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Barquettes
Les Mousquetaires
optimisent leurs lignes

Gros plan sur le sécheur a air ventilé Sonic-Conditionair
adopté par Claude Léger dans I'usine de Laille (35) pour
enlever 'eau sur les barguettes et les pots de plats cuisinés.

CARACTERISTIQUES
DU POSTE SONIC-
SEAPRODUCTIQUE

e Niveau sonore

d’appoint viennent compléter I'action

des lames latérales, pour atteindre la

zone située entre 'opercule et le pot.
Etant donné le débit d'air élevé et

our se convaincre de I'effi-

’cacité d‘un sécheur de bar-
quettes, il faut le voir en
fonctionnement pour le

X , . < 80 décibels : i
croire! C'est pourquoi nous revenons  ———— la présence d'une lame en dessous, les
en images sur le témoignage de I'en- = Longueur pots ont besoin d’'étre maintenus sur
treprise Claude Léger, un des leaders ~ machine:4m le convoyeur par des guides, faciles &

des plats cuisinés (Process Alimen-
taire, février 2011, page 68). Rappelons
que l'usine de Laillé en llle-et-Vilaine

régler manuellement & l'aide de
molettes. Claude Léger a fait le choix
d'un tapis & maille inox. Celui-ci a l'avan-

o Débit d’air souf-
flante: 500 km/h

a été équipée récemment d'un e Cadence: tage de faciliter I'écoulement de I'eau
i sécheur de barquettes par air ventilé 80 pots/min et d'étre entrainé par un arbre de faible
2 (procédé Sonic-Conditionair). Gt e diamétre (risque de basculement). Un
dJ Cette installation (SEA Productique) 50 00% e; 20000 autre paramétre est la température. Le
K est utilisée en sortie de pasteurisateur ——————  séchage a en effet pour but d’éliminer
g vapeur pour deux types d'emballages: ROl : environ I'eau de condensation. Il sera d'autant
i des barquettes & double compartiments ~ 18-24 mois plus efficace que la surface a traiter
o et des pots plastiques operculés quiont ~ (comparé ades est chaude. En standard, I'air est & 16-
¥ besoin d'étre séchés, avant leur intro-  SEchages parair 18 °C avec le systéme Sonic, mais il
gl duction dans un suremballage carton Coprne]- peut &tre réchauffé jusqu'a 30 °C.

(type Pasta Box ou étui). Les paramétres
d'un bon séchage commencent par
|'orientation des lames d'air vis-a-vis du
passage des produits; sachant que le
débit d'air (généré par une soufflante)
est fixe. Chez Claude Léger deux buses

Pour juger de I'efficacité du sécheur

a air ventilé, il faut s'appuyer sur un

résultat. Or le meilleur critére est la

quantité d'eau éliminée, qui atteint
50 % chez Claude léger. @

REPORTAGE F. MOREL

Gros plan sur le sécheur
d’air Sonic Air Systems
(distributeur
Conditionair). On voitici =
les deux lames a I'entrée pw
du convoyeur
(1égerement décalées),
complétées par deux
buses, plus deux lames
[au-dessus et au
dessous) a la sortie du
convoyeur.

Le poste de séchage des barquettes réalisé par SEA Productique. Le convayeur
est intégré dans une cabine d'insonorisation formée d'un béti alu et de
panneaux en PVC. L'électronique de commande est regroupé dans une armoire.
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Traiteurdela
Touques automatise
les controles

L'entreprise a joué la carte
de la sécurité avec le systeme
de contréle ThermoSecure.

‘entreprise Traiteur de la

Touques (groupement les Mous-
quetaires), spécialisée dans les
salades composées fraiches, a
décidé & partir de 2009 d'automa-
tiser la fin de ligne. Elle a investi
dans trois systémes de controle par
vision ThermoSecure (Luceo), dans
le but de détecter les intrus (mor-
ceaux de produits) dans la zone de
soudure des barquettes thermofor-
mées. Les produits sont destinés a
approvisionner les GMS et les gros-
sistes en France, en Belgique etau
Portugal.
Le ThermoSecure, congu et fabriqué
par Luceo, est un systeme de
contrdle par vision qui identifie,
assure la tracabilité et éjecte les
produits dont les zones de soudure
sont contaminées (risque de
fuyards) ou dont I'aspect visuel
n‘est pas conforme (mal soudés,
plis, bulles...).
La difficulté du cahier des charges
était d'intégrer ces systémes direc-
tement dans la thermoformeuse de
la ligne de conditionnement; pour
contréler deux types de barquettes,
de hauteur variable, de forme
ovoide ou rectangulaire, avec un
film (operculage) imprimé. La
cadence a laquelle s'effectuent les
controles va jusqu'a 90-100 bar-
quettes/min.
Ce systéme a plusieurs avantages,
comme le souligne Luceo, la com-
pacité de la machine, la qualité
d'image indépendamment de la
haute cadence, la flexibilité de la
solution, la possihilité de contrdler
I'étiquetage (présence, positions,
mentions légales...) et le controle
global de I'emballage:: présence de
produit, qualité de la découpe du
film (absence d'as de carreau). On
est avec ce type d'appareil sur le
principe du « zéro défaut ». e




