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PRESENTATION DU PRODUIT

La ligne de production ERCA servant de support a4 la présente étude, est destinée a
conditionner des produits tels que yaourts aux fruits, yaourts étuvés. ..
Ces produits sont conditionnés dans des pots eux-mémes confectionnés sur la ligne ERCA .

Présentation des produits conditionnés sur la ligne ERCA

Caractéristiques du produit :

Yaourt brassé ou étuvé aux fruits ou nature.

Masse nette du produit : 125 gou 150 g
Tolérance d’'erreur de masse : + ou — 1g
Découpe : 1, 4 ou 6 pots.
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PRESENTATION GENERALE
Situation de la ligne ERCA dans le processus d’élaboration
de yaourt brassé ou étuvé

Réception du lait

Standardisation — matiére
grasse et matiére protéique

Pasteurisation

Ensemencement de ferments

lactiques
Etuvé Brassé
Maturation
|
Lissage
|
Ajout des additifs

S— I — -

| .

: Ligne de !

| | conditionnement | :

i ERCA :

! i

Etuvage
{

Refroidissement
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FONCTION GLOBALE

DE LA LIGNE DE CONDITIONNEMENT ERCA

Pression 10 bar Configuration : changement de format des
pots
Elec 400 V
Réglages
Informations de commandes

w c R lE

Yaourt + additifs
> Yaourts conditionnés
. > &7
Bande plastique, décor, PRODUIRE DES POTS
film couvercle, encre >
DE YAOURT déchets de bande
de plastique
A-0

Iligne de conditionnement
ERCA
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PRESENTATION DE LA LIGNE DE FABRICATION
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PRESENTATION DE LA LIGNE DE FABRICATION (suite) -

1. Description des postes (voir repéres page précédente) :

@ - Poste d’alimentation en bande plastique :
= charger les bobines de film plastique sur la ligne de production,
= alimenter la ligne de production en film plastique,

@ - Poste de chauffe :
= amener la bande plastique & sa température de thermoformage.
('échange thermique se fait par contact, seule la partie a former est chauffée)

@ - Poste de formage :
= ensemble mécanique formant le plastique dans les empreintes du moule.
(formage des pots)

@ ~ Poste de décoration :
= trongonner en bandelettes une bobine de film décor,
= acheminer ces bandelettes dans le moule de formage.
(décoration papier autour du pot)

@ - Poste de dosage :
* cetensemble permet le dosage du produit (125 ou 150 g),

= remplir les pots

@ - Poste de soudage :

= positionner le film couvercle sur les pots remplis,
= thermosouder le film couvercle (opercule) sur les pots.
(fermeture des pots de yaourt)

@ - Poste de marquage DLC:
= ce systéme permet le marquage par tampon encreur de la date limite de consommation
(DLC). Marquage effectué sur le film couvercle avant la soudure.

- Poste de découpe :

= cetensemble permetla découpe des pots par lots de 1, 2, 4 ou 6,
= réaliser un pré-découpage sur les lots de 2, 4 ou 6 pots.
(facilite la séparation des pots de yaourt)

@ - Poste d’alimentation en film couvercle :
= alimenter la ligne en film couvercle (opercules)

— Poste d’évacuation des pots de yaourts :
= ¢évacuer les lots de pots vers :
o FPencaissage (pour les yaourts unitaires)
o lasur-emballeuse pour le conditionnement des lots de 2 ou plus.
(habillage par une décoration en carton)

Dossier

: LIGNE DE PRODUCTION DE POTS DE YAOURT
Technique D.T. 6/9




Code: 0306 -PSP T 8

PRESENTATION DE LA LIGNE DE FABRICATION (suite)

2. Données techniques :

Les cadences de production varient suivant le type de pots :

= 28 cycles/minute en pots de 125 g, (nombre de pots par cycle : 2 x 6).

» 26,5 cycles/minute en pots de 150 g (nombre de pots par cycle : 2 x 6).

Deux énergies sont nécessaires au fonctionnement de la chaine :

= ['énergie pneumatique : 10 bar,
= [|'énergie électrique : tension 400 V, triphasé : 50Hz.

3. Contrdle qualité :

Toutes les 30 minutes, le contréle qualité s'effectue en cours de fabrication par le
pilote de la ligne sur les 12 produits simultanément. Ce controle permet de déceler les

problémes de :

Remplissage (relatif a chaque buse),
Aréme,

Marquage,

Formage,

Soudure,

Pré-découpe,

Pelabilité.
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OUTIL DE FORMAGE

1 - Description :

VUE D'ENSEMBLE OUTIL DE FORMAGE (Parti¢ supérieure)
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2 - Fonctionnement

PHASE 0 : PHASE DE REPOS

Avance du film plastique préchauffé.

PHASE 1 : MONTEE DU MOULE

Montée du moule et verrouillage de la
Traverse supérieure de la presse.
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PHASE 2 : MOULE EN POSITION HAUTE
Verrouillage du film plastique.

Refroidissement des parties du plastique &
ne pas former.

PHASE 3 : DEBUT POINCONNAGE

Mise en marche du moteur.
Les poingons préforment les pots.

PHASE 4 : ENVOI DE L’AIR DE SOUFFLAGE

En fin de descente des poingons, I'air préchauffé de
formage est injecté (formage du pot).

PHASE 5 : FIN DE FORMAGE

Le plastique est figé contre les parois du moule.
Evacuation de I'air de formage.
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