
Note Méthodologique : Conditionnement emballage et
atmosphère contrôlée MAP
Synthèse structurée de la démarche et des étapes de réalisation de la mission.

Contexte & finalité de la méthodologie

Le MAP agit sur l’écosystème gazeux (CO₂/N₂/O₂) pour freiner altérations microbiennes et oxydatives,
stabiliser la qualité et allonger la durée de vie.

Triptyque indissociable : formulation gazeuse, barrière matériau (OTR/WTR, scellabilité), maîtrise
process (vide/flush, scellage, contrôle).

Intégration aux systèmes existants (HACCP, ISO 22000, prérequis d’hygiène) avec gouvernance et
métrologie robustes.

Le MAP n’est pas une solution “miracle” : adaptation fine au produit, à son microbiote, à la température
et aux contraintes de distribution.

Pilotage par critères mesurables et routines de vérification documentées.

Point clé : Le MAP complète la chaîne du froid et le PMS ; viser un O₂ résiduel ≤ 1,0–2,0 % pour matrices
oxydables et consigner des contrôles O₂/CO₂ toutes 30–60 minutes avec tests d’étanchéité en début/fin de
série.

Objectifs de la mission

Réduire la croissance microbienne et l’oxydation pour sécuriser la durée de vie.

Stabiliser les attributs sensoriels (couleur, texture, croquant, jus).

Accroître la flexibilité logistique (temps de distribution, zones desservies).

Diminuer les retours et le gaspillage de produits finis.

Assurer la conformité documentaire et la preuve de contrôle en routine.

Périmètre / livrables attendus

Diagnostic des flux et analyse de risques (CCP potentiels, criticité, menaces microbiennes/oxydatives).

Hypothèses de mélanges gazeux (CO₂/N₂/O₂) et sélection des matériaux (film/barquette/opercule,
OTR/WTR, scellabilité).

Mise au point process : fenêtres opératoires et paramètres maîtres (vide/flush,
temps/température/pression de scellage), checklists.

Validation de durée de vie : protocoles (challenge-tests, profils T–t, vieillissement), bilans d’essais et
critères d’acceptation.

Standardisation documentaire : modes opératoires, fiches de réglage, plans de contrôle, fiches
défauts/causes/actions.



Dispositif de surveillance en routine (O₂/CO₂, étanchéité) et seuils libératoires (O₂ résiduel, pH, Aw).

Revue de performance et amélioration continue (scoreboard, QRQC, revues trimestrielles).

Démarche méthodologique (étapes)

Étape 1 – Cadrage et analyse de risques

Diagnostic des flux, paramètres critiques (T°, hygrométrie, cadences), matériaux et pratiques d’hygiène.

Analyse de risques structurée (arbre de défaillances, criticité) alignée avec le plan HACCP.

Livrables : périmètre cadré, cartographie des CCP potentiels, plan d’actions initial.

Étape 2 – Sélection gaz et matériaux

Formuler 2–3 mélanges cibles et choisir le couple film/barquette/opercule (OTR/WTR compatibles).

Essais de scellage et vérification compatibilité (impression/étiquetage).

Livrables : options gaz/ matériaux documentées et critères de performance associés.

Étape 3 – Mise au point process et métrologie

Paramétrage vide/flush, temps/ température de scellage, cadence (DOE léger).

Standardisation des contrôles (O₂/CO₂), détection de fuites, calibrations.

Livrables : fenêtres opératoires, paramètres maîtres, checklists et plan de surveillance.

Étape 4 – Validation durée de vie et libération

Challenge-tests, vieillissement (incl. conditions abusives), profils T–t et échantillonnage planifié.

Définition de barèmes d’acceptation et seuils libératoires (O₂ résiduel, pH, Aw).

Livrables : dossier de validation avec au moins 3 lots industriels consécutifs.

Étape 5 – Standardisation documentaire et formation

Production de modes opératoires, fiches de réglage, plans de contrôle, fiches défauts.

Qualification des conducteurs de ligne et ateliers de mise en situation.

Livrables : documentation opérationnelle et matrice de compétences (révision au moins annuelle).

Étape 6 – Amélioration continue et revue de performance

Revue trimestrielle des indicateurs (fuites, O₂ non conforme, réclamations, rebut films).

Animation de chantiers courts et pilotage visuel (QRQC, scoreboard).

Livrables : plans d’actions, mises à jour de paramétrage et synthèses de performance.

Étape Activités clés Livrables / résultats

1. Cadrage & risques Diagnostic, revue documentaire, cartographie
CCP Analyse de risques alignée HACCP

2. Gaz & matériaux Hypothèses de mélanges, choix OTR/WTR,
essais scellage

Options retenues et critères
associés

3. Process &
métrologie

Réglages vide/flush, scellage, contrôles O₂/CO₂
et fuites

Fenêtres opératoires, plan de
surveillance

4. Validation DV Challenge-tests, profils T–t, bilans Dossier de validation (≥ 3 lots)



5. Standardisation SOP, fiches de réglage, plans de contrôle,
formation

Documents opérationnels et
compétences

6. Amélioration Revues trimestrielles, QRQC, mises à jour Indicateurs suivis et plans d’actions

Planning / durée / jalons

Échéance / fréquence Jalon / activité Critère / livrable

Toutes 30–60 minutes
(production)

Contrôles O₂/CO₂ en
ligne

Enregistrements conformes au plan de
surveillance

Début et fin de série Tests d’étanchéité Taux de fuites ≤ 0,5 % (repère)

Au lancement industriel Validation durée de vie ≥ 3 lots consécutifs + seuils libératoires (O₂, pH,
Aw)

Trimestrielle Revue de performance Indicateurs (fuites, O₂, réclamations, rebut films)

Annuelle Révision documentaire SOP, plans de contrôle et fiches à jour

Rôles & responsabilités (client / consultant)

Consultant

Conduire le diagnostic et l’analyse de risques (flux, paramètres critiques, hygiène).

Proposer mélanges gazeux et matériaux, mener essais de scellage et vérifications.

Définir fenêtres opératoires et plan de métrologie/contrôle.

Concevoir les protocoles de validation et consolider les résultats/critères libératoires.

Produire la documentation opérationnelle et animer les revues trimestrielles.

Client

Former et qualifier opérateurs/conducteurs ; appliquer les standards au poste.

Réaliser les contrôles de routine (O₂/CO₂ 30–60 min, fuites début/fin de série) et tracer.

Assurer la maintenance préventive des scelleuses et l’étalonnage des instruments.

Réaliser des prélèvements sans biais et appliquer les seuils libératoires (O₂, pH, Aw).

Piloter la chaîne du froid et surveiller les dérives inter-quarts/saisonnières.

Prérequis & données nécessaires (inputs)

Plan HACCP en place et cahier des charges microbiologique/sensoriel documenté.

Caractéristiques produit : pH, Aw, charge initiale, respiration (selon matrice).

Données logistiques : profils température-temps, zones et délais de distribution.

Fiches techniques gaz/films : OTR/WTR avec conditions d’essai (23 °C, 0 % HR), épaisseur, scellabilité.

Paramètres process actuels : vide/flush, réglages scellage, cadences et limites.

Équipements et métrologie disponibles : analyseurs O₂/CO₂, détecteurs de fuite, capteurs, certificats
d’étalonnage.

Historique non-conformités, réclamations, rebuts films et défauts d’étanchéité.

Contraintes d’impression/étiquetage et compatibilité matériaux.



Modalités de pilotage & qualité (comités, validations, risques)

Alignement avec ISO 22000:2018 et plan HACCP pour cohérence des validations et maîtrise
opérationnelle.

Critères mesurables : O₂ résiduel cible ≤ 1,0–2,0 % (matrices oxydables), CO₂ ≥ 30 % selon risques
visés.

Fréquences de surveillance : O₂/CO₂ en ligne toutes 30–60 minutes ; tests d’étanchéité en début/fin de
série.

Validation : au moins 3 lots industriels consécutifs ; seuils libératoires définis (O₂, pH, Aw) avant routine.

Revue de performance trimestrielle ; analyses de causes (5 pourquoi, Ishikawa) et plans d’actions.

Objectifs de stabilité : fuites ≤ 0,5 % ; écart-type O₂ résiduel < 0,3 point (glissant 3 mois) ; non-
conformités MAP ≤ 1,0 %.

Vigilances : variabilité inter-quarts, dérive matières premières, effets saisonniers, confusion marketing vs
sanitaire, maintenance préventive.
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