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Pour compléter ma formation, j’ai décidé de réaliser un stage pour exploiter ainsi que évaluer mes connaissances théoriques pendant cette année de formation en cas de pratique. En effet, j’ai eu l’occasion de réaliser ce stage au sein de l’entreprise COCA-COLA.
En effet, pendant ce stage, j’ai pu assister et même réaliser des fonctions valorisantes, ce qui m’a permis d’acquérir de nouvelles connaissances sur différents thèmes et par suite atteindre un niveau encore plus pertinent dans le domaine professionnel.
D’autre part, il est à signaler que lors de ce stage, j’ai eu l’occasion d’assister aux opérations de la maintenance des machines de production.
Et de ce qui précède, mon rapport sera scindé en trois majeurs Chapitres :
 Chapitre 1 : Présentation de la société
 Chapitre 2 : Présentation des différentes unités.
 Chapitre 3 : Service Maintenance
Chapitre 1 : Présentation de la société
1- Histoire du Coca Cola au Maroc
a été inventé le 8 mai 1886 par le pharmacien 
John S. PAMBERTON à Atlanta en Géorgie. 
Les premières caisses Coca Cola ont été importées en 1947 par l’armée américaine qui disposait d’un contingent sur la ville de Tanger pendant la seconde guerre mondiale. 
Quelques années plus tard, les petites usines ont été mises en place respectivement à Tanger, Casablanca, Fès, Oujda, Marrakech, Agadir et Rabat. Ces petites unités de production se sont réorganisées; désormais, les différents embouteilleurs de Coca-cola sont: la société Centrale des Boissons Gazeuses (SCBG) pour Casablanca et Rabat, l’Atlas Bottling Company pour Tanger et Oujda, la Compagnie des Boissons Gazeuses du Sud pour la ville de Marrakech (CBGS), la Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord pour la ville de Fès (CBGN), pour la ville d’Agadir il s’agit de la Société des Boissons Gazeuses du Sousse (SBGS). Les unités de production (des ville de Marrakech et Fès sont directement dirigées par The Coca-cola Company. 
Toutes ces usines de production sont devenues des franchises de Coca- Cola. Chacune d’elle dispose d’un territoire délimité dans lequel elles distribuent les produits Coca-Cola.
La Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord de Fès à été crée en 1952 à la place de l’actuel hôtel SOFIA. Après, elle a été transportée à la place actuelle au nouveau quartier industriel SIDI BRAHIM, avec un capital de 2.000.000 DHS.
 En 1971, le capital est augmenté de 240.000 DHS à 1240.000.000 DHS
 En 1997, la compagnie rachète l’unité SIM(Société Industrielle Marocaine). 
 En 1999, l’acquisition de la CBGN par The coca-cola holding.
 En 2002, l’acquisition de la CBGN dispose d'un site de production avec trois ligne (2 lignes en verre et une ligne PET (polyéthylène et tetraphtalate). 
Avant 1987, la compagnie ne fabrique que Coca-cola et Fanta orange, mais après et pour augmenter sa part de marché, elle a décidé la diversification de ces produits. De là elle a commencé à produire : Hawaï 
Tropical, Pom’s, Sprite, Schweppes Lemon, Sim Cola et Sim Orange…Et elle a lancé les bouteille PET.
 LA CBGN EN BREF
 Sigle : CBGN
 Raison sociale : compagnie des boissons gazeuses du nord
 Siége social : quartier industriel Sidi Brahim
 Téléphone/Fax : 035641136/035641181
 Boite postale : 2284
 Capital : 3 720 000 DHS
 Superficie : environ 1 ha
 Forme juridique : société anonyme
 Nombre de personnel : 240 permanents (350 saisonniers selon les saisons)
2-Description des différents départements
 Département administratif 
1. Service informatique
2. Service comptabilité 
3. Service financier 
4. Service achats
5. Service cumul
 Département technique
1. Service contrôle de qualité
2. Production
3. maintenance
 Direction commerciale
1. Service opérations
2. Administration des ventes
3. Magasin et article publicitaires
 Département des ressources humaines
1. Service paie
2. Service personnel
3. Service formation
3-Description du personnel du département technique
A-le directeur d’exploitation : A pour mission de superviser tous ses collaborateurs, organise et gère toutes les unités :
 En effectuant des réunions régulièrement afin de trouver des solutions adéquates pour les problèmes rencontrés au niveau de la production, la maintenance et la qualité.
 En instaurant des procédures claires à suivre en collaboration avec l’assurance qualité
B-le chef de production : Il est responsable de l’élaboration du planning de production hebdomadaire et le programme de soutirage journalier en collaboration avec le service commercial, et le service maintenance avec la participation du directeur technique.
Le département commercial lui fournit les informations sur le produit désiré ainsi que le stock des bouteilles vides.
Le responsable maintenance intervient lorsqu’il est nécessaire de faire un entretien curatif ou préventif. 
C-le responsable de contrôle de qualité : 
Dans un environnement économique marqué par le démantèlement des systèmes de protection traditionnels, la qualité des produits et des services est devenue pour les entreprises l’outil incontournable de compétitivité et conquête des marchés. Dans ce sens, la CBGN possède une équipe bien organisée et hautement qualifiée qui, s’entraide avec les différents département pour assurer un bon rendement en respectant les normes exigées, d’où son rôle nécessite un contrôle régulier au cour du processus de fabrication et d’informer le service production s’il y a une anomalie pour éliminer les produits hors normes, dans le but de :
a. satisfaire sa clientèle en garantissant une bonne qualité de produits.
b. Diminuer les coûts de la non qualité.
c. Développer un environnement de travail gratifiant.
A cet effet, la CBGN s’est engagée dans 2 grands processus de certification :
1. Certification HACCP (hasard analyse critical control point).
2. Certification ISO :
*Certification ISO 9001 vs 2000 (pour la qualité).
*Certification ISO 14001 vs 1996 (pour l’environnement).
*Certification OHSAS 18001 vs 1999 (pour la sécurité).
D-l’assurance qualité : 
C’est un staff entre la direction technique et le directeur général. Son but est d’améliorer la qualité et la sécurité au sein de l’entreprise, elle veille aussi sur le respect des procédures qualité. 
E-le chef magasinier : 
Sa mission réside à la gestion du stock magasin et le contrôle des entrées/sorties, le déclenchement de la commande.
F-les chefs de lignes : 
Ils ont pour rôle de gérer les personnes de ligne, la gestion des arrêts, le suivi de la production et informer les supérieurs de tous ce qui cloche au moment donner
4-processus de fabrication des boissons gazeuses 
Les processus de fabrication passe par plusieurs étapes :
 traitement des eaux
 siroperie
 mise en bouteille
5- Activités de la compagnie
La compagnie se charge de la production et de la vente des produits suivants :
	Produit 
	Taille

	Coca-cola
	 Verre : royale (35 cl), standard (20 cl) ,1 
litre
 PET : 1/2, 2/2, 3/2, 4/2 litre 

	Fanta orange
	 Verre : royale (35 cl), standard (20 cl) ,1 
litre
 PET : 1/2, 2/2, 3/2 litre

	Hawaï Tropical
	 Verre : royale (35 cl) 1 litre 
 PET : 1/2, 2/2, 3/2 litre

	Pom’s
	 Verre : royale (35 cl) 1 litre 
 PET : 1/2, 2/2, 3/2 litre

	Sprite
	 Verre : royale (35 cl) 1 litre 
 PET : 1/2, 2/2, 3/2 litre

	Schweppes Lemon
	 Verre : royale (35 cl) 1 litre 
 PET : 1/2, 2/2, 3/2 litre

	Schweppes Tonic
	 Verre standard (20 cl) 
 PET : 1 litre


6. Organigramme de la CBGN 
Chapitre 2 : Présentation des différentes unités de
Production 
1. Les lignes de production
L’usine comporte quatre lignes de production ,2 lignes de verres et 2 lignes PET.
 La ligne verre N°1 : une capacité nominale de 1500 C/h, produit tous les produits de 1l ,35cl et 20 cl.
 La ligne verre N°2 : une capacité nominale de 1000 C/h, produit tous les produits de1L, 35cl et 20 cl.
Les deux premières lignes contiennent presque les mêmes éléments, avec l’existence de quelques exceptions. 
 La ligne PET N°3 & N°4 : dans cette ligne les bouteilles sont en plastiques (polyéthylène tétraphalat).la capacité nominale est de 6000 bouteilles par heure, et produit tous les produits en plastique dont les volumes ½,2/2,3/2,4/2.
2. Schéma technique des différentes machines de 
Production
	DECAISSEUSE


	LAVEUSE BOUTEILLE


	DEPALITISSEUR

	MIREUSE 1


	CAPSSULEUSE


	VISSEUSE


	LAVEUSE CASIERS


	VISIOBRIX


	CARBO-COOLER


	MIREUSE 2

	MIREUSE 2


	MIREUSE 2


	SOUTIREUSE


	INSPECTRICE


	DATEUR

	MIREUSE 3


	INSPECTRICE


	MIREUSE 2


	ETIQUETEUSE


	ENCAISSEUSE


	PALITISSEUR


	MIREUSE 2


	MIREUSE 2


3. les différentes étapes de production. 
 Nettoyage des cuves de préparation :
Après chaque préparation du sirop il est nécessaire de nettoyer et de stériliser chaque cuve de préparation utilisée afin de garantir la propreté de la cuve ainsi pour éviter tous les problèmes bactériologiques ou apparences non-conformes.
 Depalitiseur :
Cette machine représente un système presque automatisé concernant la mise en caisses sur les convoyeurs, ces caissiers sont placés les uns sur les autres sous forme d’un parallélogramme de 6 caissiers sur 4 caissiers pour le volume de 1l et 6 caissiers sur 5 caissiers pour le volume de 35cl et 20cl, ce parallélogramme est posé sur une planche appelée palette.
 Decaisseuse :
Elle se trouve après le Depalitiseur, elle reçoit 4 cassiers à la fois.L’arrivée des cassiers pleines active un détecteur qui donne l’ordre à un vérin de sortir pour freiner les 4 caissiers, à ce moment là des têtes venteuses équivalents à chaque caissiers portant les bouteilles sur une table d’accumulation afin de les transporté vers la laveuse Bouteilles.
 Principe de fonctionnement 
Il se base sur le principe de transformation de mouvement à l’aide d’un système bielle manivelle, qui est utilisé pour transformer le mouvement 
continu de rotation fournie par un moteur électrique à un mouvement alternatif, ce mouvement de rotation sera modifié par une came spéciale.
A savoir que la descente et la montée du chariot sont supportées par 1 contre poids liés au chariot par un système de chaîne de roue denté ayant un rapport de vitesse fixe et une durée de vie très importante que tout autre moyen de liaison.
 Laveuse bouteilles CROWN :
Les bouteilles rendues du marché doivent être traité minutieusement par un lavage et nettoyage, ces bouteilles sont introduites d’un côté de la machine par un chargement automatique. La laveuse se compose de deux parties, une pour le lavage des bouteilles et l’autre pour le rinçage, les bouteilles se lavent à l’intérieur et a l’extérieur avec l’eau chaud (70°C) et la soude, pour le rinçage il passe par deux étapes dont la première on utilise l’eau de recyclage (l’eau de lavage traité et filtré) et la deuxième étape on utilise l’eau adoucie.
L’entretien quotidien de cette machine consiste à :
* Nettoyer les plaques collectrices 
* Vidange des réservoirs de pré rinçage
* Vidange des bains 
 Inspectrice :
Après la sortie de la laveuse, les bouteilles passent par 2 mireuse ou l’opérateur élimine les bouteilles qui ne sont pas bien lavées, les autres bouteilles passent par l’inspectrice qui est équipée d’une camera vidéo, un écran, un système pneumatique et un système de plaques électronique afin d’exécuter plusieurs test de control sur le bouteilles (bouchons pliés, liquide, résiduel, corps étrangers …..) si l’un des test est positif , un éjecteur équipé des doigts fait éjecter les bouteilles sur un autre convoyeur de récupération .
Le réglage de cette machine consiste à contrôler ses compteurs et à régler avec précision la sensibilité de chaque test suivant le degré de la lumière projetée sur l’endroit ainsi que la vitesse de la chaîne du convoyeur et sa position.
 Soutireuse :
Le groupe de soutirage HANSA, est une installation de soutirage à contre pression, entièrement automatique ; elle peut être combiné avec une
Capsuleuse ou une visseuse. 
En vue de l’adaptation aux différentes hauteurs de bouteilles, le groupe est réglable en hauteur dans une marge comprise entre 150mmet 340mm.
Le réglage en hauteur s’effectue soit manuellement au moyen de chaînes à galet et d’axe de réglage en hauteur, soit au moyen d’un moteur pneumatique .Ce groupe peut traiter des bouteilles dont les tailles sont 35cl et 100Cl.
 Principe de fonctionnement
Les bouteilles qui doivent être remplies sont amenées par le transporteur vers la soutireuse, la vitesse du convoyeur est adaptée à la vitesse de rotation de la soutireuse.
Au passage de la vis sans fin d’entrée les bouteilles sont dirigées de façon précise dans les alvéoles de l’étoile d’entrée correspondante .l’ étoile d’entrée mène les bouteilles le long de la courbe de guidage sur les assiettes porte-bouteilles des cylindres support bouteilles abaissées.
Apres la sortie de la courbe de guidage, les cylindres support bouteilles, qui suivent le mouvement de rotation de la table à bouteilles sont soulevés par l’air comprimé. Les bouteilles sont alors poussées vers les robinets de remplissage.
La bouteille est mise sous pression du réservoir annulaire après que le levier de commande des robinets a été actionné pendant la rotation de la machine par le clavier de mise sous pression.
Lorsque l’équilibre de pression entre le réservoir annulaire et la bouteille s’est établi, la soupape d’admission de liquide du robinet, qui jusqu ‘à la était fermée sous l’action de la pression provenant du réservoir annulaire, reçoit également la pression de CO2 provenant de la bouteille et est ouverte sous effet du ressort.
Lorsque la soupape est dans cette position, le produit à soutirer s’écoule dans la bouteille .Et par la suite l’air contenu dans les Bouteilles est 
refoulé au cours du remplissage retourne dans le réservoir annulaire par tube de retour d’air, la tige de soupape et la soupape d’admission d’air. 
Après le passage du taquet mis sous pression et lorsque le remplissage commence le levier de commande est remis en position intermédiaire par le taquet de remise à zéro.
De sorte que la soupape puise se fermer instantanément dans le cas de bouteilles défectueuse ou éclatées.
Lorsque le remplissage est terminé le levier de commande est actionné par un taquet de fermeture, ce qui ferme les soupapes d’admission d’air et du liquide.
En même temps le sniftage est actionné par l’intermédiaire d’un autre taquet de commande. Par l’intermédiaire du sniftage l’équilibre entre la pression régnante dans les bouteilles lors du remplissage et la pression atmosphérique peut s’établir .Grâce à cet équilibre de pression, les bouteilles pourront être transportées vers une autre station de traitement sans que le produit à soutirer ne mousse ni déborde.
La table à bouteilles rotative ramène ensuite le cylindre support avec sa bouteille au niveau de la courbe de guidage. A présent la bouteille est prise par l’étoile centrale est acheminé vers La boucheuse.
 Visseuse (BOUCHONS À VIS) :
Après le remplissage des bouteilles, elles se dirigent vers le système visseuse qui consiste à visser les bouchons venants d’une trémie par un ventilateur injectant des bouchons dans un entenoire équipé d’un moteur qui entraîne une tourelle, cette dernière fait la distribution des bouchons jusqu à ce qu’ils trouvent le chemin adéquat vers les bouchons des bouteilles.
 Capsuleuse (BOUCHONS À COURONNE) :
A la sortie de la soutireuse, il y a une boucheuse qui contient des têtes de vissage magnétique ; après le bouchage on utilise les calibres (go) ou (no go) pour s’assurer du bon sertissage du bouchon à couronne.
Si le bouchon à couronne passe a travers le calibre (no go) le bouchon est trop serré, on règle la capsuleuse, et s’il ne passe pas a travers le calibre (go) on a un bouchon qui n’est pas assez serré.
 Etiqueteuse :
Son rôle est de coller les étiquettes sur toutes les bouteilles sauf celles de Coca-Cola.
 Principe de fonctionnement
Pendant l’étiquetage, les éléments de fonctionnement agissent comme suit :
a) L’étoile d’arrêt :
Interrompt et libère l’entrée des bouteilles dans la machine .elle est commandé automatiquement avec le système de régulation de débit.
b) La vis sans fin :
Transfert les bouteilles dans l’étoile d’entrée. 
c) La table support bouteilles :
Propulse les bouteilles pour effectuer l’étiquetage et le lissage , les bouteilles sont orientées en conséquence par le porte-bouteilles tournant pour être étiquetés et pour permettre le lissage des étiquettes .
Ils sont commandés par l’intermédiaire de galets roulants dans une came, et des organes d’entraînements .Pour réduire l’usure des différents composants, on a installé un système de lubrification par circulation d’huile de la table des bouteilles.
d) Le poste d’étiquetage :
L’étiqueteuse applique les étiquettes sur les bouteilles par l’intermédiaire des :
 Rouleau encolleur et règle à colle. 
 Carrousel de segments et segments de collage. 
 Chariot d’étiquettes et magasin à étiquettes. 
 Cylindre de transfert.
 Dateur :
Cet appareil programmé à chaque début de production dont l’opération est d’imprimer sur les bouchons des bouteilles pleines :
1. la date exacte de production
2. la date de fin de consommation 
3. le numéro de ligne de remplissage de bouteille 
4. le centre de production : exemple F (fés)
Ces renseignements sont imprimés sur le bouchon des bouteilles par la tête de l’appareil, ce dernier exige un entretien (le lavage par un produit spécial) à cause de sa grande sensibilité.
 Encaisseuse :
Le mécanisme de cette machine est presque identique à celui de la décaisseuse, mais elle exécute le contre travail de la décaisseuse bien évidemment.
 Palettiseur :
Ce système consiste à mettre les caissiers sur les palettes d’une façon bien organisé sous forme de parallélogramme à l’aide des barrières motorisé par des vérins pneumatiques .elle exécute le contre travail du dépalettiseur.
 Remarque
Avant d’arriver au consommateur, les boissons gazeuses passent donc par un service contrôle qualité. Ce dernier est chargé de contrôler le produit du début jusqu’à obtenir une boisson prête à être consommée, il est chargé aussi de l’étalonnage des différents appareils existants dans le laboratoire ainsi que de leurs bon fonctionnements. 
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 Les bouteilles en plastique (PET) : polyéthylène téréphtalate
La première étape (soufflage) consiste à chauffer les préformes : 
à une température de l’ordre de 100 à 140°C dans un four à lampes infrarouges. Ensuite elles sont moulées sous la forme finale voulue selon les différents volumes des bouteilles, à l’air comprimé à 40 bars.
 Des généralités sur les préformes :
* Les préformes se trouvent dans un octobain qui est sous forme de sachet.
* Il y a deux sortes de préformes claires et vertes constitues d’une matière appelée la résine.
* Le stockage des préformes ne doit pas dépasser 2 mois suite au risques d humidité. 
* Les traces de bulles d’air ne doivent pas apparaître dans les préformes afin d’éviter l’explosion de bouteilles pendant le soufflage ou après soutirage.
 Les différentes étapes de soufflage 
L’élévateur transmet l’octobain pour verser les préformes dans la ternis puis vers l’orienteur pour les transférer automatiquement vers l’entrée de la souffleuse.
Juste à l’entrée de la souffleuse, il y a trois pinces qui amènent les juste après la sorties du four, les mêmes pinces amènent les préformes mous 
vers les 6 moules et après leur placement une tige d’inox plonge vers le fond de moules pour le soufflage.
La tige cède sa place juste après à l air pour achever le soufflage, ensuite le moule est refroidit par circulation d’eau froide dedans.
 Vues générales sur PET :
Apres le soufflage, c’est le convoyeur aérien qui déplace les bouteilles soufflées vers la rinceuse à l’eau traité et chloré, puis elles sont conduites 
vers la soutireuse à la sortie de cette dernière une capsuleuse permet la mise en place des capsules, puis l étiqueteuse la dateuse la fardeleuse et pour terminer la strecheuse pour l emballage.
 Schéma de l’embouteillage des produits en plastique (PET) :
4. L’utilité 
L’utilité : c’est le service qui présente une partie essentielle dans la CBGN elle comprend :
I. Traitement des eaux
1. Généralités
L’intérêt du traitement d’eau dans la production des boissons gazeuses est d’éliminer toutes impuretés susceptibles d’affecter le goût et l’aspect du produit. Parmi ces constitutions on trouve :
 Les matières en suspension : les microparticules sont susceptibles de provoquer une baisse rapide de la carbonatation et une formation de mousse lors du remplissage.
 Les matières organiques : les eaux sont chargées de matières organiques, elles peuvent entraîner la formation de collerette ou de floc dans la boisson quelques heures après la fabrication. 
 Les micro-organismes : sont présent dans la plupart des eaux, ils peuvent se développer dans plusieurs jours ou semaines après la fabrication et changent le goût et l’aspect du produit fini. 
 Les substances sapides et odorantes : le chlore, les chloramines et le fer peuvent réagir avec les arômes délicats des boissons et modifient le goût. 
 L’alcalinité : les bicarbonates, les carbonates ou les hydroxydes, peuvent donner un goût anormale au produit fini.
Le traitement d’eau est nécessaire à la production des boissons gazeuses. Ce traitement consiste à faire passer l’eau brute par plusieurs processus physico-chimiques : la coagulation, la chloration, la réduction de l’alcalinité, la décarbonations,… 
 Le processus chimique fait intervenir la stérilisation (chloration), la coagulation et la réduction de l’alcalinité.
 Le processus physique utilise le filtre à sable, le décarbonateur, le filtre à charbon et le filtre polisseur.
2. description du procédé de traitement des eaux
Les différentes étapes du traitement des eaux sont les suivantes : 
a. Les procédures de traitement des eaux :
La vanne d’eau potable s’ouvre lorsque le niveau bas de bassin de stockage est activé au même temps la pompe se démarre pour faire arriver le chlore qui vas être ajouter et mélanger a l’eau, après on démarre les pompes pour faire passer l’eau dans l’un des 3 filtres a sable, a l’entrée de ces 3 filtres 
il y a injection de sulfate d’aluminium qui est utilisé pour faire agrandir le diamètre de matière en suspension avant qu’il passe par le filtre pour être 
éliminer. L’eau par la suite passe par les filtres de décarbonate pour le but d’éliminer le calcaire vers un 2eme basin de stockage ou on a joute pour la 
2eme fois avec une quantité plus élevé 6-8ppm. L’élimination de la trace du chlore se fait à l’intermédiaire d’un filtre à charbon qui donne a sa sortie l’eau sans chlore mais qui contient des graines du charbon qu’on doit l’éliminer par des polisseurs et on obtient a la sortie de ces dernier des eaux traités qui vont être passer selon la demande vers les autres services. 
b.Préparation d’eau adoucie
Pour le lavage des bouteille déjà utilisées on procède au préparation d’eau adoucie a laid des filtres adoucisseur qui éliminent le calcaire contenant dans l’eau de ville par des compositions chimiques.
Schéma de principe de traitement d’eau :
Eau de ville
Premier bassin de stockage, stérilisation par le
Chlore 1à 3 ppm
Injection coagulant (IDT 680) sulfate
D’aluminium AL2 (SO4)3 8ppm/m3
Filtre à sable
Décarbonateur
Deuxième basin de stockage, stérilisation par le chlore 5 à 6 ppm
Filtre à charbon
Filtre à polisseur
Production
II.SIROPRIE
Dans cette partie, on prépare le sirop qui est un élément très important dans la fabrication des boissons. Il y a deux types de sirops :
 Sirop simple.
 Sirop fini.
1. Procédés de préparation du sirop simple
L’eau traité et le sucre constituent la matière première de cette première préparation, le mélange de ces deux constituants est soumis à une températures variant entre 80 et 85°C pendant 40 min afin de favoriser la dissolution de sucre et la pasteurisation du mélange. On ajoute aussi des quantités bien définies du charbon actif en poudre qui permet de clarifier le mélange et d’éliminer également les mauvaises odeurs. 
On obtient donc un mélange appelé Sirop simple qui passe ensuite à travers deux filtres alimentés par une cuve d’adjurant de filtration : terre diatomée contenant de la cristalline est permet l’élimination de toutes impureté. Le mélange passe ensuite à travers un échangeur thermique dont le rôle est de refroidir le mélange.
2. Préparation du sirop fini
Le sirop fini est un mélange du sirop simple avec le concentré 
(Extraits de base) qui est placé dans des fûts en inox.
 Le concentré est versé dans une cuve où il subit une agitation avant de le mélanger avec le sirop simple préalablement stocké dans une cuve spéciale (cuve de sirop simple).
 On transporte le sirop simple et les extraits de base à l’aide de pompes vers une cuve où le mélange s’effectue, cette cuve est appelée : Cuve de sirop fini.
 On maintient l’agitation pendant 30 min.
 On arrête l’agitateur pendant 10 min pour la désaération du sirop fini.
 MESURE DE BRIX
Le Brix étant la teneur d’une solution en sucre. 
On prélève un échantillon du sirop fini dans une éprouvette préalablement rincée avec le sirop fini, on y introduit le densimètre à toupie lentement pour lire la valeur du Brix indiquée sur la tige du densimètre.
On mesure la température du sirop fini pour déduire finalement la valeur du Brix.
La valeur du Brix est calculée à partir de la formule :
Brix= La valeur lue + 0,1 du ménisque + la correction dépendante de la température. 
NB : Dans la siroperie, on dispose d’un tableau de correction en fonction de la température.
	Température (oC)
	Correction (oBX)

	20
	0

	19
	-0,07

	18
	-0,14

	21
	+0,07


 Contrôle du goût et d’odeur
Ce contrôle est très important et il ne faut jamais le négliger, parce que le goût, l’odeur et l’apparence sont des paramètres très sensibles.
On mettre le liquide dans un bêcher sec et propre après l’avoir senti.
On va le met dans la bouche, il ne faut jamais l’avaler avant de le faire circuler dans la bouche. 
 L’odeur du sirop fini doit être normale.
 Le goût du sirop fini est contrôlé en respectant les instructions de dilution pour chaque produit.
 Sanitation et nettoyage 
Après chaque préparation du sirop il est nécessaire d’éliminer toute traces de ce dernier par le nettoyage et la stérilisation des cuves utilisée afin de garantir une préparation conforme de chaque sirop et d’éviter tous problèmes de non conformité.
Les opérations de Sanitation des équipements s’imposent pour débarrasser ces derniers des traces de produits restants. 
 Nettoyage/Sanitation 3 étapes eau chaude (3C)
- Prélavage.
- Lavage à la soude.
- Rinçage à l’eau traitée
 Nettoyage 3 étapes à la soude (3S)
- Prélavage.
- Lavage à la soude 
- Rinçage à l’eau traitée
 Nettoyage 5 étapes à la soude (5E)
- Prélavage.
- Lavage à la soude
- Rinçage à l’eau traitée
- Lavage à l’eau chaude
- Rinçage à l’eau traitée
 Nettoyage/Sanitation 6 étapes à la soude caustique 
- Prélavage.
- Lavage à la soude
- Rinçage à l’eau traité
- Lavage à l’eau chaude
- Rinçage à l’eau traitée
- Utilisation de désinfectant (Soude ou chlore).
La durée et la température pour chaque opération de lavage.
L’emploi de chaque type de Sanitation dépend du changement du sirop fini.
En effet, si on prépare avant, le sirop fini de coca-cola et on veut le préparer de nouveau, on emploie la Sanitation 3C. 
D’autres exemples sont indiqués dans le tableau ci-dessous :
	
	Avant
	Après
	Type de Sanitation

	Produits
	Sprite
	Coca-cola
	3C

	
	Pom’s
	Coca-cola
	5S

	
	Pom’s
	Hawaï
	5E


3-La production du froid :
Le produit fabriqué par la CBGN est une boisson gazeuse qui contient une quantité du CO2 qui permet la conservation du produit à long terme ; la durée d’un an pour les bouteilles en verre et six mois pour les PET
L’installation frigorifique de la C.B.G.N utilise l’ammoniac comme fluide frigorifique .Après production du froid au niveau de l’évaporateur il y a le refroidissement de l’eau glycolé, la congélation de celui-ci ne se fait qu’à partir de -18°C. Par conséquent c’est l’eau qui rentre en jeu pour diminuer la température de la limonade.
4-Production de l’air comprimé :
La CBGN, possède des machines (Encaisseuse, Décaisseuses, Pal/Del…) dont la plupart utilisent le pneumatique. Il s’avère donc indispensable d’utiliser l’air comprimé puisque dans l’industrie, approximativement 10% des coûts sont attribués à la consommation de l’énergie électrique pourtant l’air comprimé coûte presque moins cher. On utilise le compresseur 7 bars.
5- Production de la vapeur :
La vapeur est utilisée : dans les laveuses bouteilles, les laveuses casiers, la siroperie pour la préparation du sirop simple, et pour la Sanitation.
La CBGN utilise trois chaudières ayant des capacités différentes.
ΙΙΙ. CHAUDIERES
 Description de la chaudière : 
Pour la totalité des opérations industrielles figurant au sein de la société, la vapeur d’eau reste un élément principal et indispensable.
La vapeur est obtenue à l’aide de ce qu’on appelle un générateur de vapeurs qui est composé de la chaudière. 
La chaudière se compose d’une cuve et des tubes à travers les parois desquels la chaleur de combustibles est transférée à l’eau. Dans certains 
cas, l’eau circule autour des tubes à travers desquels on fait passé la fumée de combustible; ce sont des chaudières à tubes de fumée, dans 
D’autres au contraire l’eau circule dans des tubes baignant dans les flammes de combustible. Pour des raisons purement économiques les chaudières utilisées dans CBGN sont du premier type.
Une fois injecter sous pression le fuel est brûlé à l’aide de deux électrodes alimentées par une tension de 1200 V par l’intermédiaire d’un transformateur de type (1200/220V).
Un courant d’air crée par un ventilateur permet de disperser la flamme dans tout le volume du foyer et du faisceau des tubes de chauffage, et d’assurer le non contact entre la flamme et les parois de foyer. 
L’eau qui circule dans la chaudière étant adoucie préalablement afin d’augmenter la rentabilité de la chaudière (éviter la formation du tartre), l’opération d’adoucissement est effectuée en faisant appelle à des résines échangeuses d’ions (ce sont des matières plastiques caractérisés par une capacité d’adsorption particulière à l’égard des cations ou des anions).
N.B :
- Le traitement des résines est assuré par le sel de table
- L’opérateur fait des tests pour vérifier que l’eau est adoucie à chaque 1h, en utilisent des produits chimiques.
- Le stockage du fuel se fait dans 2 citernes, l’une de 36 tonnes et l’autre de 18 tonnes.
L’eau liquide passe à l’état vapeur, cette vapeur sortant avec une grande vitesse est transportée dans des grands tubes et sera la source de chaleur pour les différentes activités de l’entreprise.
 La salle des compresseurs froids :
Cette salle est équipée de cinq compresseurs frigorifiques de marques différentes YORK et GROSSO pour avoir une satisfaction du froid pour 
la production, ces compresseurs ont presque les mêmes caractéristiques 160KW.
 La salle des compresseurs d’air :
Elle est munie de 3 compresseurs basse pression a vis, ont la même marque, avec des puissances différentes :
La marque : INGER SOOL-RAND
	
	ML55
	ML90
	N90

	débit
	9.5m³/min
	14m ³/min
	14m³/min

	Pression de service
	7.5 bar 
	7.5 bar
	5 bars


CHAPITRE 3 : Service Maintenance
1. LE SERVICE MAINTENANCE 
 Objectif :
La maintenance est l’ensemble des activités destinées à maintenir ou à rétablir un bien dans un état ou dans des condition données de sûreté de fonctionnement, pour accomplir une fonction requise.
Ces activités sont une combinaison d’activités techniques, administratives et de management.
Déterminer les préparatifs préliminaires pour effectuer une opération de maintenance 
 Champ d’application :
Cette procédure est appliquée au service maintenance de C.B.G.N. FES
 Code la procédure :
Chaque département est désigné au moyen de deux lettres .exemple le département fabrication est désigné par « FA » 
Pour chaque département, le rang de la procédure est déterminé par un code de 3 chiffres permettant de coder de 000à 999 procédures.
2. ORGANIGRAMME DE LA MAINTENANCE
	CHEF D’EQUIPE ENTRETIEN ELECTRIQUE


	DIRECTEUR TECHNIQUE CENTRAL


	: Liaison opérationnelle


	: Liaison fonctionnelle


	RESPONSABLE MAINTENANCE


	SIEGE NABC


	SITE


	DIRECTEUR D’EXPLOITATION


	Administration maintenance


	• CHEF D’EQUIPE ENTRETIEN MÉCANIQUE 


	UTILITES


	Cellule maintenance préventive (3 pers)


 Les différents types de la maintenance des machines de production effectuent à la société C.B.G.N
Les types de la maintenance Dans la société C.B.G.N. sont :
 La maintenance corrective non planifie 
 La maintenance préventive conditionnelle
	•Maintenir 


	•Maintenance préventive 


	Maintenance corrective


	•Rétablir 


3. Projet d’amélioration de la maintenance préventive à la société C.B.G.N
 Organisation de la Maintenance
 Objectif de la création d’une cellule de la Maintenance préventive
 Composition de l’équipe de la maintenance préventive
 Processus Maintenance Préventive 
 Etat d’avancement 
 Synthèse
	•MAINTENIRE


	•AMELIORER


 Composition service maintenance
 Objectifs création cellule de la maintenance préventive :
	Maîtriser au lieu de Subir


 Efficacité des interventions
 L’assurance de la réalisation de toutes les tâches du plan annuel des opérations du de maintenance préventive 
 Suivi régulier – Amélioration de l’ordonnancement
 Amélioration de la productivité
 Régulariser la charge de travail
 Amélioration de la sécurité
Processus de maintenance préventive– déroulement
	Fiches TMP saisies sur Cimaint


	Déclenchement 
Journalier


	Programme préventif
journalier


	Affichage des OM


	Réalisation des tâches / 
Relevé des anomalies


	Terminaison des OM
et saisie rapports 


	Synthèse journalière


	Réalisation
Des anomalies détectées


 Processus de la maintenance préventive :
	Éléments d’entrée
 Planning annuel de la maintenance préventive 
 Documents constructeurs
 Réglementation et exigences QSE
 Historique machines - pannes


	Éléments de sortie
 Programme préventif journalier 
 rapport d’intervention
 synthèse GMAO - Cimaint
 Demande d’intervention – déclaration d’anomalies
 Demande d’achat


 État d’avancement de la maintenance préventive :
	Se fait déjà
 Recrutement de l’équipe
 Saisie des modes opératoires des opérations préventive sur Cimaint
 planification annuelle des dates de réalisation
 Mises à jour des gammes
 Participation à la réparation des anomalies détectées 
 Ordonnancement et conversion en des plannings journaliers préventifs 
 Synthèse des temps de MO et de l’efficacité 


	À réaliser
 Contrôle et analyse vibratoire des organes de machine 
 Mises à jours des fréquences selon comportement des machines
 Valorisation de la maintenance préventive
 Synthèse des coûts.


 PALETISEUR*ligne verre 1* :
 Changement du râteau d’entrée /sortie.
 Changement des roulements palis.
 Changement des chaînes.
 Démontage / Remontage de tiroirs et changement de crémaillères avec galets de guidage.
 Changement de 4 vérins de pression.
 Changement de plaques de casiers.
 DEPALITISEUR*ligne verre 1* :
 Débranchement des moteurs. 
 Débranchement des freins. 
 Changement des roulements des moteurs.
 Changement des freins. 
 Branchement des moteurs. 
 Branchement des freins.
 Changement des vérins de clamage à double effet.
 Changement de levier de commande du chariot clamage.
Pour les réducteurs de vitesses :
 Changement des roulements et des pignons.
 Changement d’huile.
Pour le râteau d’entrée/sortie :
 Changement de chaînes à rouleaux.
 Changement des roulements palis.
 Changement des pignons.
Pour le démontage d’élévateur du magasin :
 Changement des galets. 
 Changement des 3 cames de position.
 SOUTIREUSE *ligne verre 1* :
 Débranchement/Branchement du moteur principal.
 Changement des roulements de ce moteur et ses courroies.
 Changement des renvois dentés.
 Contrôle des pistons.
 Changement des guides de bouteilles.
 Souffleuse*ligne PET 4* :
 Changement des kits joints des vérins tuyère (6).
 Changement de distributeurs de commande des vérins tuyère.
 Changements de joints des vannes 3 voies.
 Réglage d’une came d’ouverture et de fermeture des moules. 
 Changement des cames de position des bras de transfert.
 Réglage du four avec la roue de soufflage.
 Réparation de la came de verrouillage et de déverrouillage.
Le stage que j’ai effectué au sein de l’entreprise coca cola m’a permis d’atteindre une expérience professionnel bien enrichie, pendant cette période de stage j’ai remarqué que la maintenance représente le cœur de la société puisque tous le système de production est basé sur l’automatisme et l’automatique mais sans oublier l’importance des autre services et surtout service production et qualité. 
Pendant mon stage j’avais une application sur la quelle j’ai essayé d’exploité mes connaissance théorique au niveau de l’instrumentation industriel et pratiqué les informations que j’ai accises pendant deux ans
