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INTRODUCTION :

Dans le domaine agroalimentaire| les différentesgesrvécues et la montée en puiss:
du pouvoir des acteurs de la société ci(ONG, associations de consommateurs e
protection de I'environnement..) ont impliqué lssenen place de méthodes de tracabilité ¢
systeme de reconnaissance pour permettre aux esé®pdu secteur, de démontrer
transparence et renforcer la fiance aupres des acteurs concernés.

Il n'est donc pas anormal de constater que lemdifits référentiels de systéme
management de la qualité, de I'environnement etadsécurité congus a l'origine pour
secteur industriel, sont actuellement ajuvés par le secteur agroaliment

Un systéme de management qu-environnemensécurité intégrant de fact
cohérente les différents besoins et differentesntds permet d’avoir une vision globale
constitue un bon outil d’aide a la décision loril s’agit d’établir une stratégie, de définir d
priorités et de procéder aux éventuels arbitre

L’ISO (organisation internationale de normalisajiomst une fédération mondie
d’'organismes nationaux de normalisation (comitésnbres de I'ISO). L'éaboration des
Normes internationales est en général confiée amités techniques de I''SO. Chaque cor
membre intéressé par une étude a le droit de faire du comité technique crée a cet e
Les organismes internationaux, gouvernementauxoe gouvernementaux, en liaison ¢
I'ISO participent également aux travaux. L'ISO etlbre étroitement avec la commiss
électronique internationale (CEIl) en ce qui conedannormalisation électroniqt

N

Un systeme de management intégré (SMI) corresgdonc a I’harmonisation de
différentes facettes du management de I'entrefigselité, sécurité, hygiene...) dans
démarche commune qui ne remet pas en cause laBaigscde chacune de ces facet

Dans ce travaille y a deux par :

BHSA Page 7


http://www.rapport-gratuit.com/

o
-— (VAR
% La premiére prtie concerne la présetion de la société BRANOMA et procédure de

fabrication de la biére.
+ La deuxieme partie parle systéme management intégre (Sl

TRENIGRE PANTIF
Moot 1 54120 ANOA
B ot il

BHSA Page 8




CHAPITRE | : Présentation de la sociét BRANOMA.

. Apercu sur BRANOM/

Raison sociale Brasserie du Nord Marocaine(BRANOM
Statut jurid ique : Société Anonyme (S.A)
Capitale sociale 50 000 000 Dhs

Actionnariat : Société des bsseries du Maroc et autres

Adresse Rue Ibn EL KHATEB SIDI BRAHIN
Quartier industriel Fes BP.MAROC

Date de mise en service 1947

Effectifs :136

Capacité deproduction 200 000 HI / an
Surface totale : 30 500 m2

BRANOMA fais partie du groupe de Brasseries du Majoi se compose :

SBM :Société des Brasseries du Mz
EAE : Euroafricaine des eal
SVCM : Société de vinification et de commercialisation des du Maro

NB : le groupe des Brasseries du Maroc fait partie dgroupe Castel depuis juin 200

. Fabrication et conditionnement
biere: Stork, Flag spécit

. Distribution des produits
BRANOMA & SBM
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Il comprend les achats, la fabrication, le conditiement, le stockage et la commercialisa
de la biére.

EVENEMENTS DATES
Date de création 1947
LicenceHeineken accordée a BRANON 197¢
Arrét de production des Boissons Gazel 198:
Arrét de production de la Heinek 199(
ISO 9001 :1994 2001
HACCP norme danoise Ds 3( 200z
ISO 9001 : 2000 200z
Déménagement a la nouvelle u: Fin 200¢
ISO 22000 : 2005 200¢
ISO 9001 : 2003 200¢

Chapitre Il : Procédés de fabricatiol de la biere.

O i

Figure 1: Etape de fabrication et conditionnement de la biére

l. Description du produit :

La biére est une boisson obtenue par fermentatbmolegue du modt, fabriqué avec

malt et du houblon.
Le produit est conditionné avant pasteurisationsdd@s bouteilles en verre vert.

gamme du produitst présentée dans le tableau.
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L’étiquette indique la nrque, le lieu de fabricatioma quantité en volume du produit
le taux d’alcool.
La date et I'heure de production ainsi que la datete de consommation ont
indiquée sur 'étiquette (Aois)
La biére est stockée a une température ambiaatéadtri du soleil
Tableau N°1 :La gamme des produits concernés par I'étude HAC[ 1]

Spéciale 24
Spéciale 25
Stork 33

Tableau N°2 :Les caractéristiques physi-chimiques du produi{Spéciale et Stoi) [ 1]

Densité limite 2+/-0.5
Turbidité <0.8 EBC
Amertume Spécial : 23+/-2 EBU

Stork :20+/-2 EBU

Couleur 8+/-2° EBC

Extrait primitif Spéciale : 11.8+/-0.2 °P

Stork  :10.6+/-0.2°P

Taux d’alcool Spéciale : 4+/-0.2 g/l

Stork  : 3,6+/-0.2 g/l

pH 4+/-0.2

Il. Matieres premieres :

Les matierepremieres essentielles pour la fabrication de daebsor : I'orge, le houblon,
'eau et la levure.

procédé de maltage avant d’étre exploitée. L'orgdigllement germé etouraillé donne non
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seulement I'alcool, mais aussi une grande partipattum eitla couleur de la biere. Cetteceére
produit les enzymes nécessaires a la transformater’amidon en sucres fermentescit
(capable de se fermenter).

Figure2 : orge

L’orge possede une enveloppe qui sert de filtreneators de la premiere étadu brassage,
qui consiste a extraire les sucres naturels du. mhaknferme un taux de sure fermentable
élevé et permet d’obtenir une biere au godt plus

z) Le houblon :
« C’est le sel dans la soupedit souvent les brasseurs. Contrairement ique I'on croit
souvent, le houblon est un condiment (épice) qpbee I'amertume a la biére, c’est une ple

vivace qui grimpe jusqu’a 8 metr

ey | ,
houblon

re3:

Figu
On utilise uniguement les cones (fleurs femelles Mmécondées) qui renferment

lupuline. Cette substance donnera amertume etmaafia biere et les tanins qu’elle conti

permetront de clarifier le mout et de conserver la bgr&ce a ses propriétés antiseptic

On distinguera deux grandes familles de hou : les amérisant&@pportant 'amertume)
et les aromatisants (apportant le pari.

3) Lleau :

L’eau est utilisée a tous les stades de la falivicate la biere.Le caractere de la bi
est affecté par la qualité et les sels minérauXed qui la compose dont les profions
influentes considérablement sur la saveur du ptdithii

Sa pureté, sa dureté (pH) et sa composition mméjalent sur le godt et la qualité
la biere.

La qualité de I'eau de brassage est essentielle lpatlarté et le godt de la bielElle
pousse le malt et 'houblon a libérer leurs sucaesmes et parfum, et stimuler la levure

gu’elle transforme les sucres en alcool. La puddéd’eau destinée au brassage perme
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produire une biére débarrassée de toute infedimis que a dureté ou sa douceur aider
déterminer le godt en bouche de la biére 1

4) La levure:

La levure est un champignon unicellulaire du geSaccharomyces cervisiag, elle est
dotée d’'un équipement enzymatique qui permet sasaoce et sa multiplican.

Figure 4 : levure

C’est un ferment microscopique qui transforme lasras en alcol et dioxyde de
Carbonne Cg responsable de la transformation du modt en |

1. Le processus de fabricatio :
Le maltage est la transformation I'orge en malt, sa fabrication dure une dizaine
jours, actuellemenrie malt est importé dans des sacs qui seront veesesune Fos.

Le maltage a pour but de développer dans l'orgeetoles enzymes nécessaires pot
brassage ultérieur.

Tout d’aord I'orge est nettoyée, débarrasséee de la paas$tecailloux, d’'autres grait
cassé par tamis et soufflerie.

L’orge subit 4 opératiol :
Le trempage, la germination, le touraillagde dégermage.

a) Le trempage:
Le but de cette étape est de fouta I’orge toute I’cau et ’oxygeéne nécessaires a la
germination. Ce processus dure 55 heures dans une eau a 15C.
Les cuves de trempage atteignent les 200t d’

b) La germination :
C’est une étape deélicate dans laquelle le graipine®t s’échauffe, ¢e doit étre lente,
et doit se dérouler a basse température. Il futeégant une bonne aération pendantte
I'opération, les grains étaieah couche (6 a 10 cm) vont gern

C) Le touraillage :

o
W,
e
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Cette opération consiste a sécher le malt pouteai@@ germination, éliminer les germr
et colorer le grain. L’opération s’effectue danse uur, appelée touraille, la touraille
composée du foyer dans le bas de la toi-dessus l'orge est dispaséur des plateat

La premiere phase est la dessiccation, wre 30 heures pendalgsquelle on augmente au
fur et & mesure la température pour que 'humig’échappe. Puis il y a le coup de feu quand
la température est entre 80 et 120 C.

Plus la empérature est élevée, plus le malt sera bruon $@htensité du touraillage on au
donc une biere claire, ambrée ou fon

d) Le dégermage :

Le malt est passé au -germoir (grand tambour perforé), afin d'y enleves
radicelles, qui seront destin a l'alimentation animale.Le malte est ensuite séogkelque:
semaines avant de prendre la route a la brasseraiportant plus de 1 a 4% d’humidité
malt est maintenant un produit inerte qui peutlocine année avant de perdre sa qu

Le but de cette opération est d’éclater les grdingnal, en évitant de faire de la farir
Les enveloppes des grains doivent rester entiafiesgde former un lit filtrant pour I'opératic
de filtration.
Il existe plusieurs typesle moulins équip¢ d’'un cylindre de distribution permettant u
alimentation homogene des grains sur les cylindeesouture

A BRANOMA, on utilise des moulins a 5 cylindres pour donner urmitare a 5 fraction
difféerentes du matltenveloppes, gros grux, petits gruaux, farine et fine farine. Ces fi@ts
sont adaptées au filtre presse utilisé lors duslages et donne une meilleure filtrat

L'objectif de brassage est d'obterune meilleure extractiorsolide- liquide ou de
solubiliser la plus grande quantité de mats hydrosolubles du malt app « extrait ».
L’extrait représente la quantité de matieres dissoutes nesserequivalent de saccharose :
1gsaccharose / 100g de liquide°plato.

Plusieurs fateurs influent sur la qualilet le rendement de brass : la qualité du malt,
la composition de I'eau de brassage, le rapporveesement, le pH de maiche, etc...

Le brassage comprend les étapes suiv :

v L’empattage ;

v La filtration ;

v La cuisson ele houblonnag ;
v La clarification.

a. L’empattage : (cuve de matiere
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Cette opération a pour but la transformation dimidon des grains du malt en ses
fermentescibles.

La salle de brassage a BRANOMA est équipée dcuve matiére ou se déroule 'emgage
selon plusieurs étapes :

> La 1°" étape consiste & mélanger le malt ¢
2 a 3 fois son volume d'eau chaude (Maiche) peng@ntinutes. L’empattage se f
avec une Maiche concentrée a C, pour tenir compte des enzymes protéolytiq
Avec un ajout dacide chlorhydrigue 33%, un mélange d’enzy « filtrases »,
chlorure de calcium (Cl,, pour enrichir la biere en calcium, et le chlorage zinc
ZnCl, qui joue un role a I'activation de la levt

> La 2eme étape augmentdion de la
température a 63- 66°%ar la vapeur d’eau, puis on y laisse reposer peraninutes
pour avoir une activité optimale dew-amylases. (formation des suc
fermentescibles).

> La 3eme opération se déroule a C pendant
20minutes température, d'activité optimale def-amylase pour atteindre la
saccharification.

Le test de saccharification total s’effectue adéade I'iode, on ajoute quelques gouttes d’ic
Ce dernier ne doit pas changer de couleur, quandelau violet, ceci indique qu’il res
encore de I'amidon, dontfaut prolonger la durée de chauffe

Remarque :
. Le chauffage est assuré par la circulation de peewad’eau entre les parois
la cuve de matiére.
. L’égalisation est assurée par un agitateur a 3|
. La cuve est en acier inoxydal

b- Filtration et lavage : (filtre presse)

Cetteopération assure une séparation s-liquide de la maiche réchauffée. La salle
brassage a BRANOMA est équipée d'un filtre presdans lequel la partie liquic
(filtrat=modt) de délie de la partie plus au mosdide (également appelée le dreche).
dréche est ensuite utilisé comme aliment pour tail

Le filtre presse est un appareil couteaux efficaoepprend un support dur dans leg
coulisse les plagues munies de toiles en polypémgyl Enfin, la preson de remplissage ne
doit pas dépasser 0.3 bars, une pression inféréeQré bars indique un remplissage incom
des cellules.
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Le lavage des dreches s’effectue ade I'eau chaude entre 75 a C pour extrait le
maximum d’extrait jusqu’a ce que I'e sortante du filtre soit claire et ainsi pour I'dgiment
de la densité de moQt convenable a la fermenté15°P).

c- Ebullition et houblonnage : (Cuve d’ébullition)

L’opération se déroule & 1(C pendant 90 minutes. Dans une cuve d’ébullitior
ajoue I'houblon (entre 200 a 800 grammes/hectolitrap de donner a la biére son goQ
ses aromes.Les objectifs de I'ébullition sont npldis et toutes les opérations se dérot
simultanément dans la chaudiere a houblc :

. Inactivation des enzyme :

Les enzymes (amylases, maltases...) sont rapidemactiviées a la température de

cuisson du modat.

. Stérilisation du mo(t :
L’ébullition du moQt déiit les bactéries, levure et m@sures en provenance (
matieres, le modt n’est stérile qu’asortie de cuve d’ébullition.

. Concentration du mo0t :
L’ébullition du modt permet I'ajustement de la déd®t I'évaporation d’'une partie d
eaux de lavage.

. Elimination de volatils nuisibles a la flaveur de & biére :
Ce domaine est plus mal conicar il est difficile de quantifier sur le plan phys-
chimique la totalité des volatils prése

. Coagulation des composées protéiqu :

On assiste a des phénomenes de la coagulation desosées protéiques, et lel
interactions avec les poly phéncqui ont une relation directe avec la qualité deiéae, car ils
posent des problemes de mousse lors de la fernmmtat des troubles dans les bouteilles
produit fini chez le consommate

. Formation des composés de la réaction de Mailla :
La conansation entre un aldose et un composée animéedeaff avec éliminatio
d’eau et formation d’'une glycosyl aminesubstituee.

d- Traitement du modt :
L’objectif de e traitement est d’obtenir un modtidrostérile, aéré et libéré du troul

chaudet ne contenant qu’une partie du trouble fi

-Clarification du modt :
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Le modt sorti de la cuve d’ébullition est pompé slann bac tourbillonnair
appelé « Whirlpoob, ce dernier possédant une forme cylindrique abriqué en acie
inoxydable. Lavitesse d’entrée du modt est relativement gran@ea(1< m/s). Le Whirlpool
est remplie par le fond dans le but d’éviter I'oatidn du modt, 5 a 10 minutes avant la fin
pompage qui dure 20 a 30 minutes. Le soutirage a@iit ohoit étre effectué a unrs du bas du
Whirlpool pour éviter I'entrainement du trout

-Refroidissement du mout :

Le refroidissement se fait dans un échangeur aupken acier inoxydable ou
chaleur alphd-aval équipé d'une série de plaques minces dangjelles circulee modt
d’un coté et le liquide réfrigérent (eau alcooljsée I'autre coté selon le scheme sui':

Entrée du mofit / Echangeur de chaleur Sortie du mott /
280 29-10 C
Sortie d’eau Entrée d’eau

alcoolisée alcoolisée

Contre- courant

Schéma 1: fonctionnement de I'échangeur de chaleur.

-Aération du modt :

La levure a besoin de l'oxygene pour sa multipiaat donc il est indispensak
d”oxygener le modt froid.

Une oxygénation du modtchaud provoque une oxydation et contribue a desdalts

dans la biex. Une quantité précise d’ail, est injectée a l'aide d’une bougie poreuse. A
I'injection I'air doit étre filtré dans une membmamilli poreuse stérile pour éviter tot
contamin&on possible du mot

a) Ensemencemer :

Il s’agit d’injection de la levureSaccharomucecervisiae) qui se trouve dans les levul
dans le modt, dés que le brassin entier est refibelst envoyé vers le bac collecteur qui
jugéde sorte que le brasseur puisse vérifier combiemal@ est refroidi et envoyé aux cuy
de fermentation.

b) Fermentation:
La fermentation se fait selon I'équation suivi :

CsH 1,06 + Levure | 0 1 28:0H + 2 CO, + Energie
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La fermentation se définit comme étant le phénomeéiogydation cellulaire d'ur
substrat organique (exsucre) ou il y a formation d’énergie en condifoanaérobique
(absence d’'oxygene).

Ainsi, la fermentation est un des procédés quelevures peuvent utiliser afin «
générer I'énergie dont elles ont besoin pour leétatmolisme. La fermentation par les levt
entraine principalement le rejet d’alcool sous ferdiéthanol ((,HsOH) et du dioxyde de
carbone (C® dan le milieu ou croisst les levures.

Dans le procédé de fabrication de la k ; les levures traversent deux phases aérol
puis anaérobique, dont la premiére phase a poactibj’augmenter la biomasse des levt

On distingue deux types de fermentation, bassewatt. A BRANOMA, on utilise la
fermentation basse, qui s’effectue a basse tempér§l5°C). Elle permet la récolte de
levure (Saccharomyces cervisiae) par un coup de fjai favorise le rassemblement ¢
cellules et leurs dépdts en bas du fermentethibant par la suite le développement
levures sauvages.

Le séjour du mélange mo(t et levure demeure 2% jdans les cuves de fermentati
Durant cette période la levure consomme 96% deesrtiibérant le gaz carbonique (o) et
I'alcool éthylique.

> Fermentation principale :

BRANOMA possede des fermenteurs cylir-conique (11 cuves), et utilise
technologie de fermentation en tank fermé, cesdataurs de garde dans la méme cuve
sont en aciers inoxydables équipés en général deepade reaoidissement et des boules
nettoyage, leur pression d’utilisation est de 0af. IChaque cuve a une capacité de 11
1300hL.

> Maturation/Garde :
C’est une fermentation secondaire, la biere jaumsubir une maturation pendant t
durée d’'une semairieune température de 0

C’est également durant la garde que la biere \dasdier et acquérir naturellement
la brillance.

Les objectifs de cette phase sc:

-Saturation de la biére en CG, .
Dans la garde, la biéere contient encore 1% desesifermentescibles qui so
transformés en C{et en éthanol. La contre pression graduelle ¢ permet la solubilisatio
du CQ dans la biere.

La teneur enC@dans la biere en fin de la fermentation est de #ghs cette phase e
atteint 3.5 a 4q.l.
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-Clarification de la biere :
Pendant le séjour de la biére dans la cuve de géedeparticules amorphes, |

complexes tanins protéines (trouble froid) et legumortes se déposent lenternr

-Mdrissement et affinage de la biére :
On constate differges transformations chimique donnant des compé@iséex qui
caractérisent la flaveur de la biére etarémes.

> Récupération du CG; :

Dans les premierpurs de lafermentation le gaz carbonique G qui se dégage est
mélangé avec l'air. Aprés un certain teil; le gaz qui s'échappe est du , pur presque a
100% et de grande qualité.

Une quantité de ce gaz est conduite par le tubeadigtion vers linstallation ¢
récupération de CO

Une quantité assez grande de levure et de prs coagulées se trouve en suspen
dans la biere. Ces matiéres sont éliminées petaléititation.

La filtration n'améliore pas le godt de la bierde esert a donner € Ibiere un aspect
clair et pétillant.

On distingue différents systemes de clarifice : filtre a masse, filtre KIESELGUHF
filtre a plaque, filtre & membranes.

Celui adopté a BRANOMA est Iefitre a tamis métalliques a tomeées
(KIESLGHUHR). Ce filtre est équipé de tamis verticalen acier inoxydable servant
support pour les adjuvants de filtrati

Avant le pompage de la biere vers le filtre, onutgole PVPP (Polyvinylpyrrolidone
gui possede une structure voisine de celle de®ipes et s'a:wocie spéecifiquemer aux poly
phénolspour éviter I'apparition du trouble froid causé pacomplexe protéir-phénols.

Pourque le filtre soit prét a filtrer, on doit préparergateaugui va servir comme toil
filtrante, pour cela on fait passer uneution contenant la poudre de diatomée dans |e fite
qui donne un gatedampermeéabl aux particules dont le diametre est supérieuf.enth

Le stockage de la biére est assurer par deux emlier inoxydable de cacité de
560hl chacun. Leur remplissage est effectué toutalisant une contre pression en, pour
favoriser un bon remplissage sans débordement desepet aussi pour éviter toute oxyda
imprévue

Il s’agit d’une étape avant commercialisation, elle consisstocker la biere dans ¢
bouteilles.
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A BRANOMA, on trouve une ligne d’embouteillage amiatisée qui travaille a ur
cadence de 30000 bouteilles/he

Les differentes étapes d’embouteillage :

= [’avant soutirage (lavag ;

. Le soutirage ;
» La pasteurisation ;

= L’étiquetage ;

= |’emballage.

a) L’'avant soutirage :
Il comprend plusieurs étapes :

Réception des bouteilles vides provenant du cidriidistributiol ;

Dé palettisation (dépalettise : enlever les caisses des palettes ;

Décaissage des bouteilles consig (décaisseuse)enlever les bouteilles des cais ;

Les bouteilles vides, neuves ou déja utilisées sofgvees des caisses, et déposées ¢
convoyeur pour les transportées vers la lavelouteilles, et les caisses poursuivent le
chemins vers la laveuse cais

La laveuse bouteilles suit un cycle de désinfectianun trempage en premier temps ¢
un bain de soude caustique (T=75°C, t=15min, [Na€§%) suivi d’'une succession
rincage a I'eau de ville a différentes températuresylistempérature normale pour éviter t
choque thermique ainsi toute trace de soude. L&rmgs évacue des étiquettes enley
pendant le trempage.

A la sortie de la laveuse, les bouteilles sont rédéds par un systéme de contrdle apg
«inspectrice» capable d’effectuer linspection de haut niveadoptant un systéme
surveillance a l'aide de deux caméras détectanti#érentes dimensions de la boute
(paroi, colle, couronne) et suivent deférences programmeées dans l'appareille. Elle
différencier les piéces défectueuses (mal nettoysa-conformes, abrasée) et les élimin
de la ligne d’embouteillage par une simple déviatatomatiqu

b) Le soutirage :

A l'aide d’'une soutreuse dite « barométrique, la biére arrive dans des tanks de b
filtree (TBF) a une température de 0°C. L'appam@e une pression de (, dans des
bouteilles et effectue le remplissage a partirghsis en provoguant un mouvement de bz
haut du ligude, laissant ainsi échapper le ,, mais une quantité reste comprimé en haut
bouteille. Cette quantité doit étre eéliminée paga®n appelle Snif Tage ».

Ce processus se fait par un filet d’eau a hautesjmes Tetting » qui va faire mousser
le produit de fagcon a évacuer I'air résiduel dansdl de la bouteille avant qu’elle ne ¢
bouchée.
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Les bouteilles sont ensuite bouchées par des bosawuronnés par un appareil apg
« capsuleuse ». Undeuxieme inspection est effectuée a la s de la soutireuse par 1
appareil automatique et programmable capable dé&ddenle niveau de remplissage (
bouteilles et la hauteur de la mousse, avec uemsst’élimination des pieces défectuet

c)La pasteurisatior :

Elle permet de détruire lesventuelles levures s’échappant a travers le fiftrequi
pourraient troubler la biére ainsi d’éliminer togérme pathogene pouvant entrainer
contamination ultérieur du produit pour assurer longue conservatio

Cette opération se fait par un pigge dans un tunnel équiper de 6 bains remplis ck
différentes températures :

Deux bains a 35°C placés au début et a la fin dtepasatet ;
Deus bains a 51°C placés au début et a la fin giepasatel ;
Un bain a 60°C : pr@asteurisatio ;

Un bain a 62°C pasteurisatiol

Les bouteilles remplies de biere passent sur uis taqulant sous des douches d’¢
chaude qui cédent sa chaleur aux boute

d) L’étiquetage :
Une « étigueteuse automatique permet le collage des étiquettesi ajne des
collerettes (renferment I'habillage des bouteil
Une « dateuse automatique adoptant un systeme de jet d’ancgr@mmable permettant
préciser la date de fabrication et d’expéditiorpdaduit

e)L’emballage :
Les bouteilles consignées sont rermr dans les caisses lavées, ensuite elles
palettisées (par une palettiseuse) et stoc

lusion':

La production de la biere donne¢ qualité dépend du soin minutieux apporté a toustade:
de la préparation du modt. Aour de ces processus pH, le temps des cycles de chauffag
de refroidissement, I'élimination des précipitéajre autres facteurs, sont importants f
obtenir un produit de qualité.
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INTRODUCTION :

Un systeme management qué environnement- sécuéitintégrant de facon cohérenes
différents besoinslu secteur de I'industrie agroalimentaire e différentes attentes permr
d’avoir une vision globale et constitue un bon ladifiide a la décision lorsqu’il s’agit d’étab
une stratégie, de définir des priorités et de ptec@ux éventuels arbitragt

Un systeme management intégré (qualitéurité et environnemenpermet de répondre a
différents objectifs :

Satisfaction des clien;

Respect des exigences réglementaires et l¢;

Amélioration continue;

Prévenir et maitriser les risqitels qu'accidents, pollutions, actes illicite

Cette partie traiteleux domaines dE management combinentles exigences d deux
différentes normesISO 9007 :2008pour Ta Qualité ekISO 22000:2005 pour la Santé et la

Sécurité et la Santé au Travi

v
v
v
v

..|1Ii i‘l.:":'
L

L=
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Chapitre | : Systeme management de la qual.

Il est souhaitable que I'adoption d’'un systeme @magement de la qualité reléeve d't
décision stratégiqgue de l'organisme. conception et la mise en ceuvre d'un system
management de la qualité tiennent cor :

a. De I'environnement de I'organism
des modifications de cet environnement ou deses associés a cet environner ;
De besoins variabl ;
D’objectifs particulier ;
Des produits fourn ;
Des processus mis en et ;
De la taille et de la structure

-0 a0o

I'organisme.

La présente Norme internationdSO 9001 :2008e vise ni l'uniformité des structur
des systemes de management de la qualité, nidtumité de la documentatiol

Les exigences en matiére de systeme de managemdatalialité spécifiées dans
présente Norme internationale sont complémentamgsexigences relatives aux produits.
informations sous forme de NOTE » sont fournies par clarifier I'exigence associée ou
faciliter la compréhension.

La présente Norme internationale peut étre utileaéssi bien par I'organisme en intel
gue par des parties externes, y compris des orgarisgie certification, pour évaluer
capacité a satisfaire les exigences des clients, les exegerégales et réglementail
applicables aux produits, ainsi que les exigened®dyanisme I.-méme

. politique et engagemer

I) Engagement de Ia direction :

Afin de fournir la preuve de son engagemau développement et a la mise en ceuvr
systéme de management de la qualité ainsi qu'aéliamtion continue de son efficacité,
direction doit :

a. Communiquer au sein  (

S\

'organisme l'importance a satisfaire les exigendes clients ainsi que Xxigence
réglementaire et légale

b. Etablir la politique qualit ;

C. Assurer que des objectifs so
établis ;

d. Mener des revues de direct ;

e. Assurer la disponibilité  de
ressources.
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z) La politique qualité :

La satisfaction des exigences des clients inteehexternes de BRANOMA ainsi que
satisfaction des exigences légales et réglemestdieela sécurité des denrées aliment:
demeurent un souci majeur et permanent de BRANOMAt d'activité principale est |
fabrication et la commercialisation de la le.

Dans ce sens, BRANOMA mis en place des objectifsunables en cohérence avec
objectifs stratégiques de la direction générala afaméliorer leurs différents processu
savoir :

- L’amélioration du taux de
satisfaction des client ;

- L’amélioration des compétences
par la formation, la sensibilisation, la communicatior ;

- L’amélioration des indicateurs de
performance ;

- L’amélioration des conditions de
travail tout en respectant les exigences d’hygiénsécurité et environnemen

Dans un souci de maniment participatif, ces objectifs sont suivis pargeturs comité
tel que :
- Comité qualité et scurité des
denrées alimentaires ;
- Comité optimisation des
ressources et améliordon du processus de fabrication ;
- Comité Hygiéne, Seécurité e

Environnement.

1. Processus e
documentatior :

1) Approche processus :
Lorsqu’elle est utilisée dans un systeme de managewhe la qualité, cette approc
souligne I'importance de :

a. Compremre et de remplir le
exigences ;

b. Considérer les proceus en termes
de valeurs ajoutée ;

C. Mesurer la performae et
I'efficacité des process ;

d. Améliorer en permanence |

processus sur la base de mesure adje

Afin de satisfaire sa clientele trois catégoriepa®essus ont été ident :
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> Les processus de direction: lls

englobent toutes les activités nécessaires pomneliaration et le bon fonctionnement
systéme qualité de BRANOM

> Les processus de réalisation : |ls
regroupent tous les processus qui ont un impaetdgur la satisfaction du clie
> Les _processus _ support: lls

regroupent tous les processus nécessaires poan lbctionnement de I'organisme m
qui n’ont pas un impact direct sur la satisfactionclient

Les différents types dprocessus identifiés a BRANOMA ainsi que leursractions sont
visualisés sur la cartographie ci-apres :
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2) Les documentations:

L'application du manageme qualité nécessite la formalisation par écrit et
s’accompagne de la réaction de plusieurs typesodendent : manuel qualité, procédures, mot
opératoires. La tracabilité, exigence de l'asswraqoalité, ne peut pas s’envisager san
conversatia de documents. Le développement des ressourcesnatiques, individuelles et ¢
réseau, permet une bonne maitrise de la mise @jala I'archivage

> Enregistrement

Les enregistrements établis pour apporter la prelevdéa conformité aux igences et du
fonctionnement efficace du systeme de managemdatalgalité doivent &tre maitris
L’organisme doit établir une procédure documentéar éfinir les contrbles nécessai

associés a lidentification, au stockage, a la gutdr, a I'accessibilité, a la conservation e
I'’élimination des enregistrements.
Les enregistrements doivent rester lisibles, facdlédentifier et accessibl

> Descriptifs_des _procédures et maoc

Le document comporte la descriptidétaillée des procédures habituelles, y compris
procédures simples. Ces procédures sont proprelagque entreprise, a chaque secteul
I'entreprise, a chaque travail. Elles sont réviealilles que nécessaire (correction des procéc

> Manuel Qualite:

Le manuel qualité est fdocument spécifiant le systéeme de manant de la qualité d’'un
organism&. Il est I'image écrite de I'organisme en matieee mblitique qualité et d’organisatit
mise en place pour respecter cette politique. dé&document sur lequel s’appuient tous les at
documents relatifs a la qualité. Sa rédaction estdine étape fondamentale d’une démarch
management de la qualite.

Le manuel qualité doit contenir les éléments sus :

a. La politique qualit: représente les
orientations et les objectifs d’'un organisme conast la qualit ;
b. Les responsabilités, l'autorité et |

relations réciproques entre les personnes quidtitigeffectuent, vérifient ou passent
revue les taches qui ont une incidence sur liité ;

C. Les procédures et les instructions
systeme qualité ;

d. Des prescriptions pour passer en re
mettre a jour et contréler le mant
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> Rapport d’audit: :
Toute évaluation, interne, fait I'objet d’'un rappdCes rapports sont remis a la directiils
sont conserves.

3) Systéme documentaire :

Dans le but de satisfaire aux exigences de la ndSO 900X version 2008)elSO 2200@version
2005) BRANOMA a mis en place le systeme documentaire st :

Tableau 3: SYSTEME DOCUMENTAIRE DE BRANOMA [1]

POLITIQUE QUALITE Enoncer les orientations de la Direction en matide
management de la qualité et en matiére de sé
alimentaire

MANUEL DU SYSTEME INTEGRE Présentation du systéme qualité et HA!

MANUEL DES PROCESSUS Descriptions des processus et leurs ane

SPECIFICATIONS TECHNIQUES Description des spécifications des matiéres ce

PROCEDURES Description des modalités d'organisation et
fonctionnement pour les activi
MODE OPERATOIRE Description desaches & accomp
ENREGISTREMENTS Preuves d’exécution des activités telles que de

MANUEL HYGIENE SECURITE & Présentation des préalables
ENVIRONNEMENT

1. Management des ressource
I) Ressources humaines :

Le personnel effectuant un travail ayant incidence sur la qualité et sécurité du produi
gualifié et capable de répondre aux exigencesivetafiu systeme de management intégré.
gualification se base sur la formation et I'expéce. Une évaluation des compétences se
annuellementar la responsabilité hiérarchiq

z) Formation ;
BRANOMA en concertation avec la DRH, procéde aensement des besoins en forma
et les transmet a la division formation rattaché& dDirection des Ressources Humaines

Brasseries du Maroc.
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Les besins en formation peuvent étre identifiés annuedietsuite a la réalisation d
entretiens d’évaluation pour 'année écoulée, gande des compétences ou un manquegnalé
par le collaborateur.

Ces formations sont par la suite évaluéannée d’aprés par entretien qui mesure I'évalu:
des compétences

3) Recrutement :
Le processus du recrutement du personnel permasegéré par DRH au sie(
Ce processus est maitrisé par I'établissement gdhagramme d’intégration pour les cadres,
agents de maitrises et les empilc.

4) Infrastructures :
Les équipementsnts I'objet d’'une maintenance préventive et dueapour garanr la
conformité du produit.
Des investissements ont été réalisés afin d’anetlide rendement et le processus
fabrication
Des dispositifs ont été pris pour assurer la fighidu matériel critique (étalonnage
vérification périodique en collaboration avec d’autres oigars extérieurs tels que LPE

5) Environnement de travail :

Le déroulement des processus se passe dans umu mélndant aux exigences. Il
conerné par les travaux du comitéhygieéne sécurité et environnementde BRANOMA et les
exigences du systeme de sécurité des denrées &lins

Les exigences du guide des bor pratiques d’hygiene ainsi quke codex alimentarius so
respectés afin de préparer un environnement atdpquala productiol

V. réalisation du produit :

-identifier le produit a la réception, pendant ladurction, I'expédition et le clier
-identifier les produits de fagon a pouvoir recadnsti leur historique

Disposition prises par BRANOM :
v Identification :
L’identification se fait & chaque éte :
- A la réception :
Les matiéres premieres, emballage et consommatmésdentifiées a partir d’'informations spécifigt
- Au stockage des matiéres premiere
consommable et emballages
Les matierepremieres et consommables sont identifiees papa@seaux indiquant I'article,
fournisseur, la date de réception.
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L’état des contrdles est indiqué par des panneatcodleu :

Vert :conforme.
Rouge: Non conforme.
: En attente pour contréle ou prise de décis

- En cours de productior :
L'identification du produit est possible aux étapds processus de fabrication grace

enregistrements du contréle qualité et de la priboio
Des panneaux dmuleur (vert, rouge et jaune) sont aussi préwus mdiquer I'état de contrdle en cours
fabrication.

- Au stockage des produits fini :
Les produits finis sont identifiés par des pannedésignant le type de produit, la quantité, la diat
production

v Tracabilité :
Les enregistrements des magasins, de la produgtidm laboratoire permettent de savoir quels ptsdurit
été utilisés dans les différentes étapes de primsiudepuis la réception de matiéres premier:
consommables jusqu’ayproduits finis
Pour remonté jusqu’aux clients, la date de prodaatist mentionnée sur le bon de sortie au magésm
et vide.

- Propriété du client :
Absence de la propriété du client.

- Réservation du produit :
L’étiquette indique la marque, le lieu fabrication et la quantité en volume du produit.dage et I'heure d
production ainsi que la date péremption sont inéégusur le bouchon pour 10 mois. La biére est @8
une température ambiante et a I'abri de la lurr

- Maitrises des dispositifsde la surveillance

et de mesure :

Afin d’assurer la fiabilié du matériel critique, BRANOM a mis en place une procédure d’étalonnage
equipements de controle de mesure et d’essai BNA3

La libération du produit fini est auieée par le Responsable Management QL
V. Amélioration continue :
L'organisme doit améliorer en permanence l'effitdcdu systeme de management d
gualité on utilisant la politique qualité, les otfjges qualités, les résultats d’audit, 'anahdes
données, les actions correctives et préventives qire la revue de directic

I) Actions correctives :
L’organisme doit mener des actions pour éliminerdauses de n-conformités afin d’évite
guelles se reproduisent. Les actions doivent &deptées aux effets des r-conformités
rencontrées.
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Une procédure documentée doit étre établie afidédi@ir les exigences pc:

a. Procéder a la revue des -conformités
(y compris les réclamations du clie;

b. Déterminer les causes de
conformités ;

C. Evaluer le besoin d’entreprendre
actions pour gue les naronformités ne se reproduisent ;

d. Déterminer et mettre en ceuvre
actions nécessaires ;

e. Enregistrer les résultats des actions m
en ceuvre ;

f. Evaluer [lefficacité  des  actior

correctives miss en osuvr

2) Actions préventives :

L’organisme doit déterminer les actions permetthé@liminer les causes de r-conformités
potentielles afin d’éviter qu’elles ne survienndrgs actions préventives doivent étre adaptées
effets des problemes potentiels.

Une procédure documentée doit étre établie afidédi@ir les exigences pc:

a. Déterminer les nc-conformités
potentielles et leurs causes

b. Evaluer le besoin d’entreprendre «
actions pour éviter I'apparition de r-conformités ;

C. Déterminer et 1ettre en coeuvre les
actions nécessaires ;

d. Enregistrer les réstats des actions mises
en ceuvre ;

e. Evaluer [lefficacité = des  actior

préventives mises en ceu

Chapitre Il : Systeme management de la sécurité des denrées albagres

L’exigence de sécuritéoncernant les produits alimentaires est primoed@bur tous le
organismes qui produisent, fabriquent, manipulenfaurnissent des aliments. En outre, tous
organismes reconnaissent le besoin croissant derdgsm et de fournir les preuves nécires de
leur capacité d’'identifier et de maitriser les dansgrelatifs a la sécurité des produits alimense
ainsi que les différentes conditions ayant unediexace sur la sécurité des produits aliment:

L’iso 22000 :2005est une Norme Européenrssue de la Norme Internationale concue
I'Organisation Internationale de Normalisation ()IS@n septembre 2005. Elle s’applique
systeme de management de la sécurité des denmetaire- Exigences pour tout organisr
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appartenant a la chaine alim&re Et quiexige que tous les dangers dont la survenue awled
chaine alimentaire peut théoriquement étre antgipétamment les dangers pouvant étre ass
au type de processus et aux installations utilisg@ent identifiés, évalués piorganisme et ceux

devant étre maitrisés par les autres organismés cleaine alimentaire et/ou par le consomma
final.

Elle a pour but d’harmoniser les exigences en meatie sécurité alimentaire et s’adresse
entreprises souhaitant aller dak du minimum demandé par la réglementation sur .

Elle définit les exigences en matiere de séculit@eataire sur I'ensemble de la cha
alimentaire et se base sur une communication ehttgue maillon de cette chaine aliment:

Elle concern@lonc chaque acte :

¢+ Du producteur d’aliment pour animaux aux sociétgslidtribution des produits alimentaires
% Les fournisseurs de matériel, emballages, prodddsnettoyage eautres prestataires
intervenant dans cette che

L’'ISO 22000: 2005 repose sur deux princi :
-L’identification et la maitrise des dangers afin ghgantir un produit sir au consommateur final
-L’amélioration de la satisfaction client par lepest d’exigences réglementaires et clie
Elle se base sur les principes sigstemeHACCP et instaure la notion de grammes pré-requis
(PRP).

l. Analyses des dangers et validatic :

L’analyse des dangers est I'un des points clefs dammise en place du systeme de séc
des denrées alimentaires. Elle consiste a identi#fgeedangers réels et potentiels le long  chaine
de fabrications et les analyses ensuite de trolegemesures préventives adéquates pour
malitrise.

7/

X Méthodologie :

L’approche adoptée par I'équipe a BRANOMA pour nreaadien cette étape a été vasée
le travail en groupe et sur wtiagramme de fabrication complet et vérifié. Loess déunion:
organisées a cette fin, 'équipe a procédé de kigrasuivant :

X Recensement de tous les dangers rée
potentiels qui peuvent porter pudice a lI'innocuité de la biere ;

X Analyse du risge d’apparition de
chaque danger ainsi que son degré de g

X Identification des facteurs qui sont
I'origine de chaque danger

X Identification des mesures préventi

nécessaires pour éliminer ces.dangers-ou lesymaiatén-niveay a€ceptak
9 ko
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L’identification des dangers a été réalisée suivant linoae des 5MMilieu, Matiére,Main
d’'ceuvre,M éthode eMachine) en se basant sur I'historique techniqukudéé ainsi que le code
alimentarius, guide de bonnes pratiques d’hygiénbrasserie. Quaia I'analyse des risques, elle
éte faite suite a des discussions générales degr@sembres de I'équif

L’expérience et les connaissances techniques desmixees de I'équipe ont été les principau:
outils pour mener a bien cette étap

En fonction de leurgpparitin dans la chaine de fabricati}on, un exemple degeatares
présaté dans les tableaux (voir anne: et sont classés | egories

Biologigues toutagent biologique qui nuire a la santé du consomumatdravers une intoxicatior
ou une infection.

Physigues englobent tous les corps solides étrar
Chimigues : englobent surtout les résidus des produits de ysgoet désinfectic

Il. Plan HACCP et PRPO

I) Mise en ceuvre du plan HACCP ;

L’application pratique du concept HACCP pour l'assice de la qualité des produits aliments
repose sur principes et fait appel a un plan de travail et am&thodologie bien définie scindée en
activités.

L’assurance qualité basée saidémarche ACCP repose sur 7principéSodex Alimentarius:

+* Principe 1: Procéder alanalyse des
dangers(principe fondamental car une mauvaise analysaldegers conduit a un systeme HAC
insatisfaisant) ce principe consiste a identifier les danger®@és a I'élaboration d’'un produit,
ca a tous les stades de fabrication, analyse pitabilitéd’occurrence de ces dangers (analyse
dangers) et identification des mesures préventigesssaires pour leur maitr

* Principe 2 : Identifier les points critiques
pour la maitrise des dangers.

+* Principe 3: Fixer le ou les seuil(s
critique(s) dont ke respect atteste la maitrise effective des CCalysa quantitative du risque). C
limites critique sont des critéres opérationneigurs limites, niveaux cibles, toléranc

+ Principe 4 : Mette en place un systeme d
surveillance permettant de s’aurer de la maitrise effective des dangers aux poitigues
* Principe 5: Etablr les mesures

correctivesa prendre lorsque la surveillance révele qu'un ggejreritique(s) donné n’est pas (ou
sont plus) maitrisé(s).

+* Principe 6: Définir les procédures de
vérification, destiné a confirmer que le systeme HACCP fonctiaromerenablemer
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+ Principe 7: Reéaliser un systeme

documentaire approprié (méthode et résultats de controle, megiéeentives et correctives ait
gue d’autres éléments d’information pertinente

L’application pratique de ces sept principes deldanarche HACCP fait appel a un plan de tre

comprenant les 12 activités suivali :

1. C Constituer 'équipe HACCRF _)
v

C Déorirne le produit D
v

3. C Deéterminar son Wilsation prévue )
\ 2

Q Etanblir un diagramme des apérations _>

C_ wveérifier sur place ke diagramme des opérations )

Erumérer tous les dangers potentisls
Effectuser une analyse des risques
Fixer un seuil eritiqgue pour chaque CCPF
C Déterminer les CCP _D
( Fixer ur seul critique pour chaccue CCF _)
o, Mettre en place un systéme de surveillance
pour chague OCFP
10. Q FPrendra des masures corractivas _>
11. ( Appliquer des procédures de wvérification )

12. C Tenir des registres et constituer un dossier )

Figure 5 s les étapes du systéme HACCP
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3) Etablissement du plan HACCP ;

Le plan HACCP est un document clef dans le systdd€CP, contenant tous les détails
rapport avec la maitrise des CCP et PF ( voire I'annexe)éja identifiés et resumant les actic
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entreprises conformément aux principe-4-5-6 de la démarche HACC ainsi I'équipe a
déterminer :

- Les limites critiques en se basant sur
exigences internes ainsi que les directives etltesiments externes deéja cité dan
validation des dangers.

- La méthode de surveillance pour cha
CCP & PRPO afin de s’assurer permanence que les parametres a contrbler
maintenus dans les limites tolére

- Les actions correctives menées en ca

dépassement des limites critiqt

- Les enregistrements établis dans le ci
du SMI.

CONCLUSION GENERALE :

L’engagement des entnepes dans une démarche qualité a des incidens#svps sur sol
organisation interne, sur ces ventessur son image de marquA cet effet, il existe plusieul
normes dont les plus connus sont les normes

Pour les entreprises aralimentaire, la normeSO 9001:200¢-qui est un outl de
développement elle seule ne peut pas assurer la qualité hygiénitun produit alimentaire du fe
gu’elles négligente coté relatifs a la salubrité des aliments, gste le souci majelpour tous les
industriels de I'agralimentaire. En revanche la nouvelle nolSO 2200( :2005 est recommande
la mise en place d’'un systéme HACCP avant d’entdangémarche qualité selon les normes
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