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Résumeé :

Les marché internationaux agroalimentaires , la réglementation ,le consommateur ,poussent
les entreprises a toujours courir vers I’amélioration de la qualité de leur produit ,tel est le cas
de I’entreprise ABC PEPSI ou durant notre étude nous avons contribué a la révision de son
plan HACCP qui est surtout basé sur 1’analyse des dangers afin de déceler de nouveaux
écarts , et de vérifier I’efficacité des mesures de maitrises déja mises en place.

A la fin de notre étude nous sommes arrivés aux améliorations suivantes :

e Rénovation du SAS qui donne acces a la ligne de production de SIPA01
e Réparation du check mat de la ligne de production de SIPA01

e [’acces a la siroperie a été amélioré par un code d’acces

e Changement des lampes UV

e Construction d’une niche sécurisant la bache a eau et la cuve du chlore.

Mots clés :

haccp , 1SO22000,analyse des dangers, mesure de maitrise, action corrective.

Abstract :

International food markets , Algerian regulation, the consumers have a great impact on
companies which get them always looking for improving the quality of their products and
this is the same objective of ABC PEPSI ,we were there on training and we have contributed
in the review of their HACCP PLAN which is based in hazard analysis.

And in the end of our study, some changes took place:

e The renovation of the airlock related to the production Line SIPA 01,
¢ The repair of the checkmat of the production line SIPA 01.

e Establishment Of An Access Code To The Syrup Room.

e Changing the UV lamps .

e Construction of a niche on the water tank and the chlorine tank .
Key words:

haccp,ISO22000.hazard’s analysis, control measure, corrective action.
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1.Introduction

Depuis 2010, L’état algérien a décidé de promouvoir le secteur agroalimentaire en assurant
des outils solides afin de pouvoir consolider la culture « qualité » au sein des industries et
ceci en mettant en place le Décret exécutif n° 2010-90qui oblige les entreprises
agroalimentaires a avoir un plan HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point). 1l
s’agit d’un premier pas pour protéger la qualité sanitaire des produits alimentaires. 1l facilite
¢galement I’intégration des marchés internationaux trés avancés dans le domaine, obligeant
leurs industries & mettre en place la méthode HACCP depuis 1993(directive 93/43 CEE)

Le secteur agroalimentaire en Algérie représente un appui non négligeable pour I’économie
du pays. La filiere des boissons est parmi les plus dynamiques avec une moyenne de
consommation du citoyen algérien qui atteint 37.5 litres par an (BENALI Arezki, 2018).
Bien qu’il existe des décrets fixant le taux des composants a utiliser dans le sirop destiné a
la fabrication des boissons gazeuses ,leur mise en application par les entreprises concernées
reste restreinte. Ceci dit le consommateur algérien a décidé de changer ses habitudes
alimentaires et tend vers la consommation des eaux embouteillées c’est ce qui été confirmé
en 2018 par I’association des producteurs algériens de boissons qui a affirmé que la part de

marchés des boissons gazeuses a régressé de 4%( BOUGHERARA Malika,2018)

Cependant Il existe un eventail tres important de normes certifiables ,celles destinées
spécialement au  secteur agroalimentaire a savoir les  nomeslSO22000,
FSSC22000,IFC,BRC et d’autres normes plus générales telles que la norme du systéme de
management de la qualité :1ISO9001, la norme de systeme de management
environnemental :ISO 14001,la norme de systeme de management de la sécurité et santé au
travail : 1ISO45001, qui sont Ia pour aider les entreprises a mettre en place leur systéme de

management et contribuer a la satisfaction des clients .

Dans ce contexte, le sujet de notre projet de fin d’étude a pour théme la « révision du plan
HACCP ; cas de la SPA ABC PEPSI ». ATLAS BOTTELING CORPORATION PEPSI.
C’est une franchise de I’enseigne américaine PEPSI CO. C’est une multinationale qui se
réfere a plusieurs standards internationaux. Le systeme HACCP est déja mis en place depuis
plusieurs années et I’entreprise a suggéré une révision de leur plan afin de découvrir s’il y a
de nouveaux écarts qu’ils n’avaient pas détectés, ou s’il y a des risques qui nécessitent de
nouvelles mesures de maitrise. Nous avons choisi ce theme comme sujet de recherche pour

des raisons personnelles et professionnelles. En effet, cette démarche sur le plan théorique



restait encore ambiglie mais en allant sur le terrain pour voir le fonctionnement du plan
HACCP, cela nous a permis de mieux comprendre son importance et son utilité sur le plan
pratique. Parallélement, le théme est tres intéressant vu que la révision du plan
HACCPpermet a I’entreprise de voir si les risques sont bien maitrisés et de vérifier s’il existe

de nouveaux écarts qu’ils doivent prendre en compte afin de les corriger.
Ce contexte nous permet de poser la question de recherche suivante :

Est-ce que les mesures de maitrise actuellement présentes sont-elles suffisantes pour assurer

un produit sdr pour le consommateur ?
Et deux sous-questions :

Quel est I’état actuel du HACCP au niveau de I’entreprise ABC PEPSI ? Quels seraient les

écarts et les actions correctives a mettre en place ?
Avec une hypothese que nous allons confirmer ou infirmer :

Les mesures de maitrise nécessiteraient d’étre actualisées et mises a jour pour la sécurité du

produit

Notre étude est répartie en 3 parties : une partie méthodologique qui inclut une introduction
et les termes relatifs au theme de recherche, une deuxiéme dédiée a la revue de littérature, et
enfin la troisieme partie qui comprend le cas pratique compos¢€ d’une présentation d’une
section résultats et discussion, une section de recommandations et la conclusion pour

confirmer ou infirmer nos hypotheses
2. Termes et définitions :

action corrective : action visant a éliminer la cause d’une non-conformité et a éviter qu’elle

ne réapparaisse. (1SO 22000,2018)

Audit : processus méthodique, indépendant et documenté, permettant d’obtenir des preuves
objectives et de les évaluer de maniére objective pour déterminer dans quelle mesure les
critéres d’audit sont satisfaits : (1ISO 19011,2018)

Contamination : introduction ou présence d’un contaminant dans une denrée alimentaire

ou dans un environnement ou elle est préparée (décret 17 /140,2017)



Critére D’action : caractéristique mesurable ou observable destinée a la surveillance (3.27)
d’un PRPO (I1SO 22000,2018)

Danger : tout agent biologique, biochimique ou physique présent dans les denrées
alimentaires pouvant avoir un effet néfaste sur la santé. (Décret 17 /140,2017)

Désinfection : réduction, au moyen d’agents chimiques ou de méthodes physiques, du
nombre de micro-organismes présents dans I’environnement, jusqu’a I’obtention d’un
niveau ne risquant pas de compromettre la sécurité ou la salubrité des denrées alimentaires
(décret 17 /140,2017)

Diagramme de flux (fabrication):diagramme de flux présentation schématique et

méthodique de la séquence d’étapes et de leurs interactions dans le processus (ISO

22000,2018)

Hygiene : Ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la sécurité et la

salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire (APAB ,2011)
Limite Critique : valeur mesurable qui distingue 1’acceptabilité de la non-acceptabilité

Note 1 a larticle: Les limites critiques sont établies en vue de déterminer si un CCP (3.11)
reste maitrisé. Lorsqu’une limite critique est dépassée ou non atteinte, les produits concernés

doivent étre traités comme des produits potentiellement dangereux. (ISO 22000,2018)

Mesure de maitrise : action ou activité qui est essentielle pour prévenir I'apparition d’un

danger lié a la sécurité des denrées alimentaires significatif, ou pour le ramener a un niveau

acceptable .(1SO 22000,2018)

Non-conformité :Non-satisfaction D’une Exigence.(1SO 22000,2018)

Norme :Les normes sont des accords documentés qui traduisent ces caractéristiques
recherchées en dimensions, tolérances, poids ,procédes, systemes, bonnes pratiques et autres
spécifications, de telle sorte que les produits et services conformes aux exigences inspirent

la confiance aux acheteurs et consommateurs.(ONUDI,2017)

Points critiques pour la maitrise (CCP):étape du processus a laquelle une ou des mesures

de maitrise sont appliquées pour prévenir I’apparition d’un danger significatif li¢ a la sécurité



des denrées alimentaires ou pour le ramener & un niveau acceptable ,avec une ou des limites

critiques définies et une mesure permettant ’application de corrections (1SO 22000,2018)

programme pré requis opérationnel PRPO(OPRP) : mesure de maitrise ou combinaison
de mesures de maitrise appliquée pour prévenir I’apparition d’un danger significatif lié¢ a la
sécurité des denrées alimentaires ou pour le ramener & un niveau acceptable et ou un critére

d’action et une mesure ou une observation permettent une maitrise efficace du processus

et/ou du produit (1SO 22000,2018)

Salubrité de I’aliment : assurance que les denrées alimentaires sont de qualité acceptable

pour la consommation humaine conformément a 1’'usage auquel elles sont destinées (décret

17 /140,2017)

Sécurité alimentaire : assurance que les denrées alimentaires n’auront pas d’effets néfastes
sur la santé du consommateur quand elles sont préparées et/ou consommees conformement

a I'utilisation a laquelle elles sont destinées (1SO 22000,2018)

Surveillance : est I’action qui consiste a réaliser une séquence programmée d’observations

ou de mesures afin d’évaluer si un processus fonctionne comme prévu.(1SO 22000,2018)

Validation : obtention de preuves démontrant qu’une mesure de maitrise (ou une
combinaison de mesures de maitrise) permettra de maitriser efficacement le danger

significatif lié a la sécurité des denrées alimentaires. (ISO 22000,2018)

Vérification : confirmation, par des preuves tangibles, que les exigences (3.38) spécifiées
ont éte satisfaites.(1SO 22000,2018)



CHAPITRE | : CADRE THEORIQUE



SECTION I- La qualité dans le domaine agroalimentaire :
1-Composante de la qualité d’un aliment

La qualité alimentaire repose sur la régle des 4S (détaillée dans le prochain paragraphe)
auxquels s’ajoute le S de société (religion, I’environnement et la nature...etc.).Ainsi on peut

distinguer :

-Besoins explicites : Satisfaction par les qualités hédoniques, services tel que la préparation

rapide et la conservation.

-Besoins implicites : Sdreté par I’hygiéne alimentaire, Santé (SYLVENDER
&LAUSSAUT, 1994).

1-1. Qualité hygiénique et sanitaire : (Sécurité)
La sécurité et la salubrité de I’aliment sont caractérisées par :

- La non toxicité intrinseque, c'est-a-dire I’absence de tout toxique naturellement présent
dans une denrée alimentaire ; ainsi, la présence d’un danger toxique nécessitera 1’élimination

de cette denrée s’il n’existe pas de traitement adapté pour la rendre comestible.

- La notion toxicité extrinséque, c'est-a-dire I’absence de contamination par des constituants
chimiques ou des substances volontairement utilisees, tel que les additifs et les auxiliaires
de fabrication non conformes (VIERLING, 2004).

1.2. Qualité organoleptique : (Satisfaction)

Parfois considérée comme un luxe, dans la mesure ou elle ne parait pas indispensable a la
survie de I’individu, mais seulement envisageable en situation de suffisance alimentaire. La
qualité organoleptique se rapporte a la relation entre le produit et les 5 sensations

(visuelle, gustative, olfactive, tactile et auditive) (SYLVENDER & LAUSSAUT, 1994).
C’est une composante de haute importance, elle est subjective et variable dans le temps

et ’espace (CHEFTEL et al , 1992).

1.3. Qualité nutritionnelle : (Santé)

La qualité nutritionnelle est I’aptitude d’un aliment a bien nourrir (I"homme ou I’animal).

On peut y distinguer deux aspects :

Aspect quantitatif : c’est I’énergie stockée sous forme chimique, apportée par 1’aliment a

la machine physiologique(le corps humain) et mesurable a la bombe calorimétrigue.



Le consommateur peut rechercher, selon le cas, un aliment trés énergétique (produit de

régime)

Aspect qualitatif : c’est la recherche de I’équilibre nutritionnel de 1’aliment au regard des
besoins du consommateur, ou d’enrichissement en un élément particulier (vitamine, fer), ou
encore, d’une composition spéciale répondant a certaines pathologies tel que : les aliments

sans sel ou gluten.
Ces deux aspects sont fixés par voie réglementaire, et dont les seuils dépendent de

L’usage envisagé et besoins ou du régime alimentaire (SYLVENDER & LAUSSAUT,
1994).

1.4. Qualité d’usage : (Service)

C’est I’aptitude du produit a ’usage qu’en fait Iutilisateur (SYLVENDER & LAUSSAUT,
1994) c'est-a-dire I’intérét ou les avantages que les consommateurs peuvent trouver dans

I’usage d’un aliment sous différents aspects (LAGRANTE, 1995) comme :
-Aptitude a la conservation ;

-Commodité d’emploi ;

-Aspect économique : le prix de vente ou le rapport qualité / prix ;

-Aspect commercial : disponibilité, présentation, échange, ou restitution possible ;

-Aspect réglementaire : étiquetage, poids, durée limite de conservation,...etc.



SECTION Il .Le management de la qualité et la sécurité des denrées alimentaires :

L’évolution du contexte des entreprises agroalimentaires avec notamment
I’internationalisation des filiéres, tant en amont (fournisseurs) qu’a I’aval (clients) ainsi que
le poids croissante la grande distribution et les récentes grandes crises liées a la qualité
sanitaire des aliments, ont conduit a la prolifération des standards et normes spécifiqguement
liées a la securité alimentaire (Trienekens et Zurbier, 2007).

1. Codex alimentarius

C’est un ensemble de normes, lignes directrices et de codes d’usages adoptés par la
commission du codex Alimentarius. La commission a été créée en 1963par 1’organisation de
Nations Unies (ONU) pour I’alimentation et ’agriculture FAO et ’Organisation Mondiale
de la Santé (OMS) afin de protéger la santé des consommateurs et de promouvoir les
pratiques loyales en matieére de commerce de denrées alimentaires. Elle est I’élément central

du programme mixte FAO/OMS sur les normes alimentaires (BOUTOU Olivier,2019)
Il comprend 4 organes d’experts : (FAO,2020)
1.1.JECFA - Comite Mixte FAO/OMS d'experts des additifs alimentaires

Le comité réalise des évaluations des risques et donne des avis a la FAO, a I'OMS et aux
pays membres des deux organisations. Les demandes d'avis scientifiques sont pour la plupart
transmises par l'intermédiaire de la Commission du Codex Alimentarius, au cours de ses
activités d'élaboration de normes alimentaires internationales et de directives, dans le cadre

du Programme mixte FAO/OMS sur les normes alimentaires.
1.2.JMPR - Réunions conjointes FAO/OMS sur les résidus de pesticides

Donne des avis scientifiques d'experts indépendants a la Commission et au Comité du Codex

sur les résidus de pesticides

1.3.JEMRA :Réunions conjointes d‘experts FAO/OMS sur I'évaluation des risques

microbiologiques.
Il formule des avis scientifiques d’experts indépendants a la Commission et a ses comités
spécialisés

1.4 JEMNU : Réunion mixte d'experts FAO/OMS sur la nutrition :



Il renforce le rdle joué par la FAO et par 'OMS dans la formulation d’avis techniques sur
la nutrition & l'intention des Etats Membres, d'organes comme la Commission du Codex
Alimentarius et, en particulier, du Comité du Codex sur la nutrition et les aliments
diététiques ou de régime (CCNFSDU)

2. Les référentiels de la grande distribution (BRC ET IFS)

Ces référentiels ¢laborés par la profession de la distribution sont des référentiels d’audit des
fournisseurs de produits a marque de distributeur. Ils s’inscrivent dans une logique
contractuelle entre le fournisseur et son client distributeurs. lls visent a mettre en place des
référentiels d’évaluation communs a la profession et centrés sur la qualité et la sécurité des
produits. Pour cela, ils évaluent, dans une entreprise agroindustrielle, la mise en place et
I’efficacit¢ d’un plan HACCP et d’un systeme de management de bonnes pratiques

d’hygiéne définies et documentées (GLOANEC Caroline, PORPHYRE Vincent, 2012)
2.1 .Le référentiel BRC (British Retail Consortium) :

Les distributeurs anglais ont été les premiers a développer une approche collective a
plusieurs enseignes membres de son syndicat BRC dés 1996. (GLOANEC Caroline,
PORPHYRE Vincent, 2012). Le référentiel a été mis en place en 1998(BOUTOU Olivier,
2008).

La version 8 du référentiel britannique de sécurité des aliments BRC (British G lobal
Standard) a été publiée en ao(t 2018.Parmi les principales nouveautés, la nouvelle version
integre les exigences de la réglementation américaine FMSA (Food Safety Modernisation
Act). Elle recommande la réalisation d’au moins quatre audits internes et elle exige un
rapport plus complet pour les audits fournisseurs. Et elle met I’accent sur la lutte contre la
fraude alimentaire et rehausse les exigences sur la prévention des contaminations croisées

pour les allergénes. (Marjolaine Cérou ,2018)

Ce référentiel est composé de sept sections a savoir :

— engagement de la Direction et amélioration continue ;

— plan de sécurité des aliments — HACCP ;

— sécurité des aliments et systeme de management de la qualité ;

— standards relatifs au site (emplacement) ;
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— maitrise du produit ;
— maitrise du procédé ;
— personnel.

Avec 10 clauses fondamentales et en ce qui concerne les écarts ,le nombre et le type des
¢écarts relevés lors de 1’audit de certification permettent de déterminer le grade de I’entreprise
(A, B, Cou D). En fonction du grade obtenu, les actions correctives a mener et les fréquences
d’audit seront différentes.( BOUTOU Olivier, 2008)

2.2Le référentiel IFS :

A P’instar du BRC, le référentiel IFS est un référentiel d’audit. Il contient251 exigences au
total. Des exigences de moyens (ce que vous devez mettre en ceuvre) et de résultats (ce que
vous devez atteindre) cohabitent. Les audits sont donc exhaustifs, pointus et approfondis
(BOUTOU Olivier,2008).

Le référentiel IFS Food regroupe ses exigences en 5 chapitres selon ACTIA(2008)
1. Management du systeme de la qualité

2. Responsabilité de la direction

3. Management des ressources

4. Réalisation du produit

5. Mesures, analyses et ameéliorations

Le référentiel précise que certaines exigences sont des KO (Knock-Out). Un KO est un item
qu’il est impératif de respecter sous peine de se voir refuser ou suspendre la certification. I1

existe actuellement dix KO relatifs :

-Responsabilités de la direction (1.2.4.)

-Systeme de surveillance de chaque CCP (2.1.3.8.)

-Hygiéne du personnel (3.2.1.2.)

-Spécification des matiéres premieres — aspects réglementaires (4.2.2)
-Spécifications des produits finis — recettes (4.2.3)

-Gestion des corps étrangers (4.9.1)
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-Systéme de tracabilité (4.16.1)
-Audits internes (5.1.1)
-Procédure de retrait et de rappel (5.9.2)

-Actions correctives (5.11.2)( BOUTOU Olivier ,2008)
3. L’avénement de la norme SMSDA ISO 22000

Cette multiplication des normes nationales et des standards privés a engendré une certaine
confusion aupres des organismes de 1’agroalimentaire. C’est dans un souci d’harmonisation
que les travaux sur la norme ISO 22000 ont officiellement débuté en 2002 au sein de
I’ISO/TC 34 « produits alimentaires », (BOUTOU Olivier, 2008),et en conséquence depuis
2005, les industriels de ’agroalimentaire disposent d’une norme spécifique relative aux «
systemes de management de la sécurité des denrées alimentaires »(KABECHE Doudja
Saidi- , VERGOTE Marie-Héléne,2012)

L’Organisation Internationale de Normalisation (ISO) a publié une nouvelle version de la
norme internationale relative aux systémes de management de la sécurité des denrées
alimentaires (SMSDA) soit ’'ISO22000 :2018 en juin 2018(TRANCHARD Sandrine,
2018)

3.1. Les principaux changements par rapport a la nouvelle version :

La norme ISO 22000 est applicable a tout organisme de 1’industrie agroalimentaire. Elle est
congue pour étre utilisée de maniére autonome ou intégrée dans les processus de
management existants d’un organisme .La norme adopte la méme structure-cadre (HLS) que

d’autres normes de systémes de management I SO, telles qu’ISO 9001 (management de la

qualité) (DGN-VL,2018)

Les articles sont 10 selon la structure de niveau supérieur(HLS) et ils sont organisés comme
suit(1SO 22000, 2018) :

1. Domaine d'application
2. Références normatives
3. Termes et définitions

4. Contexte de I'organisme
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5. Leadership

6. Planification

7. Support

8. Réalisation des activités opérationnelles
9. Evaluation des performances

10. Amélioration
SECTION I11 :La démarche HACCP

1 .Histoire du HACCP

L’histoire du HACCP a commencé pendant les années 60, et suite a la demande de la
National Aeronautics and Space Administration (NASA) qui a voulu assurer une
alimentation saine pour ses astronautes(programme de type «Zéro défaut»), la Société
Pillsbury, en réponse a celle-ci, a développé le systéme HACCP. Elle I’a défini comme étant
un systéme qui offre la plus grande sécurité possible, tout en réduisant la dépendance vis-a-
vis de l'inspection et du contrdle des produits finis et 1’a présenté publiquement lors d'une
conférence sur la sécurité sanitaire des aliments en 1971. A partir de cette année, le HACCP
fut approuvé par plusieurs pays du monde et est devenu indispensable pour garantir la
sécurité alimentaire (BOURGEOIS et al, 1996 )

Au niveau international, le Codex Alimentarius a proposé un guide HACCP et des lignes
directrices pour son application « Lignes directrices CAC/GL 18-1993, relatives a
I’application du systétme HACCP ». Ce guide a été adopté en 1993 lors de la vingtiéme
session de la commission du Codex Alimentarius et par de nombreux pays (EL ATYQY,
2005). Reconnaissant I'importance du systéme HACCP pour le contréle alimentaire, la
vingtieéme session de la commission du Codex alimentarius, tenue a Geneve, du 28 juin au
7 juillet 1993, a adopté des lignes directrices pour I'application du systeme d’analyse des
risques - points critiques pour leur maitrise HACCP (CODEX ALIMENTARIUS cité par
GLOANEC C. et PORPHYRE V ,2012)

Le HACCP est reconnu internationalement comme le systéme d’assurance sanitaire des
aliments. Cet outil, qui s’appuie sur une approche systématique visant a prévenir les risques

alimentaires, s’applique a tous les organismes de la chaine alimentaire, peu importe leur
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taille et la complexité de leurs opérations. Il est repris dans tous les référentiels traitant de la
sécurité des aliments (BRC, IFS et bien évidemment ISO 22000). (BOUTOU Olivier,2008).

2. Définition

« L'analyse des risques — point critique pour leur maitrise », telle a été la traduction de
I'acronyme anglais HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) adoptée par la
commission du Codex Alimentarius en 1997 dans la troisieme révision du texte
fondateur(CODEX ALIMENTARIUS,2003) fonde sur le principe selon lequel les dangers
pour la sécurité des aliments peuvent étre soit éliminés, soit réduits au minimum grace a la
prévention au stade de la production plutét que par I'inspection des produits finis.(
BOUTOU Olivier,2008). Selon le méme auteur, il confirme qu’avant d’entamer la
démarche HACCP, il faut d’abord faire un état des lieux de I’entreprise pour voir si

I’entreprise a les préalables nécessaires pour mettre en place un plan HACCP efficace. Le

tableau suivant synthétise les principaux prealables :



Phase HACCP

Sécurité Sanitaire

Ressources/moyens

Systéme documentaire

Respect de la

réglementation

-Principes généraux d’hygiéne

-Bonnes pratiques d’hygiéne

Réaliser un état des lieux initial et
déterminer les points forts et les faiblesses

de lorganisme.

-Guides de bonnes pratiques d’hygiene
-Rapport de I’état des lieux initial

-Plan d’action suite a ’état des lieux initial

Engagement de

la direction

Moyens pourles contrdles
microbiologiques et contrdles
hygiéniques(nettoyage et

désinfection).

-journées mises a la disposition
-budget affecté aux contrdles
-choix d’un consultant
-investissement en équipements et locaux

-destruction des produits non conformes

-politique sanitaire
-objectifs sanitaires
(hygi¢ne et HACCP)

-plan de communication

Implication

duPersonnel

-microbiologie ¢lémentaire
-hygi¢ne

-bonnes pratiques d’hygiéne

-formation de I’ensemble du personnel
-exigence de la loi(hygi¢ne)
-sensibilisation a ’haccp

-méthodologie de résolution de
probléme(deux permissions a donner : droit
de faire des erreurs, autoriser ’entreprise a
changer)

-formation sur ’hygiéne selon le poste.
-lever les inquiétudes.

-réclamations clients + résultats d’analyses

microbiologiques.

-plan de formation

-fiche de présence en formation et livret stagiaire.
-¢évaluation de la formation « a chaud »et« a froid »
pour chaque personne .

-documents supports a la formation : lettre de
réclamation client

+résultats d’analyses

Tableau 1 : Tableau synthétisant les préalables avant la démarche HACCP (BOUTOU Olivier,2008

14
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3. Composition du plan HACCP
Le plan HACCP est basé sur 7 principes :(MARVANE Patrice,2001)
1. Procéder a I’analyse des dangers :
— identifier les dangers associés a une production alimentaire, a tous ses stades,
— évaluer la probabilité d’apparition des dangers,
— identifier les mesures de maitrise nécessaires
2. Déterminer les points critiques pour la maitrise des dangers.

3. Etablir les limites critiques dont le respect atteste de la maitrise effective des points a

risques.

4. Etablir un systéme de surveillance permettant de s’assurer de la maitrise effective des points

a risque.

5. Etablir les actions correctives a mettre en ceuvre lorsque la surveillance révele qu’un point

a risque donné n’est plus maitrisé.

6. Etablir des procédures spécifiques pour la vérification, destinées a confirmer que le systéme

HACCP fonctionne efficacement.

7. Etablir un systéme documentaire approprié (composé de procédures et d’enregistrements)

couvrant I’application des six principes précédents

Et comporte 12 étapes : (Holla and al,2014)

1-Définition de 1’équipe et du champ de I’application de 'HACCP
2-Description du produit

3-Sa destination prévue

4-Diagramme de flux

5-Vérification du diagramme de flux

6-Identification et analyse des dangers

7-Détermination des CCP

8-Etablir les limites critiques des CCP
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9-Etablir un systéme de surveillance de chaque CCP
10-Etablir un plan d’actions correctives
11-vérification du systeme HACCP

12-Etablir des enregistrements du systeme HACCP

4. Les étapes du plan HACCP :

4.1.Etape 1-Constituer I'équipe HACCP

C’est une démarche qui nécessite une €équipe pluridisciplinaire. La présence d’’un animateur
expérimenté dans le domaine HACCP est primordial. 1l aura pour role de chapeauter une
équipe de 5 a 6 personnes avec un secrétaire secondaire qui va le remplacer dans le cas ou il
n’y sera pas et rédiger les comptes rendus des réunions de 1’équipe. L’équipe pourrait inclure
aussi des participants des fonctions recherche et développement, entretien et maintenance,
achats, logistique, commercial (FEDERIGHI Michel,2015)

Dans les grands groupes agroalimentaires, il est possible d’avoir plusieurs équipes HACCP.
Dans cette configuration, une equipe HACCP centrale gérera les productions des equipes
HACCP « satellites ».( BOUTOU Olivier,2008)

L’équipe HACCP devrait se focaliser sur un champ d’études bien déterminé c’est-a-

dire limiter 1’é¢tude a un produit, une famille de produits et a un procédé spécifique a la fois
-Définir le(s) type(s) de dangers a inclure (biologique, chimique, physique)

-Définir les maillons de la chaine alimentaire a etudier (FAO,2002)

4.2 Etape 2 : Description du produit

Elle doit contenir une liste des exigences reglementaires, légales concernant la sécurité des
aliments des matiéres premiéres, ingrédients, matériaux d’emballages et les procédés de
traitement, les traitements intermédiaires et enfin les produits finis (FEDEREGHI Michel,
2015). la description doit inclure également le nom du produit, ses ingrédients et sa
composition, ses caractéristiques comme sa capacité a supporter la croissance microbienne
(activité de I’eau AW, pH, etc... (FAO, 2002)
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4.3.Etape 3-Déterminer son utilisation prévue

L'utilisation attendue du produit doit se référer a son usage normal par le consommateur.
L'équipe HACCP doit spécifier les informations techniques, réglementaires et commerciales
en relation avec le produit en question. Ces derniéres englobent :

e les groupes de consommateurs ciblés, tout en prenant en considération les personnes

vulnérables ;
e les modalités normales et les instructions d’utilisation du produit ;
e la durabilité attendue (CANON, 2008).

e [’utilisateur pouvant étre le consommateur final ou le transformateur qui se sert du
produit comme d’une mati¢re premicre ou d’un ingrédient. De plus, il y a lieu de considérer

toutes possibilités raisonnablement prévisibles d’utilisation fautive (FAO, 2002).
4.4 Etape 4-Elaborer le diagramme de fabrication

Le diagramme de fabrication est la base de 1’analyse des dangers. Il détaille toutes les étapes
du processus de fabrication de I’arrivée des matieres premiéres au produit fini, les intrants
et sortants, le matériel utilisé, les tempeératures pour toutes les étapes et températures de
stockage (JUND Amandine,2010)

4.5.Etape 5-Confirmation sur site du diagramme de fabrication

La confirmation doit étre réalisée sur la ligne de fabrication (depuis la réception des matieres
premiéres jusqu’a la distribution) (HOARAU et CHEMAT, 2004).

Le diagramme, précédemment établi, doit étre comparé aux opérations réelles pendant le
travail et révisé autant de fois que nécessaire et a différentes périodes afin de vérifier sa
validité et, le cas échéant, apporter les ajustements nécessaires (FEDERIGHI Michel,
2015).

4.6.Etape 6-Analyse des dangers

Cette étape représente le premier principe du systeme HACCP. Elle permet de lister tous les
dangers pouvant survenir a chaque étape du processus de fabrication : réception, production,

transformation, stockage et distribution. Ces derniers varient d’un produit a un autre et d'une
société a une autre (SALGHI Rachid, 2010).
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Les types de dangers a considérer sont d’ordre : (PERRET DU CRAY, 2008)
e Chimique :

Tous les produits chimiques risquant d’entrer en contact avec le produit(résidus de

nettoyage, antibiotiques, allergénes, Organismes Génétiquement Modifiés) (OGM)...etc.) ;
e Physique :

L’ensemble des corps étrangers susceptibles de contaminer le produit (os, métal, bois,

carton, verre, plastique...etc.) ;

e Biologique et microbiologique : d’une part, les types d’€tres vivants pouvant étre a
I’origine de contaminations et, d’autre part les microorganismes et les toxines pouvant
contaminer et/ou se développer dans les matieres premiéres et/ou le produit fini(germes
indicateurs d’hygiéne tels que les coliformes, germes pathogénes tels que Listeria

monocytogenes, Salmonella...etc.)

On doit procéder a I’évaluation des dangers (Analyse des risques). Cette évaluation des
dangers doit étre effectuée, elle est qualitative (consequence, gravité) et, éventuellement,

quantitative (probabilité d’apparition, fréquence) (SALGHI Rachid, 2010).

Apres avoir listé les dangers, I’équipe HACCP devrait procéder a I’identification de leurs
causes de dresser un inventaire exhaustif des causes, puis de les hiérarchiser afin de
s’attacher aux plus importantes et/ou fréquentes. Les diagrammes causes/effets (ou
diagramme d’Ishikawa) couplés aux SM permettent de dresser un tel inventaire, pour chaque
opération et en établissant un classement en cause primaire, secondaire, tertiaire,
(FEDEREGHI MICHEL, 2015)

comme nous pouvons I’observer sur le schéma suivant :
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Cause Cause
secondai tertiaire

Matériel

Milieu

Cause
primaire Effet
/ _» étudié

/

Main d’oeuvre Méthode

Matiere

Figure 01: schéma des SM D’Ishikawa(FEDEREGHI Michel,2015)

4.7 Etape 07 : Identifier les CCP (Critical Control Point)

«un point critique pour la maitrise (CCP) est une étape (point, procédure, opération ou stade)
a laquelle une mesure de maitrise peut étre exercée et est essentielle pour prévenir ou
éliminer un danger menagant la securité sanitaire(la norme NF V01-006,2008). La
détermination d’un CCP dans le systeme HACCP peut étre facilitée par 1’application d’un
arbre de décision tel que celui inclus dans Systéme d’analyse des dangers — points critiques
pour leur maitrise (HACCP) et directives concernant son application élaboré par le Codex
(voir figure) qui indique une approche de raisonnement logique. L’application de I’arbre de
décision doit étre flexible en fonction de I’opération (production, abattage, traitement,

stockage, distribution ou autre)(FAO, 2002).

Sur la figure suivante ,on a le schéma de I’arbre de décision qui nous aidera a déterminer si
les risques identifiés sont des CCP ou des PRPO en posant 4 questions une apres I’autre, en
répondant par oui ou par non a chacune d’clles. Si toutes les réponses sont négatives alors

I’étape concernée est un PRPO(programme prérequis opérationnel).
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La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d’occurrence

Ql (avant élimination ou réduction par une mesure de maitrise) rendent-elles

une maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable
défini ?

Danger a Pas de mesure
maitriser oui non de maitrise

spécifique

y

Une combinaison appropriée de mesures de maitrise est
Q2 capable d’éliminer le danger ou le ramener a un niveau
acceptable a-t-elle été sélectionnée ?

Y Mesure de maitrise -
oul a spécifier < NON
Q3 La combinaison de maitrise est-elle spécifiquement dédiée a
la maitrise du danger ? R
“| NON
Ooul
A4
Un monitoring en continu est-il possible pour surveiller le bon
Q4 fonctionnement de cette ou ces maitrises ?
Oui Non
A 4 v
Plan HACCP(ccp) PRP Opérationnel

Figure 02 : Le schéma d’un arbre de décision pour définir les ccp et les PRPO (PROCERT
cité par LALAMI Toufik,2008 )

4.8. Etape 08(principe 3). : Etablir les limites critiques pour chaque CCP

Des limites critiques sont établies et spécifiées pour chaque CCP. Elles sont définies comme

des critéres qui séparent l'acceptable du non-acceptable. Des limites critiques peuvent étre
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établies pour des facteurs tels que la température, la durée (durée minimale de traitement),
les dimensions physiques du produit, l'activité de l'eau, le taux d'humidité...etc. Ces
paramétres, s'ils sont maintenus dans l'intervalle, vont confirmer que le produit obtenu est
sain. Les limites critiques doivent étre conformes aux exigences de la législation et/ou aux
normes de la société (FEDERIGHI Michel, 2015)

Les limites critiques des ccp doivent :

e étre justifiés et documentées et dans le cas ou elles sont de caractére subjectif(par
exemple par observation visuelle),

e elles devraient étre formulées sous forme d’instructions ou de spécifications ou par
formation initiale et professionnelles des opérateurs

e [’appellation limite critique concerne spécialement les ccp et non les OPRP

e il peut exister plusieurs criteres mesurables et donc plusieurs limites critiques pour un
méme ccp: physiques, chimiques, biologiques ou sensorielles(gout, odorat
,toucher)pour cette derniere un enregistrement devrait étre établi

e il est recommandé de fixer une valeur opérationnelle afin d’empécher de dépasser la

limite critique pour pouvoir maitriser le procedé (BOUTOU Olivier, 2008)

4.9.Etape 09(Principe 4) : Etablissement d’un systéme de surveillance de

chaque CCP

La mesure et I’observation sont donc des composantes de la surveillance (BOUTOU

Olivier, 2008)

La surveillance est définie comme étant l'acte de conduire une série programmeée
d'observations (visuelles) ou de mesures de paramétres (physiques et chimiques) de maitrise
afin de déterminer si un CCP est maitris¢ (CANON Karine, 2008).

Selon le méme auteur, plusieurs fagons permettent de surveiller les limites critiques d'un

CCP. La surveillance peut étre continue ou discontinue :

La surveillance continue, lorsqu'elle est possible, est préférable. Elle est congue pour détecter
des variations autour de niveaux cibles, permettant ainsi leur correction a temps. Quand la
surveillance n'est pas continue, sa fréquence doit étre suffisante pour assurer la maitrise du
CCP.
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Les procédures de surveillance doivent étre rapides. C'est pour cette raison que les analyses
physiques et chimiques ou les observations visuelles sont souvent préférées aux analyses
microbiologiques (NICOLAIDES Linda, 2002).

Les procédures de surveillance appliquées pendant la réalisation du produit doivent donner
lieu a une documentation composée des enregistrements des mesures ou observations
(BOUTOU Olivier, 2008). Selon le méme auteur, un plan de surveillance devrait étre établi

qui va comprendre

_ Le personnel (poste, compétences requises pour les mesures et les interprétations,

polyvalence) ;
— la nature et le principe des tests, méthodes et techniques utilisées ;

— le lieu (en surface, a cceur du produit, sur quelle plaque de cuisson, a quel endroit de cette

plaque...) ;

— la fréquence des observations et/ou, des mesures et de leurs lieux ;

— I’équipement a utiliser (possédant quelle incertitude de mesure), mode opératoire et plan

d’échantillonnage le cas échéant ;

— la diffusion de I’'information

4.10.Etape 10 : Etablir les actions correctives & entreprendre lorsque la

surveillance indique qu’un CCP particulier n’est pas maitrisé (principe 5)

Les corrections et les actions correctives doivent étre mises en ceuvre dés qu’une limite

critique est dépassée et/ou lorsqu’un PRPO n’est plus maitris¢é (BOUTOU Olivier, 2008)

Ces mesures doivent garantir que le CCP a été maitrisé. Elles doivent également prévoir le
sort qui sera réservé au produit en cause. Les mesures ainsi prises doivent étre consignées
dans les registres HACCP (Food and Agriculture Organization (FAO),2002).

4.11.Etape 11- Etablir les procédures de vérification afin de confirmer que

le systeme HACCP fonctionne efficacement (principe 6).

Les lignes directrices du Codex définissent la vérification comme étant I'application de
méthodes, procédures, tests et autres évaluations, en plus de la surveillance, pour déterminer

la conformité avec le plan HACCP. Elle doit étre entreprise a la fin de I'étude HACCP. Les
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procédures de vérification doivent étre programmées a des fréquences qui garantissent le
suivi continuel des CCP (PERRET DU CRAY, 2008).

De tels controles devraient étre suffisamment fréquents pour confirmer le bon

fonctionnement du systéme. Par exemple il faudrait :
- passer en revue le systeme HACCP et les dossiers qui I’accompagne ;
- prendre connaissance des écarts constatés et du sort réservé au produit ;

- vérifier que les CCP sont bien maitrisés.(FAO,2002)

4.12.Etape 12-Etablir la documentation relative a toutes les procédures et
tous les enregistrements appropriés a ces principes et a leur application

(principe 7).

L’enregistrement est un élement essentiel du systéme HACCP car il constitue une preuve
objective de son application permanente et de son efficacité. Un registre montre I'historique
du procedé, la surveillance, les déviations et les actions correctives (incluant le rejet du
produit) du CCP considéré. Il peut se présenter sous forme d’un rapport (registre écrit ou

informatisé) (BOERI Daniel, 2006).

D’apres la méme source, trois types de registres doivent étre tenus dans le cadre d'un

programme HACCP :

- Des registres relatant les programmes de formation des employés ;
- La documentation de base qui a servi a élaborer le plan HACCP ;

- Les registres engendrés par la mise en ceuvre du systeme HACCP.

Ces étapes, nous allons les détailler et les déployer sur le plan HACCP de I’entreprise ABC
PEPSI dans la partie qui suit.
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Chapitre 11 : Cas pratique sur la révision du plan HACCP au niveau de
la SPA ABC PEPSI
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SECTION I : Présentation de I’entreprise :
1. Historique :

L’entreprise ABC PEPSI est un embouteilleur exclusif pour I’ Algérie des boissons gazeuses
de la marque Pepsi. Elle a été créée suite a un accord de partenaire entre le groupe MEHRI
et PEPSI COLA INTERNATIONAL, I’investissement est élevé a plus de 50 millions de
dollars.

ABC Pepsi dispose de deux usines, la premiére & Rouiba située & 20km de la capitale, la
seconde a Sétif dans I'Est du pays, auxquelles il faut ajouter 6 centres de distribution répartis
a travers tout le territoire national : Alger, Oran, Annaba, Sétif, Ouargla et EI Oued

En 1995, Atlas Bottling Corporation a été créée suite a la signature d’une franchise exclusive
entre PEPSI-COLA INTERNATIONAL et M.DJILALI MEHRI, pour la production et la

distribution de la gamme de boissons rafraichissantes de Pepsi-Cola en Algérie.
En 1996, lancement du projet de construction

En 1998,

e la premiere bouteille Pepsi est produite dans I’'usine de Rouiba, le 25 Mai de cette année.
e quatre mois plus tard un centre de distribution a été ouvert a ELOUED.
e unautre centre de distribution a été ouvert au niveau de la wilaya d’ORAN en décembre

de la méme année .
En 2000 : ouverture de centre de distribution de SETIF

En 2001 : ABC PEPSI a acquis une usine de production a Sétif sous le nom de SBC
PEPSI, et en mois de mars de la méme année apparait la premiere canette Pepsi, et a la
méme année ABC PEPSI a remporté le prix du meilleur embouteilleur PEPSI COLA
INTERNATIONAL.

L’année 2013 est marquée par la succession de M.Djamel Mehri a la téte ABC Pepsi
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2 .Situation géographique :

Implantée dans la zone industrielle de Rouiba, Limitée de c6té nord par la route nationale
,COté Sud par la route ferroviaire, coté Est par une tannerie et coté Ouest par La brasserie
(Tongo).

3.Superficie :

L’usine s’étend sur une superficie Total de 60000m2 dont 20 000m2 couvertes

4 Nombre d’employés :

ABC PEPSI compte actuellement un effectif de 800 salariés

5. Les produits d’ABC PEPSI :

La SARL ABC PEPSI est le représentant exclusif de Pepsi en Algérie. Ses activités sont la

fabrication et la commercialisation de boissons gazeuses et présente une large gamme de

produits :

Pepsi Cola, Pepsi black :lemon, fraise, framboise, Mirinda ; lemon, fraise, orange,

framboise, pomme,Seven up

5.1. Les lignes de productions: SARL ABC PEPSI ROUIBA possede 4 lignes de
production : une ligne de production de bouteilles en verre appelée KRONES, et 3 autres
lignes de production de bouteille en  PET(polyéthylene  téréphtalates)
appelées :SIPAL,SIPA2 et SIG.



Lignes Cadence pour chaque format Les produits de I'unité
Format Cadence de
bouteille/heure
Sipa 01 1L 30 000 PEPSI COLA
2L 21 000 PEPSI BLACK
SIPA 02 33CL 36 000 MIRINDA :
1L 36 000 framboise,fraise,lemon,
2L 25 000 Orange
SIG 30 CL 12 160
1L 9 260
2L 10200
KRONES 30 CL 48000 PEPSI COLA
1L 24000

Tableau 02 : tableau montrant la capacité des lignes de production de I’entreprise ABC PEPSI
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5.2. Les normes d’ABC PEPSI :

ABC PEPSI a pu établir un systtme de management mtégré, elle se réfere a plusieurs
référentiels internationaux a savoir : ISO 22000, ISO9001, ISO 14001, le référenticl AIB, et

é¢videmment le réferentiel PEPSICO (celui de la société mere ).

Elle est déja certifié ISO 22000 version 2005 et se prépare pour le passage a la nouvelle version,
pour le référentiel AIB. une inspection annuelle vient pour vérifier la validit¢é du certificat, pour
la certification iso 9001 version 2015, Elle est en cours de projet, elle a également eu le label

de « buvez tranquille » de 'association des producteurs algériens de boissons(APAB).
5.3.L’organigramme de ABC PEPSI (voir annexe A)

SECTION II : résultats et discussion de la révision du plan HACCP d’ABC
PEPSI :

1. Résultats :

ABC PEPSI fait régulicrement des révisions de son plan HACCP, et nous avons eu I'occasion
d’étre témoin de cette révision durant notre stage. Toutes les étapes ont été vérificées comme

suit :

1.1. L’équipe chargée du plan HACCP :

Le responsable Management de la sécurit¢ des denrées alimentaire

-Le chargé d’hygiene sécurit¢ environnement(HSE).

-La responsable de controle qualité

-La responsable de production

-Responsable de maintenance

-Responsable des approvisionnements et gestion de stock

*Champs de I’étude : ligne SIPA1

Le produit concerné est PEPSI COLA en format PET, ligne sipal, bouteilles de :
0,33Cl1;0,5L;1 L.



1.2. Description du produit :

1.2 .1.description des matiéres premiéres :
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Ingredie | Origine Préparation Caractéristiques Caractéristiques | Conditions Conditionnement et durée de vie
n-t avant physicochimiques microbiologiques | De stockage
utilisation
Forages de 1-la chloration | -Alcalinité total(M)<50mg/L *GT: Germes T=25c° Dépend des Conditionnée
I'unit¢é ABC 2-la filtration -pas d’arriére-gout totaux analyses micro Dans des cuves de en acier inoxydable
EauTr- PEPSI sur lit de sable | -transparente CFU=50/100ml biologiques Apres traitement et sa durée de vie estde
aitée 3- la filtration -pas d’odeur *Coliformes= 48h mais au temps normal la production
sur charbon -turbidité<INTU Absence se fait en continue
actif -pas de chlore résiduel et
Préfiltration combiné
sur cartouche | -TDS/Conductivité<500mg/L
4- Osmose -Ph neutre
inverse -fer<0,1mg/L
5-Stérilisation | -Manganese<0,05mg/L
a l'ultra-violet | -Sulfate <250 mg/L
-Chlorure<250mg/L
Sucre Cevital Bejaia | -contrdle a la -Turbidité < 25Icusma - -floc=absence -Humidité <0.8% - Conditionné dans des Big bag de 1100kg

(a partirde la

cannea sucre)

réception

Couleurg45Ilcusma -

Conductivité< 0.02%

Température<20C° Les
big bag déposés surdes
palettes

et aune durée de viede 2 a 3 ans
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CO2 MGI &Lind -pureté>99.9 - 7 jours au max
gaz Reghaia -Absence de graisse
- Absence d’Odeur
-absence d’Apparence
Aromes Irlande Standard PEPSI COLA Chambre froide a _
T°=10-12C° P=17-
19BAR
Les SGT Controle a la B Stockés dans des 6mois
préforme réception des trémies
] préforme
Les HAS Contréle a la B Stockés dans des 1 année
bouchons | PLASTICS réception des trémies
(TURQUIE) bouchons
BERICAP
(EGYPTE)

Tableau 03 :Tableau de description de matiéres premiéres (fait par nous-mémes,2020)




1.2.2. Description du produit fini
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Produit Détails Composition | Caractéristiques Caractéristiques Conditions de stockage et de livraison
physicochimiques microbiologiques
Pepsicola boisson Eau traitée, Taux d’acidité (acide Germe aérobie a 30°C : Stockage dans un endroit propre a ’abri des sources
gazeuse a Sucre, phosphorique) 11.2-11.9 g/, pH= | <10 UFC de chaleur, de poussicre etde soleil et livré A I’abri
basede Ardome 2,25-2,65 Levure : <10 UFC des sources de chaleur, de poussiére et de soleil et a
cola naturel, - Caractéristiques organoleptiques : | Moisissure : <10 UFC I’abri des contaminations
caféine Absence de goitet odeur Bactéries acidophiles:
additifs a des | indésirables. <30 UFC / 100 ml
fins % Eau 88.45 LM : <15 UFC /100 ml
alimentaires | % Sucre 11.55, % Elément de Base
038, Volume CO2 : 3.65,
Brix :10.6,
Textes Reéglement | Reglement - Interne -Arrété interministériel du 2 -Décret exécutif n° 17-140 du 14 Rajab
réglementaires interne interne - Norme générale codex pour les Moharram 1438correspondant | 1438correspondant au 11 avril 2017 fixant les
et normes additifs alimentaires (12/214 du 15 | au 4 octobre 2016 fixant les conditions d’hygiéne et de salubrité lors du

applicables aux

produits

mai 2012 JO N°30)

critéres microbiologiques des
denrées alimentaires.

-standard PEPSICO

processus demise a la consommation humaine des

denrées alimentaires.

Tableau 04 : Tableau de description du produit fini (fait par nous-mémes,2020)
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1.3.Détermination de son utilisation prévue :

Pepsi cola est destiné a une consommation directe pour toute la population humaine,
Modalités de stockage et de conservation : Durée de conservation 12 mois a I’ abri du soleil et
a une température ambiante.

Modalités d’utilisation : la boisson gazeuse est a consommer fraiche de préférence froide.
1.4. Diagrammes de fabrication

1.4.1. lllustrations des diagrammes (Annexe B)

1.4.2. Interprétation des diagrammes :

Comme ABC PEPSI se référe a plusieurs référentiels parmi lesquels le référentiel de Pepsi-Co
(Pentreprise mere) ou plusieurs exigences sont obligatoires pour le bon déroulement du procédé
appelées « minimum mandate » retrouvées dans plusieurs points de contrdle dans les

diagrammes précédemment illustrées dont la nomenclature est la suivante :
a)DF01 SDA /DF02 SDA/ DF03 SDA/DF04 SDA/DF05 SDA. /DF06SDA/ DF07 SDA
Lieu : service de traitement des eaux :

Il existe au niveau du service de traitement des eaux 5 stations pour la filtration de 'eau en plus
de deux stations d’adoucissement, elles travaillent en alternance afin de suffire au besomn de la
production, donc les 7premiers diagrammes on va les interpréter comme suit car le principe est

le méme pour toutes les stations :

Captage : Alimentation de la bache en eau de forage

Chloration : Désinfection par le rajout du chlore avec une concentration variant entre 2 -8 ppm
Stockage : apres avoir chloré I'eau. L’eau sera stockée dans la bache a eau.

Filtration sur lit de sable : permet I'élimination des matiéres en suspension supérieur dont leur

taille a 50

Filtration sur charbon actif : Déchloration par adsorption destinée a retwrer les matieres
organiques éventuellement présentes ainsi que le chlore résiduel responsable des gouts et odeurs

désagréables.
Filtration sur cartouche : permet la Filtration et ’¢limination des particules > 5y,
Stockage tampon (15m3) station 2 : Assurer 'eau nécessaire au fonctionnement des pompes

Injection séquestrant : permet d’éliminer le tartre
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Osmose inverse : permet le dessalement de I'eau

Filtration sur cartouche de ’eau traitée non osmosée et non filtrée : Filtration (Elimination

des particules > 5p)

Mitigeage : Mélange de I'eau prétraitée avec I'eau osmose
Stockage : Stockage et recirculation

Filtration finale : Arrét des particules > 1p absolu

Stérilisation a DPultraviolet : La stérilisation aux ultraviolets est destinée a réduire les micro-

organismes et les virus

L’eau ainsi traitée correctement équilibrée et stérile, peut étre utilisée dans les différents process

-Siroperie
-Prémix
-ringage des bouteilles

Pour les diagrammes concernant les stations de récupération ( DF06 SDA/ DF 07 SDA), il s’agit
des mémes étapes que pour les 5 premieres stations sauf que celles-ci disposent d’un traitement
différent ala fin appelé adoucissement par le rajout du sel (NACL),résine cationique mélangée
dans une cuve qui a un mécanisme particulier appelé adoucisseurs qui récupere I'eau soit des

concentrats rejetés par les osmoseurs soit par de I’eau brute

Remarque : Pour s’assurer que le traitement répond aux exigences, beaucoup de tests physico -
chimiques se font au niveau du laboratoire de la station de traitement des eaux et tests

bactériologiques au niveau de laboratoire controle qualité.

b)Df 08 SDA : fabrication du sirop fini

Lieu : la siroperie

Réception et stockage sucre

Déchargement et stockage dans le magasin de stockage matiéres premicres
Transfert du suce au niveau de la zone tampon

Stockage des lots pour la consommation d’un shift (une seule production) dans la zone tampon
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Versement sucre

Versement du sucre dans la trémie dans le local de dissolution

Tamisage

Elimination des gros débris et cassures des blocs de sucre formés par un tamis
Dissolution/chauffage

Dissoudre le sucre dans I'eau par un matériel appelé le dnamix avec un Débitde 20000L/H,

Brix : 65, Température : 85°C pour 20 Min Refroidissement graduel : T°58°- 40°C - <20°C
Filtration sirop simple

Il y a filtration par 4 filtres : filtre a poche, filtre a cartouche, filtre a tamis, filtre a poche dont

leur diamétre est de 25 pm
Refroidissement du sirop simple :

Refroidissement avec eau traitée glacée a22°C. Elle se fait en 3 phases al’aide d’un échangeur

en plaques :

Phase 01 : de 85 a 58 °C
Phase 02 : de 58 a 40 °C
Phase 3 : de 40 a <20 °C,
Poumons sirop simple :

Stockage sirop simple dans des cuves avec une Capacité de 24m3 Brix : 65° , et la Température
du sirop simple qui est de 20 C°

Filtration sirop simple :
Filtration avec un filtre 100 MESH,
Transfert sirop simple :

Pompage du sirop vers les cuves sirop fini dont leur capacité¢ est de : 9x10m3 ,8x20m3 ,4x21,
5 m3

Réception et stockage parfums et acides :
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Réception et stockage, température de stockage des parfums < 10°C, qui se fait dans la chambre
froide des magasins des matieres premicres
Versement des concentres :
Me¢lange eau, acide et parfum dans des Cuves de : - 3x450L - 350 L
Filtration sur tamis :
Transfert des concentrés par les différentes tuyauteries
Mélange et agitation :

Transfert du concentre et agitation pendant 20 minutes avant envoi sirop vers les lignes de

production

Stockage du sirop fini

Stockage du PEPSI pendant 24H-48H avant envoi sur ligne au niveau de la siroperie
Filtration sirop fini :

Filtration par un filtre 100 mesh dont la taille des mailles est < 0,149 mm.

*remarque : pour le boisson light un autre processus est mis en place qui figure sur le
diagramme mais nous dans notre ¢tude nous avons choisi uniquement la boissons Pepsi cola,

donc on ne va pas le traiter .A la fin le sirop fini va étre transfré vers les lignes de production
¢)DF 09 SDA/Préparation a I’emballage de la ligne SIPA 01 :

Lieu : ligne de production SIPA 01

Réception et stockage des préformes et bouchons :

Déchargement et stockage Magasin de stockage articles de conditionnement

Alimentation des trémies :

Charger les 2 trémies, la premicre situ¢ au niveau du local de soufflage par les préformes PET,

et la deuxieme situé¢ au niveau du filling room par les bouchons

Soufflage : Soufflage de préformes au niveau de la souffleuse avec une Température de 85°c

et 120° et une Pression de 40 bars

Filtration de I’air ambiant : filtrer I'air ambiant par la soufflante
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Convoyage :
Transfert des bouteilles (P.E.T) précédemment soufflées via le convoyeur

Ringage intérieur : Ringage des bouteilles soufflées par 'eau de process mjectée par la tetes

des rinceuses avec un jet qui atteint le fond de la bouteille

Désaération : Extraire 1’02 dissout dans I'eau

Mixage : M¢lange: Eau de process+sirop

Carbonatation : Introduire le CO2 dans le mélange eau sirop

Refroidissement : Refroidissements du mélange eau/sirop a une Température entre 8-13 C°
Transfert : du produit boisson fini

Remplissage SIPA : Remplir les bouteilles

d)DF 12 SDA : Diagramme de fabrication conditionne ment de la ligne SIPA 01
Lieu : ligne de production SIPA 01

Bouchonnage : Fermeture des bouteilles remplies

Inspection : Controle ¢€lectronique des bouteilles remplies

Séchage : Préparation de la surface de la bouteille a une T° de 30-35°C

Etiquetage : Mettre les étiquettes sur les bouteilles par I'étiquetteuse qui se fait & une

Température de 140-170°C.

Codage : Mentionner la date de fabrication et de péremption. Par la dateuse en laseur
Fardelage : Emballage Du produit fini par la Fardeleuse

Palettisage : mettre les fardeaux sur les palettes, par le Robot Palettiseur,

Banderolage : Emballage des palettes par la Banderoleuse qui va enrober la palette avec le film

étirable

Etiquetage des palettes : Identification des palettes banderolées par étiquettes, par des
étiquettes autocollantes Imprimante pour palette, sur lesquelles sont mentionnées le Parfum la
Date fabrication péremption le Format, Shift ,Numéro De Palette ,afin de faciliter Ila
tragabilité.
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Stockage : Stockage et emmagasinage des palettes de produit fini par les Chariots élévateurs a
gaz/€lectrique

Chargement et Expédition : Chargement et expédition des palettes de produit fini vers les

clients par Chariots ¢élévateurs a gaz/€lectrique et camions de transport propre
e¢)DF 16 SDA : fabrication de I’air comprimé 7 Bar :

Lieu : service des utilités

Il existe deux sortes de compresseurs « luchard » et « atlas copco »
*Luchard :

Filtration DD Atmosphérique : Filtration anti poussieres de I'air ambiant a une T° de 35°C

au niveau du compresseur d’air

Compression : Compression d’air ambiant par une Pression de service (de7 a 8 bars) et une

température de 93 C°

Déshuilage Primaire : Elimination de I'huile de lubrification primaire
Déshuilage finale : ¢limination de I'huile de lubrification résiduel
Refroidissement : Réfrigération de air comprimée

Stockage : Stockage en citerne de lairr comprimé refroidi a un volume de 900 litres, une

Pression de service (de 7 a 8 bars) et une Température d’air 35°C maxi.
Filtration PD : Filiration anti poussiéres

Séchage : Elimination de I'eau résiduelle

Filtration PD : Filtration anti poussieres

Distribution : Transfert vers les lignes de productions

*Atlas Copco

Filtration DD Atmosphérique : Filtration anti poussieres a une T° de 35°C

Compression : Compression d’airr ambiant a une Pression de service (de7 a 8 bars) et une

Température d’air 93°C maxi

Déshuilage Primaire :Elimination primaire de I'huile de lubrification
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Déshuilage finale : élimination de I’huile de lubrification finale

Séchage d’air : Réfrigération de lair comprimée a une Température poimnt de rosée : +3°C a
0°C

Stockage : Stockage en citerne d’un volume de 900 litres, une pression de de 7 a 8 bars et une

Température d’air 40°C maxi

Filtration PD : Filtration anti poussiéres a une Pression de service (de7 a 8 bars) et une

Température de 20°C

Distribution : Transfert vers les utilisateurs de air comprimé finalement filtré aux utilisateurs
f)DF 17 SDA : fabrication air comprimé 40 bar

Lieu : local du compresseur 40 BAR

Filtration DD : Filtration anti poussiéres par une Pression atmosphérique et une Température

ambiante 35°C Max

Compression primaire : Compression d’air ambiant par une Pression d’air 4 bars Température

220°C Max
Refroidissement : Réfrigération de air comprimé
Filtration : Elimination du condensat de I'air comprimé

Compression Secondaire : Compression d’air ambiant Pression d’air 15 bars Température

189° Max
Refroidissement : Réfrigération de I'air comprimé

Compression Tertiaire : Compression d’air ambiant a une Pression d’air 40 bars et une

Température 165°C Max

Refroidissement : Réfrigération de 'air comprimé

Stockage : Stockage dans un réservoir d’air

Filtration : Filtration sur charbon Actif par des Filtres (CE6 / CE68/ CE6.2X)
Distribution : Transfert vers les utilisateurs

g)DF 18 SDA : fabrication de la vapeur
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Lieu : local de la chaudiére
Réception eau traitée : Eau traitée par les conduites

Adoucissement : récupération de I’eau non adouci par un adoucisseur (comme celui du service

de traitement des eaux)

Récupération condensat : Récupération condensat issue de la siroperic d’une Température de
60°C

Stockage : Stockage de I'eau adoucie en bache a eau a une T= 70°C
Addition d’additifs : Ajout d’additifs anticorrosion a I'eau adoucie
Addition de sels : Ajout de sels a I'eau adoucie

Injection d’eau adoucie : Transfert eau adoucie dans la chaudiere
Combustion : Combustion du gaz avec I'eau adoucie

Production de vapeur et transfert : Transfert vapeur vers utilisateurs
h)DF 19 SDA : fabrication de ’eau glacée

Lieu : station de ’eau glacée

Refroidissement : refroidissement de l'eau traitée a une température de 26°C par le

refroidisseur

Stockage :par condensation de I'eau refroidie précédemment a une température de 6C° a I'aide
du ballon d’eau glacée

Distribution : Transfert eau glacée vers les lignes et siroperie par I'évaporateur.
i)DF 20 SDA : dépotage et distribution de CO2
Lieu : Station CO2

Dépotage et stockage : Transfert dans les cuves CO2 du CO2 transporté par les fournisseurs
qui est sous forme liquide condensé dans des citernes a basse température de I'ordre -70C°. Le
remplissage de CO2 se fait a pression constante entre [17- 20]bar ,a température entre -60 et -
70C°, dans des cuves de 50 000 m3 ,52 340m3 ,57 282m3

Filtration primaire :Elimination de particules physiques par un Filtre de 0,01 pm pour

I’¢élimination les résidus organiques non volatiles et autres contaminants
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Filtration secondaire : Elimination de contaminants gazeux par un Filtre pour I'élimination de
I’eau vaporisée, des hydrocarbures (benzene-tolune-Acetaldehyde) et des composés sulfureux

(COS-H2SDMS-etc.)

Deuxiéme filtration primaire : Elimination de particules physiques par un Filtre de 0,01 pm

pour I’¢limination les résidus organiques non volatiles et autres contaminants.

Distribution : Gazéification et transfert du CO2 vers Les lignes de productions pour étre

incorporé au sirop.



1.5.Confirmation des diagrammes de fabrication

Diagramme concerné Ok Ecart constaté Activité de réduction
Oui /NON de I’écart
Df 01 SDA OUI / /
DF02 SDA (010)1 / /
DF03 SDA Ooul / /
DF04 SDA OUI / /
DF05 SDA OuUI / /
DF 06 SDA OuI / /
DF 07 SDA OUI / /
DF 08 SDA OuI / /
DF 09 SDA (0)8] / /
DF12 SDA Oul / /
DF 16 SDA (610)1 / /
DF 17 SDA Ooul / /
DF18 SDA OUI / /
DF 19 SDA Ooul / /
DF 20 SDA oul / /

Tableau 05 :Tableau représentant un check-list des diagrammes de fabrication(fait par nous-mémes,2020)
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1.6. Analyse des dangers

L'équipe chargée dela sécurité des denrées alimentaires doit réaliser une analyse des dangers

pour déterminer quels sont les dangers a mattriser.

Elle dresse pour chaque étape du processus une liste des dangers potentiels (les matieres
entrantes et méme les produits retravaillées),en incluant : les dangers chimique(égale ment

les allergénes),physique, biologiques

L’¢tude menée ne s’est pas limité a I'identification des dangers mais également a essayé
d’obtenir les origines et les causes pour chaque étape de process . Ceci afin de balayer un
maximum de cas pour mener notre étude de la maniére la plus exhaustive possible Lors de
I'analyse des dangers, on utilise la régle des SM (Matiere, Milieu, Matériel, Méthode et

Main-d’ceuvre) pour le type « contamination » afin de déterminer les causes

Puis Tlestimation de la criticit¢ des dangers par I'équipe SMSDA s’est basée sur deux

parametres :

ela gravit¢ du danger du pomnt de vue santé du consommateur ;
e La fréquence d’apparition du danger.

La criticité est calculée comme suit :

Criticit¢ = G(cotation de la gravit¢) x F (cotation de la fréquence)
La criticité varie de 1 a 16

Le tableau suivant résume les scores de gravit¢ par rapport a chaque danger :
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Gravité siles controles

échouent

Gravité de l'effet en cas de danger

Multiplier

Peu de dégéats

Légere déception pour le consommateur. Peut conduire a une plainte, pas d'interruption des

affaires. Conséquences mineures

Dégats

Maladie a la maison. Traitement médical non nécessaire Le consommateur a été dégu.

Susceptible de conduire a une plainte aupres de la Société.

Dégats sérieux

Un traitement médical peut étre nécessaire (par exemple une dent cassée).

Un consommateur dégu risque fort de conduire a une plainte auprés d'une autorité de

régulation.

Dégats trés serieux

Maladie grave
Catastrophe

Catas t-rophi que

Maladie a la maison avec un traitement médical nécessaire. Un consommateur trés dégu. Un

risque important de poursuites.

Hospitalisation requise. Risque important de proscussion. Couverture médiatique. Intervention

de Téquipe de gestion de crise'. Dommage pour l'image "de marque".

Décés. Haut niveau «gestion de crise» Certains risques de poursuites. Destruction de

'marque’

Tableau montrant 1’échelle de gravité des dangers (procédure de méthodologie d’évaluation et de classement des mesures de maitrise de ABC PEPSL,2018)



Ce tableau résume le score de probabilit¢ d’occurrence, leur signification :

Probabilit¢ du dangerdans les conditions actuelles Probabilité quele danger puisse survenir Score

Improbable Trés occasionnel, a été connu pour se 2
produire

Petit risque Pourrait étre un événement isolé résultant | 3

d’opérations manuelles

Facteurs liés au produit ou a ’exploitation | 4

susceptibles d’étre présents

Probable

Tableau 07 : Tableau montrant 1’échelle de probabilité d’occurrence des dangers (procédure de méthodologie d’évaluation et de classement des mesures de maitrise de
ABC PEPSI, 2018)
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En fusionnant les deux tableaux précédents, on va avoir Ce dernier tableau qui représente la criticité des dangers :

Score durisque Description duniveau du risque

Risque certain

Tableau 08 : Tableau montrant 1’échelle de criticité des dangers (procédure de méthodologie d’évaluation et de classement des mesures de maitrise de ABC PEPSI, 2018)
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1.6.1. Identification des dangers (voir annexe C)
1.6.2. Analyse des causes et évaluation des mesures de maitrise :

Aprés lidentification des dangers potentiels classés dans 3 catégories définies comme
« processus » par l'entreprise, dans cette étapes nous allons par le biais du diagramme
d’Ishikawa « les SM » définir les causes, I'évaluation desrisques engendrés et enfin les mesures

de maitrise pour prévenir leur apparition.
Les processus identifiés sont :
-Processus matiéres premieres
-Processus traitement des eaux
-Processus siroperie

-Processus PET

¢ Processus matiéres premiéres :

Dans le tableau qui suit nous allons détailler les différents dangers liés aux matieres premicres,

leurs causes, la criticit¢ de leurs risques et enfin I’évaluation du risque et les mesures de

maitrises mises en place.



Etape du Type du danger Cause Score du Evaluation Du Risque / Mesure De Maitrise
processus risque
P C
Eau brute
Danger Cryptospridium Milieu : Faible risque d’apparition/Filtration surmembranes
biologique Contamination d'origine animale de la 2 |6 (osmoseurs) et rayonnement UV
nappe ou de la bache a eau
Hépatite A Milieu : Faible risque d’apparition/ Chloration et rayonnement
Contamination d'origine animale de la 2 |6 uv
nappe ou de la bachea eau
Entérocoque Milieu : Faible risque d’apparition/ Chloration et rayonnement
Contamination d'origine animale de la 2 |4 uv
nappe ou de la bache a ecau
E. coli Milieu : Faible risque d’apparition/ Chloration et rayonnement
Contamination d'origine animale de la 2 |8 uv
nappe ou de la bache a eau
Sulfitoréducteur Milieu : Faible risque d’apparition/ Filtration surmembranes
Contamination d'origine animale de la 2 |4 (osmoseurs) et rayonnement UV
nappe ou de la bachea eau
Danger chimique | Pesticides Milieu : Faible risque d’apparition/ Surveillance des puits de
Contamination d'origine animale de la 2 |8 forage par des analyses d'eau souterraines annuelle
nappe ou de la bachea eau PEPSICO /SEAAL
M¢étaux lourds Milieu : Faible risque d’apparition/ Surveillance des puits de
Contamination d'origine animale de la 2 |8 forage par des analyses d'eau process hebdomadaire et
nappeou de la bachea eau souterraines annuelle PEPSICO/SEAAL
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Hydrocarbures

Milieu :
Contamination d'origine animale de la

nappe ou de la bache a eau

Faible risque d’apparition/ Surveillance des puits de
forage par des analyses d'eau souterraines annuelle

PEPSICO/SEAAL

danger physique Corps étrangers Milieu : Faible risque d’apparition/ Filtrations finale TE et
inferieur a 2mm Sédimentation naturelle de cailloux sauf filtrations siroperie et filtrations en ligne
autre d'origine humaine
CO2

danger chimique

Acétaldéhyde

Matiére :
Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

Faible risque d'apparition/ Surveillance des
approvisionnements issues du fournisseur par des
COA/COC et analyse annuelle du CO2 dans
laboratoire PEPSICO
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Hydrocarbures et

Matiére :

Faible risque d'apparition/ Surveillance des

huiles Probléme de process de fabrication issue approvisionnements issues du fournisseurpar des
du fournisseur COA/COC et analyse annuelle du CO2 dans
laboratoire PEPSICO
Sulfures/SO2 Matiére : Faible risque d'apparition/ Surveillance des

Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

approvisionnements issues du fournisseurpar des
COA/COC et analyse annuelle du CO2 dans
laboratoire PEPSICO

danger physique Corps étrangers Matiére : Faible risque d'apparition/ Surveillance des
inferieur a 2mm rouille et entartrage des tuyaux de approvisionnements issues du fournisseurpar des
canalisation COA/COC
sucre
danger biologique | Levures et Faible risque d'apparition/Surveillance interne analyse
moisissures Matiére : microbilogiques et des approvisonnments issues du

Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

fournisseurpar des COA/COC
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Germes acidifiant

Matiére :
Probléme de process

de fabrication issue du fournisseur

meme niveau de risque et meme mesure de maitrise

Clostridium

Sulfito-réducteur

Matiére :

Probléme de process

Faible risque d'apparition/ Surveillance

des approvisonnments issues du fournisseur par des

(bactérie) de fabrication issue du fournisseur COA/COC
danger pesticides Matiére : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
chimique Contamination d'origine agraire de la issues du fournisseur par des COA/COC
récolte oude la terre
Sulfites Matiere : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
(Allergene) Contamination d'origine agraire de la issues du fournisseur par des COA/COC
récolte oude la terre
danger physique Corps étrangers Meéthode : Faible risque /Surveillance des approvisionnements

inferieur a 2mm

Probléme de process de fabrication ou

manutention issue du fournisseur

issues du fournisseurpar des COA/COC
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Concentrées
(Acides et
Parfums)
danger biologique | levures ET Méthode : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
moisissures Probléme de process de fabrication issue issues du fournisseur par des COA/COC
du fournisseur
Pesticides Milieu : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
danger chimique Contamination d'origine agraire de la issues du fournisseur par des COA/COC
récolte oude la terre
Matiére : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
Métaux Lourds Probléme de process de fabrication issue issues du fournisseur par des COA/COC
du fournisseur
danger physique Corps étrangers Matiere : Faible risque d'apparition :
inferieur a 2mm Probléme de process de fabrication issue Surveillance des approvisionnements issus du
du fournisseur fournisseurpar des COA/COC
Préformes

danger chimique

Acétaldéhyde

Matiére :
Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

Faible risque /Surveillance des approvisionnements

issues du fournisseur par des COA/COC
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danger physique Corps étrangers Matiére : Faible risque /Surveillance des approvisionnements
inferieur a 2mm Probléme de process de fabrication issue issues du fournisseur par des COA/COC
du fournisseur
Bouchons

danger chimique

Indice de migration

Matiére :
Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

Faible risque /Surveillance des approvisionnements

issues du fournisseur par des COA/COC

danger physique

Corps étrangers

inferieur a 2mm

Matiére :
Probléme de process de fabrication issue

du fournisseur

Faible risque /Surveillance des approvisionnements

issues du fournisseur par des COA/COC

Tableau 13 : Tableau montrant les dangers liés aux process de matiéres premicres(fait par nous-memes,2020)
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Les dangers cités dans le tableau précédent, ne sont pas tres significatifs, donc les mesures de
maitrises déja mises en places sont suffisantes pour maitriser leurs risques et ne nécessitent
pas de passer par I'arbre de décision.

e Processus traitement des eaux :



Score du

EVALUATION DU RISQUE /MESURE DE

Etape Du Type du risque MAITRISE
Processus danger Cause 54
G P
Captage et
stockage
bache a eau
Danger Cryptosporidiu Milieu : 3 2 Faible risque d'apparition/
biologique m(parasite) Contamination de I’eau au -Mise en place d'un programme de nettoyage de la bache a eau ; chloration au niveau de la
Hépatite A niveau de la bachede bache;
(Virus) stockage du a un probleme -sécurisation de la bache(étanchéité ,séparation circuit ; trappes cadenacées
Entérocoques d’entretien de la bache -mise en place d'un plan de contréle microbiologique au niveau de I’eau de forage
(Bactérie) -sécurisation des forages ( cadenas)
E.Coli(Bactérie)
Sulfitoreducteur
s (Bactérie)
Danger Corps étrangers | Matiére : 2 4 Faible risque d'apparition/
physique 2mm-25 mm contamination des nappes Contrdle de la turbidité et Taux de sels dissous au niveau des différents forages
utilisées pour les forages

Main d'ceuvre :
contamination accidentelle

ou volontaire
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Dosage

chlore

Danger Cryptosporidiu Meéthode :

biologique m survie des
(parasite) microorganismes du a un
Hépatite A sous dosage du chlores
(Virus)
Entérocoques(B
actérie) Matériel :
E. dysfonctionnement de la
Coli(Bactérie) pompe doseuse
Sulfito-
réducteurs

(Bactérie)

Risque certain d’apparition/suivi du taux de chlores selon une fréquence définie par le

service traitement d'eau

Risque certain d’apparition /mise en place d’un plan d’entretien de la pompe doseuse du

chlore
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Danger Le chlore Meéthode : Faible risque d'apparition/

chimique Surdosage de chlore dans Surveillance des traces de chlore aprés déchloration surcharbon actif
la bachea eau

Filtration

sur sable

danger Corps étrangers | Méthode : Faible risque d'apparition/

physique 2mm-25 mm non-respect du programme Suivi etrespect du programme d'entretien et de lavage des filtres Suivis des conducteurs de
d'entretien et nettoyage la station au niveau des différents paramétres de fonctionnement
(contre lavages) des filtres
a sable

filtration

sur

charbon

actif
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danger Chlore Méthode : Faible risque d'apparition/
chimique (surdosage) Saturation du filtre a Entretien par contre lavage sec et stérilisation des filtres a charbon
charbon devenantnon
fonctionnel
danger Corps étrangers | Méthode : Suivi etrespect du programme d'entretien et de stérilisation des filtres
physique 2mm-25 mm non-respect du programme Suivis des conducteurs de la station au niveau des différents parametres de fonctionnement
d'entretien et nettoyage
(stérilisation) des filtres a
charbon
Filtration
sur
cartouche
Spm
Danger Corps Méthode : Faible risque d’apparition/ Sensibilisation/Formation des opérateurs au suivi du DP et
physique étrangers Non-respect du différentiel enregistrements des données

2mm-25 mm

de pression permettant

d'assurerune bonne filtration

Matériel :
Mauvais entretien des

équipements

Faible risque d’apparition/
Mise en place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon entretien des

équipements
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Matériel :
Utilisation de matériel
défectueux (Manométres

non étalonnés, filtre perforés

Faible risque d’apparition/
Mise en place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure Spécifications et

vérification des filtres avant installation

Filtration
sur
cartouche
2pm
(station 02)

Danger
physique

Corps
étrangers

2mm-25 mm

Méthode :
Non-respect du différentiel
de pression permettant

d'assurerune bonne filtration

Faible risque d'apparition/
Sensibilisation/

Formation des opérateurs au suivi du DP et enregistrements des données

Matériel :
Mauvais entretien des

équipements

Faible risque d'apparition/
Mise en place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon entretien des

équipements
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Matériel :
Utilisation de matériels
défectueux (Manométres

non étalonnés, filtre

Faible risque d’apparition/
Mise en place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure.

Spécifications et vérification des filtres avant installation

perforés)

Stockage 15
m3
(station02)
Danger Levures et Matériel : Mise en place d’un suivi des interventions surles cuves
biologique moisissures, Contamination duea un

bactérie probléme de mauvaise

acidophile, soudure, points morts, fuites,

coliforme picage

totaux, germes

totaux, E coli
Danger Corps Matiére : Faible risque d'apparition/
physique étrangers contamination des nappes Controle de la turbidité et Taux de sels dissous au niveau des différents forages

2mm-25 mm

utilisées pour les forages

Main d'ceuvre :
contamination accidentelle

ou volontaire

Faible risque d'apparition/

Sensibilisation et formation du personnel au nettoyage bache a eau et Food défense
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Osmose

inverse

Danger Levures et Méthode : Faible risque d’apparition /

biologique moisissures, contamination des modules Sensibilisation au respect des procédures de nettoyage et de gestion des arréts au niveau de
bactérie d osmoses du au non la station
acidophile, respects des procédures de
coliforme nettoyage, gestion des arréts
totaux, germes | prolonges
totaux, E coli

Danger Séquestrant Meéthode : Faible risque d'apparition/

chimique Surdosage du séquestrant Surveillance du dosage duséquestrant/ Entretien et plan de maintenance préventif des

pompes doseuses

Danger Corps Matériel : Faible risque d'apparition/

physique étrangers Mauvais entretien des Mise en place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon entretien des
2mm-25 mm équipements équipements

Mitigeage

et stockage
eau

0smos ée
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Danger Levures et Matériel : Faible risque d'apparition/
biologique moisissures, contamination dua un mise en place d un suivi des interventions sur les cuves
bactérie probléme de mauvaise
acidophile, soudure, point morts ; fuites
coliforme ; picage
totaux, germes
totaux, E coli
Danger Corps Main d'ceuvre : Faible risque d’apparition/
physique étrangers contamination accidentelle Sensibilisation et formation du personnel au nettoyage bache a eau et Food defense
2mm-25 mm ou volontaire
Osmose de
Récupérati-
on
Danger Levures et Faible risque d’apparition/
biologique moisissures, Méthode Sensibilisation au respect des procédures de nettoyage et de gestion des arréts au niveau de
bactérie contamination des modules la station
acidophile, d osmoses duau non
coliforme respects des procédures de
totaux, nettoyage, gestion des arréts

germes totaux,

E coli

prolonges
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Danger Séquestrant Méthode : Faible risque d’apparition/
chimique Surdosage du séquestrant Surveillance du dosage du séquestrant/Entretien et plan de maintenance préventif des
pompes doseuses
Acide Méthode : Surveillance du dosage De I’acide chlorhydrique Entretien et plan de maintenance préventif
chlorhydrique Surdosage de I'acide des pompes doseuses
chlorhydrique
Danger Corps Matériel :
physique ¢trangers Mauvais entretien des
2mm-25 mm équipements
Filtration
1pm
danger Corps Faible risque d'apparition/
& P Méthode : 1 bp
physique étrangers -Suivi du deltaP

2mm-25 mm

Non-respect du différentiel
de pression permettant

d'assurerune bonne filtration

-Respect des fréquences de changement des filtres

Matériel : Mauvais

entretien des équipements

Faible risque d'apparition/
-Suivi du deltaP

-Respect des fréquences de changement des filtres
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Matériel : Faible risque d'apparition/

Utilisation de matériels Mise en place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure
défectueux (Manométres Spécifications et vérification des filtres avant installation

non étalonnés, filtre

perforés)
Stérilisatio-
n UV
Danger Levures et Risque élevé /
biologique moisissures, mise en place d’un suivide I'intensité des lampes + fréquence de changement des lampes
) Matériel :
bactérie ) uv
] ) dysfonctionnement du
acidophile, N )
) dispositif lampes UV baisse
coliforme ) o
d’intensité, détérioration
totaux, germes
totaux, E coli
Danger Corps Matériel : Faible risque d'apparition/
physique étrangers Utilisation de matériel Mise en place de spécifications et vérification de l'intégrité de la protection avant
2mm-25 mm défectueux (Casse de la installation
protection lampe UV)
Circuits de
distribution
d'eau

traitée




64

Danger Levures et mise en place d’un suivides interventions sur les conduites ainsi qu’un chart flow (plan des
biologique moisissures, Matériel : circuits)

bactérie contamination dua un

acidophile, probléme de mauvaise

coliforme soudure, point morts ; fuites

totaux, germes | ; picage

totaux, E coli
CIp
équipement
s et Circuits
traitement
d’eau
Danger Levures et Faible risque d'apparition /
biologique moisissures, Suivi des paramétres de nettoyage du CIP (Concentration , débit ; vitesse ; temps de contact

Matériel :
bactérie et températures )
) . Contamination duau non-
acidophile,
) respect du programme et des
coliforme
paramétres de nettoyage

totaux, germes

totaux, E coli
Danger Produits Méthode Faible risque d'apparition/
chimique chimiques de | Non-respect des Surveillance de la concentration des eaux de ringage (PH et conductivité)

nettoyage et
sanitation/dési

nfection

programmes de
Nettoyage : (température,
concentration,

Temps, débit.)
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Stérilisatio
n du
charbon
Danger Levures et Matériel : Faible risque d'apparition/
biologique moisissures, Contamination du au non- Suivi des paramétres de nettoyage du CIP (Concentration, débit ; vitesse ; temps de contact
bactérie respect du programme et des et températures)
acidophile, paramétres de nettoyage
coliforme
totaux,

germes totaux,

E coli

Tableau 14 : Tableau montrant les dangers relatifs au process traitement des eaux, leurs criticités, et les mesures de maitriser mises en place (fait par nous-mémes, 2020)
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Dans le tableau précédent deux dangers significatifs ont ét¢ détectés :

La stérilisation UV et le Dosage du chlore, qui sont deux étapes définies comme minimum
mandates dans le standard Pepsico ,et dont la criticit¢ est de 12 jugé comme un risque tres €leveé
donc ils vont figurer dans I'arbre de décision pour décider si ils vont étre considérés comme

OPRP ou CCP , car ce sont deux étapes tres sensibles durant le processus de fabrication .



e Processus Siroperie :
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Etape du Type de danger Cause du danger Score du risque Evaluation du risque /Mesure de maitrise
processus
G P
Stockage et
manutention
sucre magasin
Danger Levures et moisissures, Milieu : contamination du 3 2 suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
biologique bactérie acidophile, sucre du au non-respect des dispositions prévues (AIB ,Fournisseur)
coliforme totaux, germes conditions de stockages
totaux, E coli (humidité, nuisibles , )
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 2 4 Sensibilisation/Formation des M anutentionnaires
mm Main d'eeuvre : Perforation , des caristes a la conduite des chariots élévateurs
des big bags lors de la
manutention
Milieu : Contamination du 3 2 Miseen place des bonnes pratique d'hy giéne et de fabrication
produit pour non-respect des (infrastructures, lutte contre les nuisibles, nettoyage ...)
conditions de stockage
(poussiéres, nuisibles...)

Stockage et
manutention
zone tampon
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Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Main d’ceuvre :
Contamination du produit par
le personnel pour non-respect
des bonnes pratiques d’hy gi¢ne
(port de bijoux , non-respect du
lavage des mains )

Méthode :

contamination du sucre du au
non-respect des conditions de
stockages (humidité , nuisibles

3)

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques
d’hygiéne et suivi du respect des consignes d’hygiéne ( AIB)

suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur )

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Main d'eeuvre : Perforation
des bigbags lors de la
manutention

Sensibilisation/Formation des M anutentionnaires, caristes a la
conduite des chariots élévateurs

Milieu : Contamination

du produit pour non-respect
des conditions de stockage
(poussieres, nuisibles...)

Miseen place des bonnes pratique d'hy giene et de fabrication
(infrastructures, lutte contre les nuisibles, nettoyage ...)

Versement
sucre

Milieu:

contamination du sucre du au
non-respect des conditions
d'hygiéne (nuisible)

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur ) mise en place d un plan
de lutte contre les nuisibles
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Main d'ceuvre :

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques

Danger Levures et moisissures, Contamination du produit par d’hygiéne et suivi du respect des consignes d’hygiéne ( AIB)
biologique bactérie acidophile, le personnel pour non-respect
coliforme totaux, germes des bonnes pratiques d’hy gi¢ne
totaux, E col ( port bijoux , non-respect du
lavage des mains )
Méthode : -Miseen place d’un plan de nettoyage
Contamination du matériel non -Miseen place d’un plan d’entretien
respect des plannings de -Miseen place d’une procédure d’hy giene lors de I’intervention en
nettoyage , arrét prolonge , maintenance et de gestion des arréts
intervention au cours de
production
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Milieu : Détérioration du local Miseen place d'un plan d'entretien des infrastructures et plan de

mm

de dissolution sucre
(effritements, écailles de
peintures, poussicre ...)

vérification AIB

Méthode :

Contamination par des
nuisibles (mouches, abeilles,
pigeons, rats...)

Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
et vérification de ce dernier

Main d'ceuvre :
Non-respect des BPH parle
personnel par port de bagues,
montres, objets personnels
(stylos, boutons cousus...)

Sensibilisation/Formation du personnel au respect des BPH
(affiches de sensibilisation, instructions...)

Matériel :
Détérioration du palan du a un
mauvais entretien

Miseen place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon
entretien des équip ements

Tamisage sucre
(3x7,5)cm
(2x6,5)cm

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Détérioration du tamis

Faible risque d'apparition/
Veérification et contrdle visuel quotidien de 1'état du tamis
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Dissolution

sucre

Danger Levures et moisissures, Matériel : Respect du Plan d'entretien des équipements de dissolution
biologique bactérie acidophile, Contamination par des micro

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

organismes du a une
perforation ou passage
d'eau/d'air du dissoluteur ,

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Endommagement d'une partie
d'usure (jointure ou garniture)

Respect du Plan d'entretien préventifs et changements de PDR des
équipements de dissolution

Filtration sur
tamis

4mm
Danger Méthode : mise en place d’un plan de nettoyage
biologique Levures et moisissures, Contamination du matériel Miseen place d’un plan d’entretien

bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect des plannings de
nettoyage , arrét prolonge ,
intervention au cours de
production

VC Miseen place d’une procédure d’hygiéne lors de I’intervention
maintenance et de gestion des arréts

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Méthode :

Non respect du différentiel de
pression permettant d'assurer
une bonne filtration

Vérification et contrdle visuel apres chaque vidange de I'état du
tamis

Filtration a

poche 25 pm
Danger Levures et moisissures, Méthode : mise en place d’un plan de nettoyage
biologique bactérie acidophile, Contamination du matériel non Miseen place d’un plan d’entretien

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

respect des plannings de
nettoyage , arrét prolongé ,
intervention au cours de
production

Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de I’intervention
maintenance et de gestion des arréts




Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Méthode :

Non-respect du différentiel de
pression permettant d'assurer
une bonne filtration
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Sensibilisation/Formation des opérateurs au suivi du DP et
enregistrements des données

Matériel :
M auvais entretien des
équip ements

Faible risque d'apparition/
Miseen place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon
entretien des équip ements

Matériel :

Utilisation de matériels
défectueux (M anométres non
étalonnés, filtre perforés)

Faible risque d'apparition/
Miseen place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure
Spécifications et vérification des filtres avant installation

filtre a
cartouche 20p

Danger Levures et moisissures, Méthode : -mise en place d’un plan de nettoyage
biologique bactérie acidophile, Contamination du matériel -Miseen place d’un plan d’entretien
coliforme totaux, non-respect des plannings de -Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de I’intervention
nettoyage , arrét prolonggé, maintenance et de gestion des arréts
intervention au cours de
production
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Méthode : Sensibilisation/Formation des opérateurs au suivi du DP et

mm

Non-respect du différentiel de
pression permettant d'assurer
une bonne filtration

enregistrements des données

Matériel :
M auvais entretien des
équipements

Miseen place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon
entretien des équipements

Matériel :

Utilisation de matériel
défectueux (M anométres non
étalonnés, filtre perforés)

Miseen place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure
Spécifications et v2rification des filtres avant installation
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Stockage du
sirop simple a
20°C

Danger Levures et moisissures, Méthode : réorientation de la cuve de stockage vers une autre ligne de
biologique bactérie acidophile, Multiplication des production ; lors d’arrét prolong2 de production
coliforme totaux, microorganismes du a un
stockage prolonge du sirop
Réception
concentrés
Danger Levures et moisissures, Matiére: détérioration des Faible risque d'apparition/
biologique bactérie acidophile, emballages et contamination sélection et homologation du fournisseur garantissant le respect des
coliforme totaux, germes du produit lors de la bonnes pratiques de fabrication et d'hygi¢ne
totaux, E coli manipulation Délivrance d'un certificat de conformité a la livraison
Transfert et
entreposage des
concentrés
Danger Levures et moisissures, Méthode : Faible risque d'apparition/
biologique bactérie acidophile, Détérioration des emballages respect des méthodes de manutention et des conditions de
coliforme totaux, germes et contamination du produit stockages
totaux, E coli lors de la manipulation
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Milieu: Faible risque d'apparition/
mm Contamination par des Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
nuisibles (mouches, abeilles, et vérification de ce dernier
pigeons, rats...)
Main d'ceuvre : Faible risque d'apparition/
Non-respect des BPH parle Sensibilisation/Formation du personnel au respect des BPH
personnel par port de bagues, (affiches de sensibilisation, instructions...)
montres, objets personnels
(stylos, boutons cousus...)
Versement

concentrés
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Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Milieu :

contamination du concentré du
au non-respect des conditions
d’hygi¢ne (nuisible, air
contaminé)

suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
dispositions prévues (AIB, Fournisseur ) mise en place d’un plan
de lutte contre les nuisibles

Main d'ceuvre :
Contamination du produit par
le personnel pour non-respect
des bonnes pratiques d’hy gi¢ne
( port bijoux , non-respect du
lavage des mains )

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques
d’hygiéne et suivi du respect des consignes d’hy giéne(AIB)

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :

Détérioration du local de
versement concentrés
(effritements, écailles de
peintures, poussicre ...)

Miseen place d'un plan d'entretien des infrastructures et plande
vérification AIB

Méthode :

Contamination par des
nuisibles (mouches,
moustiques, abeilles, rats...)

Main d'ceuvre :
Non-respect des BPH parle
personnel par port de bagues,
montres, objets personnels
(stylos, boutons cousus...)

Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
et vérification de ce dernier

Cuve stockage
concentrés

Sensibilisation/Formation du personnel au respect des BPH
(affiches de sensibilisation, instructions...)

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Méthode :

Maintien des trous d'homme en
position ouverte lorsqu'ils ne
sont pas utilisés

Miseen place d'un plan de maintenance préventive assurant le bon
entretien des équipements

Matériel :
Détérioration de la cuve,
agitateur, boulles spray

Surveillance du dosage du séquestrant / Entretien et plan de
maintenance préventif des pompes doseuses
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Rincage de

bidons

Danger Levures et moisissures, Milieu : suivi et respect des conditions d'hy giéne conformément aux
biologique bactérie acidophile, contamination du au non- dispositions prévues (AIB, Fournisseur ) mise en place d’un plan

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

respect des conditions
d’hygi¢ne ( nuisible,
poussiéres)

de lutte contre les nuisibles

Main d'ceuvre :
Contamination du produit par
le personnel pour non-respect
des bonnes pratiques d’hy giene
(portbijoux,non-respect du
lavage des mains)

sensibilisation du personnelau respect des bonnes pratiques
d’hy giéne et suivi du respect des consignes d’hy giéne(AIB)

Matériel :
utilisation d’une eau autre que
I’cautraitée

Faible risque d'apparition/
sensibilisation du personnel a I’utilisation exclusive de ’eau traite
Miseen place d’un plan de contrdle microbiologique

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Main d'ceuvre :
Non-respect des BPH parle
personnel par port de bagues,
montres, objets personnels
(stylos, boutons cousus...)

Sensibilisation/Formation du personnel au respect des BPH
(affiches de sensibilisation, instructions...)

Filtration sur

tamis 2mm
Danger Levures et moisissures, Méthode : mise en place d’un plan de nettoyage
biologique bactérie acidophile, Contamination du matériel Miseen place d’un plan d’entretien

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect des plannings de
nettoyage, arrét prolonge,
intervention au cours de
production

Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de I’intervention en
maintenance et de gestion des arréts

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25 m

Matériel :
Colmatage ou perforation du
filtre

Faible risque d'apparition/
Vérification et controle visuel a chaque changement de parfum ou
lors de baisse de débit sortie filtre de I'état du tamis
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Préparation
recettes

Danger chimique

Acides et composants
chimiques

Méthode :
Surdosage de I'un des
ingrédients lors de la

Faible risque d'apparition/
Respect des recettes a préparé
Vérification des sachets de concentrés par pesée sensibilisation des

préparation préparateurs aux bonnes pratiques de fabrication
Cuve de
préparation
sirop fini
Danger Levures et moisissures, Méthode : mise en place d’un programme de nettoyage et suivi des paramétres
biologique bactérie acidophile, Non-respect des programmes CIp
coliforme totaux, germes de nettoyage
totaux, E coli CIP (température, débit,
Concentration)
Stockage sirop
Danger Méthode : Multiplication des réorientation de la cuve de stockage vers une autre ligne de
biologique microorganismes du aun production ; lors d’arrét prolongé de production

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

stockage prolonge du sirop

Matériel :

contamination du a la
détérioration des évents ou a
I’ouverture des trous
d’hommes

mise en place d’un planning d’entretien des filtres, évents.

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu : Contamination par
des nuisibles (mouches,
abeilles, pigeons, rats...)

Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
et vérification de ce dernier
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Main d'ceuvre :
Non-respect des BPH parle
personnel par port de bagues,
montres, objets personnels
(stylos, boutons cousus...)

Sensibilisation/Formation du personnel au respect des BPH
(affiches de sensibilisation, instructions...)

Méthode :

Maintien des trous d'homme
en position ouverte lorsqu'ils
ne sont pas utilisés

Sensibilisation du personnela la fermeture des trous d'hommes
aprés utilisation

Matériel :
détérioration de la cuve,
agitateur, boulles spray

Miseen place d'un plan d'entretien et de vérification de la cuve et
de ses composants

Filtration 100

mesh

Danger Levures et moisissures, Méthode : mise en place d’un plan de nettoyage
biologique bactérie acidophile, Contamination du matériel Miseen place d’un plan d’entretien

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect des plannings de
nettoyage, arrét prolongé,
intervention au cours de
production

Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de ’intervention en
maintenance et de gestion des arréts

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Colmatage ou perforation du
filtre

Risque ¢leve
Vérification et contrdle visuel avant chaque sanitation

Matériel :
Détérioration du filtre 100
mesh

Risque élevé
Vérification de l'intégrité des filtres

Matériel :

Utilisation de matériel
défectueux (M anométres non
étalonnés, filtre perforés)

Miseen place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure
Spécifications et vérification des filtres avant installation
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CIP tous les

circuits

Danger Levures et moisissures, Matériel :

biologique bactérie acidophile, Contamination du au non-

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

respect du programme et des
paramétres de nettoyage

Danger chimique

Produits chimiques de
nettoyage et
sanitation/désinfection

Matériel :

Non-respect des programmes
de nettoyage

CIP (débit, température,
Concentration, temps)

Suivi des paramétres de nettoyage du CIP (Concentration, débit ;
vitesse ; temps de contact et temp ératures)

Surveillance de la concentration des eaux de ringage (PH et
conductivité)

Filtration CIP

2mm

Danger Levures et moisissures, Méthode : mise en place d’un plan de nettoyage
biologique bactérie acidophile, Contamination du matériel Miseen place d’un plan d’entretien

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect des plannings de
nettoyage, arrét prolongg,
intervention au cours de
production

Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de ’intervention en
maintenance et de gestion des arréts

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Détérioration ou
endommagement du filtre

Vérification de l'intégrité des filtres

Tableau 15 :Tableau Montrant Les Dangers Relatifs Au Process Traitement Des Eaux, Leurs Criticités, Et Les Mesures de maitriser mises en place (fait par nous-mémes,

2020)

Dans le tableau précédent on a 3 étapes représentant des dangers tres significatifs a risque tres élevé :

Cuve de stockage de sirop fini

Filtration 100 mesh

CIP tout circuit




Processus PET :

Etape du
processus

Type de danger

Cause du danger

S core du risque

G P

Evaluation du risque /Mesure de maitrise

Stockage
préformes

Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Milieu :
contamination du au
non-respect des
conditions de
stockages ( humidité ,
nuisibles ,

suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur )

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Main d'ceuvre :
contamination du aux
incidents de
manutention

suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur )

Milieu :
Contamination par des
nuisibles (mouches,
abeilles, pigeons,
rats...), particules
physiques...

Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
et vérification de ce dernier

Milieu :
Contamination par
détérioration des
infrastructures

mise en place d'un plan d'entretien des locaux

Alimentation
trémie
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Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Milieu :
contamination du au
non-respect des
conditions d’hy giéne (
nuisible)

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur ) mise en place d’un
plan de lutte contre les nuisibles

Main d’ceuvre :
Contamination du
produit par le
personnel pour non-
respect des bonnes
pratiques d’hy giéne (
port bijoux , non-
respect du lavage des
mains )

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques
d’hygiéne et suivi du respect des consignes d’hygiéne (AIB)

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Main d’ceuvre :
Contamination par le
personnel (non-respect
des BPH (bijoux,
montres, stylos) oude
l'utilisation de cutters
lors de l'ouverture des
carton

Changement des filtres a l'entrée souftleuses
Miseen place d'un plan de maintenance préventive incluant les
fréquences de changement

Filtration air
comprimé 40
bar

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Détérioration des
filtres du a un non-
respect des procédures
et fréquences de
changement et

Changement des filtres a l'entrée souffleuses
Miseen place d'un plan de maintenance préventive incluant les
fréquences de changement

vérification
Canal de
transfert
Danger physique Milieu : Sensibilisation des opérateurs au maintien des portes fermées

Contamination par le
milieu du a l'ouverture
des trappes

Affichage des consignes sur site
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Méthode :
Contamination lors des
différentes
interventions

(nettoy age,
maintenance, vidage,

)

Formation du personnel aux consignes et BPH lors des
différentes opérations
Affichage des consignes au niveau des postes de travail

Soufflage

Danger chimique

Acétaldéhyde

Méthode :
Non-respect des
températures de recette
de soufflage de
préformes

Faible risque d'apparition/
Respect de la temp érature de soufflage / Affichage des recettes
ou gammes de soufflage aux opérateurs souffleuses

Lubrifiants

Méthode :
Excés de lubrification

Sensibilisation des maintenanciers a éviter I'exces de graisse BPE

Convoyage a air

Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Matériel :

non-respect de la
fréquence de nettoyage
convoyeur a air

Miseen place d’un planning de nettoyage des convoyeurs a aires
et suivi de la propreté des convoyeurs

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :
contamination par de
la poussiere, particules
physiques dues a une
mauvaise maitrise de
l'atelier de production

mise en place des consignes strictes permettant la maitrise de
l'atelier de production (programme de nettoyage, fermeture des
ouvertures et portes, entretien des locaux ...)

mise en place de filtres a air au niveau des convoyeurs

Filtres
convoyeur a air
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Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Méthode :
Contamination du
matériel non-respect
des plannings de
nettoyage, arrét
prolongé, intervention
au cours de production

mise en place d’un plan de nettoyage

Miseen place d’un plan d’entretien

Miseen place d’une procédure d’hy giéne lors de I’intervention
maintenance et de gestion des arréts

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :
contamination du au
non-respect des
conditions d’hy giéne
(poussiéres )

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues (AIB, Fournisseur )
mise en place d’un suivi et nettoyage des filtre

Matériel :

M auvais entretien des
équipements (filtre
colmat¢)

Miseen place d'un plan de maintenance préventive assurant le
bon entretien des équipements

Matériel :
Utilisation de matériels
défectueux

Miseen place d'un planning d'étalonnage des appareils de mesure
Spécifications et vérification des filtres avant installation

(M anométres non
étalonnés, filtre
perforés)
Stérilisation UV
du goulotde
préformes
Danger Levures et moisissures, Matériel : mise en place d’un suivi de fonctionnement des lampes +
biologique bactérie acidophile, dysfonctionnement du fréquence de changement des lampes UV
coliforme totaux, germes dispositiflampes UV a
totaux, E coli baisse d’intensité,
détérioration
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Matériel : Choix du typede cache (matériaux spécifiques et vérification de

mm

bris du cache de
protection des lampes
uv

ce dernier
Grillage de protection contreles bris de verre

Ringage
intérieur
bouteilles et
goulot
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Danger Levures et moisissures, Matériel : suivi par 1 operateurs sur I’orientation des buses et des
biologique bactérie acidophile, contamination du a un projections de I’eau sur la bouteille
coliforme totaux, germes probléme de
totaux, E coli contamination d'eau
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Méthode : suivi des paramétres de controle de la rinceuse
mm Contamination due a
un mauvais ringage
(alignement des buses,
bouchage, pression et
débit de 1'eau)
Matériel : Suivi des paramétres de contrdle de la rinceuse
contamination du a un
probléme de
contamination d'eau
Stockage et
transfert
bouchons
Danger Levures et moisissures, Milieu : contamination suivi et respect des conditions de stockages conformément aux
biologique bactérie acidophile, du au non-respect des dispositions prévues (AIB,Fournisseur)

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

conditions de
stockages (humidité,
nuisibles)

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :
Contamination par des
nuisibles (mouches,
abeilles, pigeons,
rats...), particules
physiques...

Miseen place d'un plan de lutte contre les nuisibles (Pest control)
et vérification de ce dernier

Milieu :
Contamination par
détérioration des
infrastructures

mise en place d'un plan d'entretien des locaux

Alimentation de
latrémiedes
bouchons
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danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Main d'ceuvre :
Contamination par le
personnel (non-respect
des BPH (bijoux,
montres, stylos) oude
l'utilisation de cutters
lors de l'ouverture des
cartons

mise en place d'une procédure d'hygiéne du personnel +
affichages + sensibilisation du personnel aux respects des BPH +
signalement en cas de perted'objet (lames cutters cassées...)

Main d'ceuvre :
Détérioration des
cartons lors de la
manutention (fourche
clark, mauvais

Sensibilisation et formation des opérateurs afin d'écarter les box
détériorées

gerbage...)
Versementde
bouchons
Danger Milieu : contamination suivi et respect des conditions de production conformément aux
biologique Levures et moisissures, du au non-respect des dispositions prévues (AIB,Fournisseur ) mise en place d’un plan

bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

conditions d’hy giéne
(nuisible)

de lutte contre les nuisibles

Main d'ceuvre :
Contamination du
produit par le
personnel pour non-
respect des bonnes
pratiques d’hy giéne (
port bijoux , non-
respect du lavage des
mains )

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques
d’hy giéne et suivi du respect des consignes d’hy giene( AIB)

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :
contamination du au
non-respect des
conditions d’hy giéne (
nuisible)

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues (AIB, Fournisseur ) mise en place d’un
plan de lutte contre les nuisibles

Main d'ccuvre :
Contamination du
produit par le
personnel pour non-
respect des bonnes

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues (AIB, Fournisseur ) mise en place d’un
plan de lutte contre les nuisibles
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pratiques d’hy giéne
(port de bijoux ,stylos,
etc,)

Faible risque d'apparition/
Miseen place d’une procédure de gestion de la citerne au niveau
du fournisseur (nettoyage, dépotage )

Faible risque d'apparition/
Suivi de la qualité du CO2

Cuve de

transport de

Cco2

Danger Levures et moisissures, Matériel :

biologique bactérie acidophile, Contamination croisée
coliforme totaux, germes de la citerne de
totaux, E coli transport du CO2

Cuve de

stockage CO2

Danger Levures et moisissures, Matériel :

biologique bactérie acidophile, Contamination croisée
coliforme totaux, germes de la citerne CO2
totaux, E coli

Filtration CO2

Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Matériel :

mm Détérioration des
filtres du a un non-
respect des procédures
et fréquences de
changement

Circuitde
distribution

CO2

Faible risque d'apparition/

Changement des filtres

Miseen place d'un plan de maintenance préventive incluant les
fréquences de changement

Utilisation de filtres Dominic Hunter

Test de pureté CO2 au niveau du labo




Danger Levures et moisissures, Matériel : 4 2 8 Suivi de la qualité du CO2
biologique bactérie acidophile, Contamination croisée
coliforme totaux, germes du circuit
totaux, E coli
Deuxiemme
filtration CO2
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Matériel : 2 3 6 Changement des filtres
mm Détérioration des Miseen place d'un plan de maintenance préventive incluant les
filtres du a un non- fréquences de changement
respect des procédures Utilisation de filtres Dominic Hunter
et fréquences de Test de pureté CO2 au niveau du labo
changement
Carbonatation
Danger Levures et moisissures, Méthode : Faible risque d’apparition/
biologique bactérie acidophile, Multiplication des Suivi des paramétres de carbonations
coliforme totaux, germes microorganismes du au
totaux, E coli non-respect des
paramétres de
productions
(carbonatation)
Refroidissement
boisson
Danger Levures et moisissures, Matériel : Faible risque d’apparition/
biologique bactérie acidophile, contamination de la Suivi de la surpression des échangeurs de la boisson / eau de

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

refroidissement.
Détection de la boisson dans 1’eau de refroidissement

boisson par’eau de
refroidissement au
niveau de I’échangeur

Cuve récolte
boisson
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Danger
biologique

Levures et moisissures,
bactérie acidophile,
coliforme totaux, germes
totaux, E coli

Matériel :
Contamination du au
non-respect du
programme et des
paramétres de

Faible risque d’apparition/

mise en place d’un planning de nettoyageet suivi des paramétres
de nettoyage du CIP (Concentration, débit ; vitesse ; temps de
contact)

nettoyage
Filtration finale
boisson
Danger physique | Corps étrangers 2mm-25 Méthode :

mm

Non-respect fréquence
entretien des filtres

Surveillance et entretien des filtres selon procédure de
maintenance PR-03-MNT (sauf SIPA 01 et SIG)

Remplissage
Danger Levures et moisissures, Matériel : mise en place d un planning de nettoyage et suivi des parameétres
biologique bactérie acidophile, Contamination du au de nettoyage du CIP (Concentration, débit ; vitesse ; temps de

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect du
programme et des
parametres de
nettoyage

contact )

Milieu :
Contamination due au
non-respect des
conditions d’hy giéne
(nuisible, poussicre)

suivi et respect des conditions de production conformément aux
dispositions prévues ( AIB, Fournisseur ) mise en place d’un
plan de lutte contre les nuisibles

Main d'ceuvre :
Contamination du
produit par le
personnel pour non-
respect des bonnes
pratiques d’hy giéne (
port bijoux , non-
respect du lavage des
mains )

sensibilisation du personnel au respect des bonnes pratiques
d’hygiéne et suivi du respect des consignes d’hygiéne( AIB)
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Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Matériel :
Contamination par la
pertede joints
d'embouchures, joints
de canules

Supervision et respect des procédures par les operateurs

Corps étrangers 2mm-25
mm

Milieu :
Contamination par le
milieu du a l'ouverture
des portes/non
capotage des machines
pardes insectes ou

Sensibilisation des opérateurs au maintien des portes fermées
Affichage des consignes sur site
Capotage des machines

particules physiques
Bouchonneuse
Danger Levures et moisissures, Milieu: suivi et respect des conditions de production conformément aux
biologique bactérie acidophile, Contamination due au dispositions prévues ( AIB, Fournisseur ) mise en place d’un

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect des
conditions d'hy giéne

plan de lutte contre les nuisibles

(nuisible)
Matériel : entretien de I’équipement et suivi de la machine contréle
contamination bouchon et éjection des bouchons

postérieure due a
I’absence de bouchon

Danger chimique

Lubrifiants (graisses)

Méthode :
Excés de lubrification

Sensibilisation des maintenanciers a éviter I'excés de graisse BPE

CIP tous les

circuits

Danger Levures et moisissures, Matériel :
biologique bactérie acidophile, Contamination du au

coliforme totaux, germes
totaux, E coli

non-respect du
programme et des
parametres de
nettoyage

Surveillance de la concentration des eaux de ringage (PH et
conductivité)
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Danger chimique

Produits chimiques de
nettoyage et
sanitation/désinfection

Méthode :

Reste de traces de
produits de CIP dans
les circuits

Surveillance de la concentration des eaux de ringage (PH et
conductivité)

Inspection
automatique
bouteille pleine

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25
mm

Méthode :

Passage de bouteilles
mal bouchonnés
engendrant une
contamination
ultérieure ou avec
présence corps
étrangers (M orceaux
de joints, etc.)

s'assurer du mirage visuel apres remp lissage

Tableau 16 : tableau montrant les dangers relatifs au process PET, leurs criticités, et les mesures de maitriser mises en place(fait par nous-mémes,2020)
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Les dangers les plus significatifs dans le processus PET (ligne SIPA 01):
Filtration finale boisson (c’est un minimum mandate)

CIP tous les circuits

Inspection automatique des bouteilles pleines

Ringage mtérieur des bouteilles ( c’est un mnimum mandates)

1.7. Identification des CCP et des PRPRO :

Nous avons pu identifier via les résultats de I'analyse des dangers les étapes le plus critiques et
donc arisque élevés, ainsi, on avait procédé a I'utilisation de I'arbre de décision pour déterminer

les pomt critique pour la maitrise (ccp) et également les PRPO .

L’arbre de décision utilisé est arbre de décision mentionnée dans le PROCERT et schématisé

comme sutt :



Q1

défini ?

La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d’occurrence
(avant élimination ou réduction parune mesure de maitrise) rendent-elles
une maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable

!

non >

Danger a

maitriser oui

Pas de mesure
de maitrise
spécifique

\ 4

Une combinaison appropriée de mesures de maitrise est

Q2

capable d’éliminer le danger ou le ramener a un niveau
acceptable a-t-elle été sélectionnée ?

Mesure de maitrise

a spécifier < NON

Q3

La combinaison de maitrise est-elle spécifiquement dédiée a
la maitrise du danger ?

v

NON

Q4

Un monitoringen continu est-il possible poursurveiller le bon
fonctionnement de cette ou ces maitrises ?

Oui Non

\ 4 4

Plan HACCP(ccp) PRP Opérationnel

Figure 19 : Arbre de décision (procédure de méthodologie d’évaluation et de classement des mesures de

maitrise de ABC PEPSL2018)
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Au niveau de I'entreprise ABC PEPSI et particulierement au niveau de la ligne SIPA 01 PETa

'aide de I'arbre de décision, nous avons pu identifier 4 CCP et 3 OPRP:
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CCP 01 : Dosage du chlore TE a cause des Procédures et modes opératoires du dosage du
chlore qui représente un risque tres élevé pour la sécurit¢ de lactivité de Ientreprise et la

sécurité sanitaire du produit

CCP 02 : Stérilisation UV TE a cause des Procédures et modes opératoires de stérilisation UV
qui dépendent en grande partie de la sécurit¢ de I'activit¢ de entreprise et la sécurité sanitaire

du produit.

CCP 03 : CIP tous les circuits (Siroperie PET) a cause des Procédures et modes opératoires

CIP qui sont déterminante pour le reste du procédé.
CCP 05 : Filtration 100 MESH en ligne : Sur décision de I'é€quipe

OPRP 01 : Filtration 100 MESH en siroperie : Absence de paramétres spécifiques pour le suivi

et de surveillance continue, a part la surveillance réguliere du filtre.

OPRP 02 : Ringage ntérieur bouteilles et goulot PET : a cause Procédure et modes opératoires

de suivi ringage bouteilles qui représente un point sensible pour la sécurité sanitaire du produit

OPRP 03 : Inspection automatique/Visuel bouteille pleine, a cause de I’absence de parametres

spécifiques pour le suivi et de surveillance continue



1.8. Limites critiques des CCP et des OPRP:

Sur le tableau suivant, nous avons pour chaque CCP et OPRP identifi¢ les limites critiques et les critéres d’actions correspondantes :

CCP/ OPRP Limites critiques

CCP 1 Concentration du chlore libre (2-8 ppm)

CCP 2 intensité > 70% (représentant 40 m Joule/cm2)
nombre d'heures de fonctionnement : 7000h

CCP 3 Soude : 50-70°c /1,5 -2% et conductivité : 65-85

mS/cm / 10--20mn

Ringage intermédiaire :  5-10 mn / Température
ambiante

Chlore : 75-100PPM / 25-45°C / 20mn
Ringage final: 5-10 mn / 25-38°c

Acide par acétique: 0,4-1% / 25-45°C / 20 mn
Eau chaude: 85°C / 15 mn

Vitesse : > 1,5m/s

Testde phénolphtaléine (soude): pas de Couleur
Rose.

Equivalent pH Eau de process (6,15--6,8)

DPD (chlore): pas de coloration

CCP 05 Filtre endommagé
OPRP 01 Filtre endommagé
OPRP 02 Pression ringage inferieur a 2 bar

alignement des buses
OPRP03 Bon serrage et capsulage

Tableau 17 : Tableau récapitulant les limites critiques pour chaque ccp et les critéres d’action pour chaque OPRP (fait par nous-mémes,2020)



1.9.Etablissement d’un systéme de surveillance

Pour mettre en place un systéme de surveillance du plan HACCP , nous avons procédé a utiliser la méthode des QQOQCCP (quoi, qui, ou,
quand, combien, comment ,pourquoi )pour chaque CCP et chaque OPRP :

Ou Quoi Qui Comment Combien
CCP 1 | Service Suivi dela concentration de chlore Conducteurs et M¢éthode colorimétrique 01 fois/heure
traitement des aides conducteurs
eaux TE
CCP 2 | Service Vérifier le respectintensité et temps | Conducteurs et Indicateur d'intensité : Mesure de 01 fois/heure
traitement des | de contact UV Assurerune intensité | aides conducteurs lintensité des lampes (visuel)
eaux des lampes a UV de min 40 m TE
Joule/cm2 Suivi dunombre d'heures de
fonctionnement
CCP 3 | Siroperie Vérifier le respectdes Conducteur NEP ADUE (afficheur automatique, Chaque CIP
Concentration ,débit ; vitesse; siroperie alarmes)
temps de contact et températures de | Contrdleur qualité NEP VDM (Température : Sonde de
produits de désinfection température / concentration :
Conductivimétre / Débit : débitmétre)
Vérifier l'absence de soude Conducteur Physico-chimique : Testde Apres CIP
siroperie phénolphtaléine (trace de soude), DPD, pH
Contrdleur qualité
CCP5 SIPA1 Intégrité des filtres sirop fini 100 Operateur Visuel sur filtre démonté 01 fois/CIP
mesh soutireuse
OPRP1 | Siroperie Intégrité des filtres sirop fini 100 Conducteur Visuel sur filtre démonté 01 fois/CIP
mesh siroperie
OPRP2 | Ligne SIPA 1 | Fonctionnement et orientation des Operateur Visuel sur manometre de pression et 01 fois/ 02 heures
tétes de ringage soutireuse alignement
OPRP3 | Ligne SIPA1 Electronique et Visuel Operateur Visuel par mirage plein et Essaie de 1 fois / 08 heures
soutireuse détection dispositif de détection

Tableau 18 : Tableau synthétisant le systéme de surveillance du plan HACCP au niveau de ABC PEPSI(fait par nous-mémes,2020)
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1.10. Etablir les actions correctives

Les mesures correctives a entreprendre lorsque la surveillance indique qu’un CCP particulier n’est pas maitrisé

Ccep

Action corrective

CCP1

-Réajustement des paramétres des mesures maitrise (réajustement de taux de chlore) et Isolation/évaluation du produit (PR-03-
MSQ et PR-05-M SQ), rétablissement de la concentration correcte de dosage de chlore

Correction : Conducteurs de la station

- Assurer la maintenance préventive des pompes doseuses

Action corrective : chef de service traitement des eaux

CCP2

-Réajustement des paramétres des mesures maitrise (Changement des lampes défectueuses) et Isolation/évaluation du produit
(PR-03-M SQ et PR-05-M SQ),

Responsable Correction : Conducteurs de la station

-Sensibilisation des conducteurs a la surveillance

Raccourcie la fréquence de surveillance

CCP3

Refaire le NEP

Réajustement de la température, concentration soude et/ou concentration désinfectant
Correction : conducteur siroperie

Respect de la maintenance préventive

Sensibilisation et formation des responsables du NEP sur les paramétres de maitrise
Revoir les paramétres d'installation

Action corrective : chef de service siroperie

-Refaire le ringage jusqu'a disparition des trages de produits de nettoyage et désinfection
Correction : conducteur siroperie

-Sensibilisation et formation des responsables du NEP surles paramétres de maitrise
-Revoir les paramétres d'installation

-Action corrective : chef de service siroperie

CCP5

-Décolmatage ou Changement du filtre déchirée et Isolation/évaluation du produit (PR-03-M SQ et PR-05-M SQ),
Correction et investigation : conducteur de siroperie

-Respect de maintenance préventive Responsable Action corrective : chef de service siroperie
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OPRP 1 -Décolmatage ou Changement du filtre déchirée et Isolation/évaluation du produit (PR-03-M SQ et PR-05-M SQ),
Correction et investigation : conducteur de siroperie

- Respect de maintenance préventive Responsable Action corrective : chef de service siroperie

OPRP 2 -Arrét immédiat de la soutireuse en cas de manque de pression d’arrivée d’eau de ringage des bouteilles soufflées
Rétablissement et réglage du jet d'eau droit a pression et Isolation/évaluation du produit

(PR-03-M SQ et PR-05-M SQ),

Correction : Operateur soutireuse

-Respect des fréquences de vérification

Assurer la maintenance préventive des buses de ringage de bouteilles soufflées

Action corrective : chef de ligne

OPRP 3 Réajustement et régalage des paramétres de détection

Mirage visuel en cas d'arrét check mat Isolation/évaluation du produit (PR-03-M SQ et PR-05-M SQ),
Correction : Operateur soutireuse

Respect de maintenance préventive

Action corrective : chef de ligne

Tableau 19 : Tableau synthétisant les actions correctives en cas de présence d’écart (fait par nous-mémes, 2020)
1.11- Etablir les procédures de vérification :
Afin de confirmer que le systtme HACCP fonctionne efficacement, des procédures de

Vérification doivent étre établies et vérifié , les deux tableaux suivants montrent la vérification des CCP et des OPRP durant le mois d’avril et le
mois de Mai :



e Vérification du plan HACCP :15/04/2020

Pointde Catégorie Cegu’il fautfaire Statut Observations
contrdle Ok /NOOK
Traitement Ccpl Concentrationdu OK I'instruction estappliquée et vérifiée au niveau de lastation TDE
d’eau: chlorelibre (2- enappliquantle test de chlorométrie avecle conducteur de TDE.
Chloration 8ppm)/chloration
Traitement CCP02 Surveillerl'étatde OK Le 13/03/2020 changementdeslampesd’ADUEO1
d’eau: tousles dispositifs de
Lampes UV stérilisation UV
(intensité,
fonctionnement :
7000 H ou cassure
deslampes UV)
CIP tout circuits: | CCP0O3 Vérification du OK Vérifiés avecle responsable de lasiroperie
Sanitations CIP :Concentration,
débit, vitesse, temps
de contact et
Température de
produits de
Désinfection
Filtration sirop CCPO5 filtressiropfini des OK Mise en place de la fiche d'investigation EN-39-SDA
fini zonesde remplissage et vérification desfiltresavecl'opérateurde laligne.
100 mesh
vérificationdes | OPRPO1 Filtration 100 mesh OK vérification des filtres
filtres Sirop
sirop 100 mesh fini
au niveaudela vérification de
salle sirop fini I'intégrité desfiltres
sirop fini 100 mesh
vérificationdela | OPRP 02 Surveiller OK

rinceuse SIPA 01
et SIG

I'Alignement des
buses.
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Le jetdoitatteindre
lefonddela
bouteille.

Mirage visuel
et automatique

OPRPO3

S'assurerdu mirage
visuel apres
remplissage
Détectiondes
bouteilles non oumal
bouchonnées

OK

e Vérification du plan HACCP :26/27/05/2020

Tableau 20 : Tableau synthétisant les vérifications faites le mois d’avril (fait par nous-mémes, 2020)

Pointde Catégorie Cegu’il fautfaire Statut Observations
contréle Ok /NO OK
Traitement Ccpl Concentrationdu OK I'instruction estappliquée et vérifiée au niveau de lastation TDE
d'eau: chlorelibre (2- enappliquantle testde chlorimétrieavecle conducteurde TDE.
Chloration 8ppm)/chloration
Traitement CCP0O2 Surveillerl'étatde OK leslampesonttoutes uneintensité dans les standards de
d'eau: touslesdispositifs de I'instruction
Lampes UV stérilisation UV
(intensité,
fonctionnement:
7000 H ou cassure
deslampes UV)
CIP tout circuits: | CCP0O3 Vérification du CIP: OK Vérifiés au niveau de lasiroperie avecenregistrements
Sanitations Concentration, débit,
vitesse, tempsde
contact et
Température de
produits de
Désinfection
Filtration sirop CCPO5 filtressirop fini des OK la vérification des filtres 100 mesh sirop fini.

fini

zones de remplissage
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100 mesh

EN-39-SDA.: les enregistrements ont été vérifiés pourles dates
ci-dessous:
Le 12/05/2020/le 14/05/2020 et le 26/05/2020.

vérification des OPRPO1 Filtration 100 mesh OK Vérification desfiltres 100 mesh et de la cuve concentré dela
filtres Sirop ligne KRONES et SIPA 02/ SIPA 01 et SIG en production.
sirop 100 mesh fini
au niveaudela vérificationde
salle sirop fini I'intégrité desfiltres
sirop fini 100 mesh
vérificationdela | OPRP 02 Surveiller OK OK pourlaligne SIPA 01
rinceuse SIPA 01 I'Alignement des
buses.
Le jetdoitatteindre
lefonddela
bouteille.
Mirage visuel OPRPO3 S'assurerdu mirage OK check mat semifonctionnelde SIPA 01
et automatique visuel apres
remplissage

Détectiondes
bouteilles non ou mal
bouchonnées

Tableau

21 : Tableau synthétisant les vérifications faites le mois de mai (fait par nous-mémes, 2020)
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1.12. Revue documentaire

Les activités de vérification des enregistrements de surveillance des CCP-OPRP n’ont pas
montré de déviation ou perte de maitrise.

Voici les listes de documents Vérifiés pour I’ensemble des points de controle des CCP/OPRP
par processus :

Ligne de production PET SIPA 01

EN-10-CQU : contrble qualité ligne de conditionnement.

Traitement des eaux :

EN-22-CQU : suivi des filtres

EN-23-CQU : surveillance de chloration et de traitement des eaux.

EN-24-CQU : suivi du changement des filtres finaux.

EN-26-CQU : Suivi de changement des lampes UV T.D.E.

SIROPERIE :

-Vérification des enregistrements de nettoyage en place des lignes(CIP).
EN-12-PRD : Vérification des filtres siroperie. (Rien a signaler).

EN-14-PRD : Surveillance paramétres NEP SIPA 01(Rien a signaler).
EN-14-SDA : Check List d’exécution de nettoyage et de désinfection Siroperie (Rien a
signaler).

EN-39-SDA fiche d’investigation filtres remplisseuses des lignes de production.

EN-21-PRD : rapport de production journalier

¢ Actions et decisions mises en place :

-Rétablir les check mat des lignes de production afin de réduire les réclamations clients
(niveau bas et bouteille mal bouchonnée).

-Appliquer la procédure du Fifo (first in first out).

-sensibiliser le personnel manipulateur au respect de I’utilisation des bons numéros de lot afin
de faciliter la tracabilité des produits ainsi réaliser un bon plan de maitrise sanitaire.

2.Discussion

L’entreprise ABC PEPSI dans son plan HACCP se référe a plusieurs standards notamment le
référentiel PEPSICO qui a des exigences particulieres appelés minimum mandates , qui sont
des points de contrdles sensibles et qui doivent étre toujours surveillés , la norme 1S022000,le
codex Alimentarius ,le référentiel AIB ,et bien sOr la réglementation algérienne ,durant notre
stage prés de I’équipe apres la révision du plan HACCP, on a évoqué la question de recherche
suivante :



100
Est-ce que les mesures de maitrise actuellement présentes sont-elles suffisantes pour assurer
un produit sur pour le consommateur ?

Quel est I’état actuel du HACCP ? Quels seraient les écarts et les actions correctives a mettre
en place ?

On a également proposé I’hypothése suivante :

Les mesures de maitrise nécessiteraient d’étre actualisées et mises a jour pour la sécurité du
produit.

A la fin de notre étude nous sommes arrivés que certains points doivent étre revus et des
mesures correctives doivent se mettre en place comme suit :

Le Processus PET :

Rénovation du SAS qui donne acces a la ligne de production de SIPA01
Réparation du check mat de la ligne de production de SIPAO1

Le processus siroperie

L’acces a la siroperie a été amélioré par un code d’acces ou seuls les concernées peuvent y
accéder afin de minimiser les risques de contamination.

Processus de traitement des eaux :
Les lampes UV ont été remplacées par de nouvelles lampes.
Construction d’une niche sécurisant la bache a eau et la cuve du chlore.

Dans le méme contexte L’entreprise a aussi mis en place des mesures de sécurité afin de
combattre le COVID 19,par la mise en place d’un distributeur de désinfectant a I’entrée ,ne pas
autoriser I’entrée des étrangers ,la sensibilisation des travailleurs sur la dangerosité de ce virus.

Nous pouvons dire que notre hypothése a été confirmée, et nous avons mis en place avec
I’équipe HACCP de nouvelles mesures correctives.

3.Conclusion :

Durant notre stage nous avons effectué la révision du plan HACCP de I’entreprise ABC
PEPSI, plusieurs dangers significatifs ont été détectés dans les 4 process identifiés, une
évaluation des mesures de maitrise a été effectuée, des mesures correctives ont été mis en
place telles que :

e Rénovation du SAS qui donne acces a la ligne de production de SIPA01

e Réparation du check mat de la ligne de production de SIPA01

e L’acces a la siroperie a été amélioré par un code d’accés ou seuls les concernées peuvent y
accéder afin de minimiser les risques de contamination

e Les lampes UV ont été remplacées par de nouvelles lampes.

e Construction d’une niche sécurisant la bache a eau et la cuve du chlore.
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Figure 04 :Diagramme De Fabrication d’eau de process station 1. (fait par ABC PEPS1,2019)
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Figure 06 :Diagramme De Fabrication d’eau de process station 3. (fait par ABC PEPS1,2019)
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Figure 07 :Diagramme De Fabrication d’eau de process station 4. (fait par ABC PEPS1,2019)
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Figure 09 :Diagramme De Fabrication d’eau adoucie alimentée par la station 02. (fait par ABC PEPSL2019)
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Figure 10 : Diagramme De Fabrication d’eau adoucie alimentée par eau brute.(fait par ABC PEPS1,2019)
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Figurell : Diagramme De préparation du sirop fini . (fait par ABC PEPS1,2019)
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Figure 12 : Diagramme De Fabrication de préparation emballage SIPA 01 ET SIG (fait par ABC PEPSL,2018)
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Diagramme : Fabrication conditionnement PET SIPA 01
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Figure 13 : Diagramme De Fabrication de conditionnement PET SIPA 01(fait par ABC PEPSI, 2019)
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Figure 14:Diagramme De Fabrication d’air comprimé 07 BAR(fait par ABC PEPSL2019)
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Figure 14:Diagramme De Fabrication d’air comprimé 07 BAR(fait par ABC PEPSL,2019)
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Figure 15:Diagramme De Fabrication d’air comprimé 40 BAR(fait par ABC PEPSL,2018)
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Figure 16:Diagramme De Fabrication de vapeur . (fait par ABC PEPSL,2019)
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Figure 17:Diagramme De Fabrication de ’eau glacée(fait par ABC PEPSL2018)
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Figure 18:Diagramme De dépotage et distributeur de CO2. (fait par ABC PEPSL2018)



ANNEXE C



Etape 06 : analyse des dangers

L'analyse desdangers se répartiten 3 sous-étapes : I'identification des dangers,

I’analyses de leurs causes,leursrisques,et enfinl’évaluation des mesures de
maitrise déjamisesenplace.

1. Identification des dangers :

Sur les tableaux suivants pour chaque processus, nous avons identifié les
dangers correspondant :

1 .A. Processus des matiéres premieres :

Etape du processus

Type du danger

Eau brute

Danger biologique
Cryptosporidium
Hépatite A
Entérocoque

E.coli
Sulfito-réducteur
Danger chimique
Pesticides

M étaux lourds

Hydrocarbures




Danger physique

Corps étrangers inferieur a 2mm

CO2

Danger chimique
Acétaldéhyde
Hydrocarbures et huiles
Sulfures/SO2

Danger physique

Corps étrangers inferieur a 2mm

SUCRE

Danger biologique
Levures et moisissures
Germes acidifiant
Clostridium
Sulfitoréducteur (bactérie)
Danger chimique :
Pesticide
Sulfites
Danger physique :

Corps étrangers inferieur a 2mm

Concentrés (Acides et Parfums)

Danger biologique
Levures et moisissures
Danger chimique

Pesticide




M étaux lourds
Danger physique

Corps étrangers inferieur a 2mm

préformes Danger chimique
Acétaldéhy de
Danger physique

Corps étrangers inferieur a 2mm

bouchons Danger chimique
Indice de migration
Danger physique

Corps étrangers inferieur a 2mm

Tableau 09 :Tableau montrant les dangers liés au process de matiéres premicres (fait par nous-mémes,2020)
1. B.Processus de traitementdes eaux:

Sur le tableau suivant, il s’agit des dangers relatifs au processus de traitement des eaux :

Etape du processus Type du danger

Captage etstockage bache a eau Danger biologique :

Cryptosporidium(parasite)
Hepatite A (Virus)
Enterocoques(Bacterie)

E,Coli(Bacterie)




Sulfitoreducteurs (Bactérie)
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Dosage du chlore

Danger biologique :
Cryptospridium(parasite)
Hépatite A (Virus)
Entérocoques (Bactérie)
E,Coli(Bactérie)
Sulfitoreducteurs (Bactérie)
Dangerchimique :

Le chlore

Filtration sur sable

Danger physique

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration sur charbon actif

Dangerchimique :
Chlore (surdosage)
Dangerphysique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration sur cartouche Spm

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration sur cartouche 2pm(station 02)

Danger physique :




Corps étrangers 2mm-25 mm

Stockage 15 m3 (station 02)

Dangerphysique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Osmose inverse

Dangerbiologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Dangerchimique:

séquestrant

Dangerphysique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Mitigeage et stockage de I’eau osmosée

Dangerbiologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Osmose récupération

Dangerbiologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Dangerchimique :

Séquestrant

Acide chlorhydrique

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm




Filtration 1 pm

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Stérilisation UV

Dangerbiologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Circuits de distribution d’eau traitée

Dangerbiologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli

CIP équipement et circuits du service des traitement
des eaux

Dangerbiologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Dangerchimique

Produits chimiques de nettoyage et sanitation/désinfection

Stérilisation du charbon

Dangerbiologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli

Tableau 10 : Tableau montrant les dangers liés au process de Traitement Des Eaux . (fait par nous-mémes,2020)

1. C. Processus siroperie :

Sur le tableau suivant, on va citer les dangers correspondant au processus siroperie :

Etape du processus

Type de danger

Stockage et manutention sucre magasin

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli




Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Stockage et manutention zone tampon

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Versement sucre

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Tamisage sucre

Danger physique :

(3x7,5)cm Corps étrangers 2mm-25 mm
(2x6,5)cm
Dissolutionsucre Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration sur tamis 4mm

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration a poche 25 pm

Danger biologique :




Levures et moisissures, bactérie acidophile,
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

filtre a cartouche 20p

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile,
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

Stockage sirop simple a 20°C

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

Réception concentrés

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

Transfert et entreposage des concentrés

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile,
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

Versement concentrés

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile,
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

coliforme totaux, germes

totaux, E coli

Cuve stockage concontrés

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Ringage de bidons

Danger biologique :




Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration sur tamis 2mm

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Préparation recettes

Danger chimique :

Acides et concentrés chimiques

Cuve de préparation sirop fini

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli

Stockage sirop Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :
Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration 100 mesh Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

CIP toutles circuits

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli

Danger chimique :




Produits chimiques de nettoyage et sanitation/désinfection

Filtration CIP 2mm

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

1. D.Processus PET :

Tableau 11: Tableau montrant les dangers liés au process de SIROPERIE. (fait par nous-mémes,2020)

Sur le tableau qui suit, nous allons énumérer les dangers liés au processus PET :

Etape du processus

Type de danger

Stockage préformes

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Alimentation de la trémie

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtration air comprimé 40 bar

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Soufflage

Danger chimique
Acétaldéhyde

Lubrifiants




Convoyage a air

Danger biologique :
Levures et moisissures, bacterie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Filtres convoyeur a air

Danger biologique :
Levures et moisissures, bacterie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Stérilisation UV du goulot de préformes

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Ringage intérieur bouteilles et goulot

Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Stockage et transfert bouchons

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Alimentation trémie bouchons

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Versement de bouchons

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli




Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Cuve de transport de CO2

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Cuve de stockage CO2

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Filtration CO2

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Circuitde distribution CO2

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Deuxiéme filtration CO2

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Carbonatation

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Refroidissement boisson

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Cuve récolte boisson

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli

Filtration finale boisson

Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Remplissage

Danger biologique :

Levures et moisissures, bactérie acidophile,

coliforme totaux,

germes

totaux, E coli




Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Bouchonneuse Danger biologique :
Levures et moisissures, bactérie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger chimique :

Lubrifiants(graisses)

CIP tous les circuits Danger biologique :
Levures et moisissures, bacterie acidophile, coliforme totaux, germes totaux, E coli
Danger chimique :

Produits chimiques de nettoyage et sanitation/désinfection

Inspection automatique bouteille pleine Danger physique :

Corps étrangers 2mm-25 mm

Tableau 12 : Tableau montrant les dangers liés au process PET. (Fait par nous-mémes, 2020)




