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BactiFlow ALS le nouvel analyseur automatise
pour le contréle microbiologique en temps réel
dans |'industrie des boissons

Résumé : AES-Chemunex, spécialiste de la
microbiologie industrielle et leader mondial en
cytométrie en flux appliquée a la microbiologie,
propose depuis 25 ans des solutions adaptées aux
controles ultra rapides dans le secteur de |'agro-
alimentaire, pharmaceutique et cosmétique.
Présent a travers le monde chez les principaux
acteurs du secteur de la boisson, AES-
Chemune présente aujourd’hui un
nouvel automate dédié aux moyennes
cadences analytiques.

Mots clés : Microbiologie industrielle,
cytométrie en flux, détection, numération
directe, tests qualitatifs, tests quantitatifs, temps réel, cadence analytique.

Abstract : Aes-Chemunex, industrial microbiology specialist and world leader for flow cytometry, has been offering
for 25 years, solutions for ultra rapid controls of food process, pharmaceutical and cosmetic industries. Working all

around the world for the most important beverage industries, the firm is now introducing a new anlyser for medium
workload.
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e Bactiflow ALS compléte

la gammme des analyseurs
Chemunex qui comprend déja I'ana-
lyseur automatisé haute cadence D-
Count et le Bactiflow semi-automa-
tique.

Contréle microbiologique
en temps réel

Le BactiFlowALS est un nouveau
cytomeétre en tlux entiérement auto-
matisé avec une capacité de 25 tests
par batch. Le systéme est un analy-
seur compact congu pour fournir des
résultats microbiologiques en temps
réel. Rapide et sensible, la technolo-
gie Chemunex permet de réaliser des
tests qualitatifs de présence/absence
et quantitatifs par numération di-
recte des micro-organismes viables.
Elle est applicable 4 un large éventail
de produits et a toutes les érapes de
la production : matiéres premieres,
produits intermédiaires, eau de pro-

cess, produits finis et controles de
I'environnement.

Détection des
micro-organismes viables

De nombreuses applications sont dis-
ponibles pour la détection des micro-
organismes viables (TVC, levures et
moisissures, entérobactéries, salmo-
nelles...). Afin de répondre au mieux
aux besoins de I'industrie des jus de
fruits, des softs drinks concentrés et
préparation de fruits, des applica-
tions ont été spécialement dévelop-
pées pour répondre aux exigences de
ce secteur d'activité :

- Tests qualitatifs (Présence/Absence) :
résultats jusqu’a 24 heures apres
I'embouteillage ;

- Flore totale dans les jus de fruits,
soft drinks, concentrés de fruit et
préparations de fruits ;

- Levures et moisissures dans les pro-
duits clairs et thés glacés ;
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- Bactéries et levures dans les bois-
sons filtrables et carbonatées ;

- Détection spécifique des contami-
nants de la biére ;

- Test quantitatifs (Dénombrement
direct) : résultats en 20 minutes aprés
le prélévement ;

- Levures dans les concentrés de
fruits et préparation de fruits ;

- Flore totale dans les concentrés de
fruits et préparations de fruits.

La cytométrie en flux Chemunex
offre aux sites de production la pos-
sibilité de réaliser des économies si-
gnificatives. Elle apporte un gain de
6 a 12 jours sur le temps de libéra-
tion des produits finis en comparai-
son avec la méthode traditionnelle et
d’adopter une politique qualité extré-
mement réactive, voire proactive en
dénombrement direct (sans incuba-
tion préalable du produit), pour les
matieres premieres et les produits
intermédiaires.
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Coca Cola Midi fait appel a la technologie
Chemunex pour le controle qualité des produits.

L'avis de Sophie Verdier du laboratoire
d’analyses.

« La réduction du temps d'analyse est devenue
indispensable »

Liquides & Conditionnement : Quelles ont été
les raisons pour Coca-Cola Midi d'investir dans
une méthode microbiologique rapide pour le
contrble qualité des produits ?

Sophie Verdier : Le D-count est utilisé dans le
laboratoire responsable du contréle qualité des
ingrédients jus de fruits utilisés dans les boissons
Coca-Cola produites en Europe.

Du fait de |"accélération des processus logistiques,
avec |"utilisation accrue de produits en camions
citernes, la réduction substantielle du temps
d'analyse (1 jour au lieu de 5 auparavant) est
devenue indispensable.

L & C: Pourquoi la technologie Chemunex ? Coca-cola Midi a _Signes (83) Qrépare les conc_entrés,
S.V. : Divers systémes ont été evalués ;: PCR, impédancemétrie, ATP IEI: bases eéleislus poul Igs e Ide Fparatducglal_:tdes
métrie,...Nous avons sélectionné le D-Count car celui-ci permet el s
d’analyser les produits selon les spécifications de |la compagnie :

- Analyse quantitative avec seuil de détection satisfaisant ;

- Analyse automatisée avec réduction du temps analytique ;

- Fiabilité des résultats ;

- Robustesse de I'appareil pour une utilisation soutenue ;

L & C: Combien de temps a duré |la mise en place du systeme ?

S.V. : Aprés qualification de I"appareil, une étude de trois mois a &té nécessaire pour valider |'utilisation du D-Count pour
I"analyse des principaux ingrédients utilisés par Coca Cola Midi. Ce délai de validation est lié aux hauts critéres d'exigence
qualité de la compagnie Coca-Cola.

L & C: A guelle étape du process, la technologie D-count représente-t-elle le plus d’avantages pour vous ?
S.V. : Le D-Count est actuellement utilisé en contréle qualité pour le suivi en temps réel des ingrédients recus par Coca Cola
Midi ainsi gue ceux recus par les usines d’embouteillage. Un résultat rapide permet de donner |'alerte plus rapidement.

L & C: Comment se déroule la méthode ?

S.V. : Elle comporte trois étapes :

- Préparation des échantillons, principalement un rincage et une remise en solution tampon.
- Analyse par le D-Count.

- Interprétation des résultats.

L & C: Quel est son impact sur la libération des produits ?
S.V. : L'utilisation du D-Count a permis de réduire, d’une part les délais d'analyse en vue de libérer les produits, d’autre part
le temps consacré aux analyses, grace a |'automatisation de |"appareil.

L & C: En plus de |"assurance qualité en terme de microbiologie, quel impact sur le fonctionnement de |'entreprise ?

S.V: Lutilisation de cette technique pour les analyses microbiologiques a permis de développer les compétences des
techniciens en charge des analyses.

L'utilisation de cette technique a renforcé notre position de laboratoire leader utilisant des techniques de pointe.

Suite a notre acquisition du D-Count d*autres usines de la compagnie ont acquis le méme systéme.

Propos recueillis par Geneviéve Goubin
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