TECHNOLOGY De petits casiers sur mesure pour le prelevement d’échantillons

Un bac en plastique représente le moyen le plus
courant pour transporter des marchandises. Par-
fois, cette solution ne convient pas. Pour la fabri-
cation de pieces en plusieurs milliers d’exem-
plaires, comme les casiers de biére, on peut fabri-
cation le bac sur mesure, par moulage. Pour les
guantités moins importantes, le bac standard ne
suffit pas et le travail a fagon s’avere trop coditeux.
Une solution consiste a utiliser un bac standard a
pourvoir I'intérieur d’un plateau (tray) sur mesure.

Telle est I'histoire qu'a connu
Campina a Aalter pour le préleve-
ment d’échantillons de la produc-
tion: I'entreprise avait besoin d’'un
moyen de transport et d’un sys-
téme de positionnement pour pou-
voir réaliser des prélevements ro-
botisés. Apres une expérience peu
satisfaisante avec des casiers en fil,
qui ont été retirés de la circulation
apres deux ans, Campina utilise
depuis trois ans un semi-travail a
facon de I'entreprise Engels Lo-
gistics. Et avec succés cette fois,

bien qu'il s'agisse, d’aprés Bart
Claessens de la firme Engels, d’'un
projet ayant le méme degré de dif-
ficulté que les bacs sur mesure uti-
lisés pour le transport des pieces
détachées dans le secteur de I'as-
semblage automobile. Industrie
Technique et Management s'est en-
tretenu de cette application avec
Johan Roeygens, responsable du
laboratoire de production de Cam-
pina a Aalter, et Bart Claessens,
sales manager d’Engels Logistics et
responsable Produits Clients.

LES PRELEVEMENTS
SYSTEMATIQUES

DANS LES LAITERIES
Campina, établie a Aalter (ancien-
nement Comelco), fait partie du
groupe néerlandais Campina de-
puis 1991. Lentreprise a comme
spécialité le lait de longue conser-
vation et les boissons lactées. Le
site conditionne les produits lai-
tiers pour I'ensemble du groupe
(tant sous son propre nom que
pour le compte d’autres acteurs de
la distribution). La période de pé-
remption des produits est détermi-
née par la présence résiduelle de
bactéries apres stérilisation. Une
contamination microbienne est
détectée avant que le lot ne quitte
le site. Pour ce faire, des échan-
tillons sont régulierement prélevés
dans les différentes lignes d’em-
bouteillage, apres la phase de stéri-
lisation.

Les produits prélevés sont rangés
dans des bacs sur des palettes, et
gévacués tous les soirs par un cha-
riot élévateur a fourche. Les casiers
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Le site de production d’Aalter
fait partie du groupe hollandais
Campina depuis 1991. Il assure la
production du lait pour I'ensem-
ble du groupe.

sont pourvus d’'un code barres
d’identification mentionnent le lot
embouteillé. Les échantillons pas-
sent 24 h dans un local de stockage
a haute température et subissent, le
lendemain, une mesure ATP (adé-
nosine triphosphate).

UNE ANALYSE

AUTOMATISEE

Comme il y a une grande quantité
d’échantillons a tester - des préle-
vements ont lieu toutes les heures
- Campina a voulu automatiser le
processus, les échantillons étant
ensuite transférés par I'intermé-
diaire de micro trays vers un ATP-
metre automatique qui analyse les
échantillons. 18000 échantillons
sont analysés chaque mois. Si un
seul d’entre eux est infecté, I'appa-
reil le détecte avec précision. L'on
peut ainsi retracer les échantillons
potentiellement contaminés qui
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subissent alors une nouvelle ana-
lyse en laboratoire. Si la contami-
nation bactérienne est confirmée,
tout le lot est écarté de la vente.

L'avantage de ce systéme est que
I'on obtient en 48h les résultats
d’une contamination éventuelle, ce
qui réduit le temps de stockage du
lot entier dans I'entrep6t (et plus
vite on peut livrer, plus longue sera
la durée de conservation aupres de
la chaine de distribution o chez le
client final).

Il'y a cing ans, Campina a installé
un systeme automatisé de préléve-
ment d’échantillons pour le testeur
ATP. Une aiguille aspire du lait
hors du conditionnement et I'in-
jecte automatiquement dans des
plateaux (micro trays). Des bacs en
fil ont été utilisés a I'époque pour
recueillir les échantillons, les stoc-
ker dans I'incubateur et les utiliser
sur le robot d’échantillonnage. Ce
systéme n'a toutefois pas donné les
résultats escomptés et, en 2003,
soit a peine deux ans aprés I'intro-
duction du systéme, Campina a re-
cherché une solution plus fiable.
Sur base de cette premiére expé-
rience, I'entreprise a acquis, il y a
trois ans, un robot de seconde gé-
nération basé sur un manipulateur
XYZ programmable. Les endroits
de prélevements sont programmés
et l'aiguille effectue automatique-
ment le prélévement au bon en-
droit dans le conditionnement.
Laiguille aspire une quantité de

D’apreés Engels Logistics, ce projet de bacs pour Campina s’est avéré
aussi complexe que les casiers sur mesure développés pour le secteur

de I’'assemblage automobile.

lait et dépose les bouteilles par lot
de quatre dans le micro tray. Ce
dernier est ensuite retiré manuelle-
ment du robot et transféré au tes-
teur ATP.

UN CONDITIONNEMENT
ADEQUAT

Avec la premiére solution, les fils
des bacs étaient tellement endom-
magés apres quelques prélevements
qu’ils ne passaient plus convena-
blement par le robot. Les condi-
tionnements abimés causaient
aussi pas mal de soucis et de travail
manuel au personnel du labora-
toire. Campina a donc recherché
une solution plus robuste. Lentre-
prise pensait a des bacs en plastique
pourvus de plateaux a logettes. Elle
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18.000 échantillons sont prélevés chaque mois en vue d’un contrdle ATP.
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aalors pris contact avec le fournis-
seur de bacs en plastique de I'en-
treprise, Engels Logistics.

Il est apparu - au grand étonne-
ment de Campina — que ce four-
nisseur, outre une vaste gamme de
bacs standard, pouvait également
concevoir et fournir des produits
semi-standard. Il s'agit, en I'occur-
rence, d’un systeme basé sur le bac
universel dans lequel on introduit
un plateau a logettes sur mesure du
produit, selon les données du
client. Les plateaux sont réalisés
par thermoformage (réchauffement
d’une plaque de plastique mise en
forme sous vide dans une matrice).
Ce systéme permet de réaliser des
conditionnements ‘sur mesure’ en
petites séries.

LA MEME COMPLEXITE
QUE POUR L’ASSEMBLAGE
AUTOMOBILE

La question posée par Campina
n'était pas aussi simple que cela car
il fallait respecter des criteres d'uti-
lisation et de « transportabilité ».
Les casiers devaient étre facilement
nettoyable (selon les normes hygié-
niques du secteur alimentaire). lls
devaient étre portables, donc munis
d'une poignée. Leur poids -
contenu inclus — ne pouvait excé-
der les 12kg car bien que la zone
d’échantillonnage de la production
n'est pas trés éloignée de la zone

d’entreposage, I'on ne pouvait pas
concevoir des bacs trop lourds. Par
ailleurs, ils devaient pouvoir étre
manipulés a proximité du robot.
Les casiers devaient étre empilables
et rester stables lors de leur trans-
port par chariot élévateur. Ils de-
vaient étre assez ouverts pour at-
teindre rapidement les 37°C dans la
chambre climatisée car Campina
voulait maintenir la période d’in-
cubation a 48h. Un conditionne-
ment de transport trop fermé aurait
pu retarder le réchauffement et pro-
longer le séjour dans I'incubateur.

Campina voulait aussi des bacs qui
puissent étre utilisés pour le préle-
vement automatique d’échan-
tillons (et le robot était déja com-
mandé lorsque I'entreprise Engels
a été contactée en octobre 2003).
Pour cela, les produits doivent
avoir un emplacement fixe dans le
casier, apres les différentes mani-
pulations. Cet emplacement spéci-
fique dans le bac est important
pour I’échantillonnage robotisé:
I'aiguille doit étre piquée au bon
endroit, dans le bouchon et pas
dans la bouteille. 1l en va de méme
pour les cartons de lait, ot I'on ne
peut pas piquer dans le double
bord supérieur. Le niveau de rem-
plissage était aussi important et
fonction de la hauteur du bac: le
bras du robot se déplace jusqu’au
bac et I'aiguille doit alors pouvoir
prélever le lait.

Comme Campina avait établi —
suite au test ATP colteux — d'ef-
fectuer la prise d’échantillons par
quatre, le bac se devait de toujours
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contenir un multiple de quatre
produits. Et comme le lien des
échantillons avec les lots de pro-
duction se faisait par le biais des
codes-barres appliqués a la pro-
duction, Campina voulait — exi-
gence non négligeable — que les ca-
siers puissent étre identifiés par
produit sur le robot, de sorte que
ce dernier puisse adapter automa-
tiguement son programme d’en-
droit de prélévement lors de la pré-
sentation d’un bac, sans interven-
tion de I'opérateur.

Enfin, il fallait encore prendre en
compte le codt de cette installa-
tion. Campina utilise environ 13
emballages différents de formes va-
riées: deux types de carton (carré
et rectangulaire), des bouteilles PE
et PET, et ces mémes conditionne-
ments dans des contenances va-
riées: 11, 0,51 et 200 ml. L'on au-
rait pu appliquer un bac par type
de produit — puisque chaque sup-
port d’échantillonnage a ses bacs a
la production — mais vu le prix de
revient du bac, il était important
qu'il y ait le moins possible de va-
riantes de plateaux, de sorte qu'une
seule matrice sous vide puisse ser-
vir pour un maximum de modéles,
car la quantité par moule extrudé
détermine en grande partie le colit
des bacs « semi-standard ».

UN VERITABLE CASSE-TETE

De nombreux calculs ont été né-
cessaires pour satisfaire a tous ces
critéres. Cela a duré plusieurs mois
et une communication réguliere
s'est établie entre Campina et En-
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Le site d’Aalter travaille avec 13 sortes de conditionnements diffé-
rents (briques, bouteilles PET et PE). Chaque type de conditionnement
est disponible en plusieurs contenances.

gels Logistics. Les deux entreprises
ont abouti & un résultat de trois
types de bacs universels qui diffée-
rent par la hauteur (nécessaire pour
le robot). Ces bacs sont déja
congus « sur mesure » en quelque
sorte, car certains d’entre eux ont
trois coteés ouverts et un fermé. Le
libre choix du nombre de c6tés ou-
verts et fermés est possible chez le
fabricant car il utilise un moule
composé qui permet de réaliser des
compositions variables a partir
d’une gamme standard de piéces.
Aprés extrusion, les bacs ont subi
un machining (percage de trous
pour le montage des plateaux, sur

un seul type pour satisfaire aux exi-
gences de nettoyage).

Pour les plateaux, des modeles de
conditionnement ont été groupés
et les logettes dans le plateau ont
été réalisées avec une grande préci-
sion pour accueillir plusieurs
conditionnements (et un multiple
de quatre). Exemple : suite a la
forme spécifique du plateau, il est
possible de ranger des condition-
nements carré et rectangulaire d’'un
litre... Au total, le choix S'est porté
sur quatre modeles de plateaux,
donc quatre matrices sous vide.
Les casiers et les moules sont réali-
sés en ABS résistant. Au total, 2300

bacs « semi-standard » ont été fabri-
qués. Les plateaux s'adaptent dans
le casier par un systeme d’encli-
quage et restent en place lorsque
I'on vide et que I'on nettoie le bac.
Les plateaux sont livrés montés.
Chaque type de casier se voit attri-
buer, avant la livraison, une éti-
quette spécifique a un emplacement
fixe, du coté fermé, en fonction des
échantillons finaux qui y seront re-
cueillis. L'étiquette comprend deux
parties : un code-barres sur fond
blanc et une partie colorée avec la
dénomination du conditionne-
ment. Ce code-barres est destiné au
robot de prélevement et est lié au
type de conditionnement. Le code
couleur avec I'inscription est destiné
al'opérateur de la production et a la
logistique apreés I'échantillonnage (le
personnel chargé de vider les em-
ballages prélevés, de nettoyer les ca-
siers, de les rassembler et de les four-
nir a la production).

Les casiers ont été fournis en no-
vembre 2004 et sont toujours en
service. lls apportent satisfaction
du point de vue opérationnel et ne
sont pas endommagés. A part le
fait que certains casiers - si pra-
tiques - ont disparu et sont utili-
sés par le service d’entretien, au-
cun autre point négatif n'a été si-
gnalé. |
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