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SYSTEME DE CONDITIONNEMENT DE PORTIONS DE FROMAGE

Présentation de I'entreprise

La société BEL située a SABLE SUR SARTHE (72) prés du Mans, est spécialisée dans la
fabrication et le conditionnement de fromages, principalement des pétes pressées, fondues ou
fraiches.

Elle emploie 750 personnes et collecte 86 millions de litres de lait par an.
Le service maintenance compte 88 personnes et ses activités se répartissent en 60% de préventif,
30% de correctif et 10% d'améliorations et travaux neufs sur des équipements trés spécifiques

utilisant des technologies de pointe.

Nous nous intéresserons plus particuliérement a sa plus grosse production qui concerne le fromage
KIRI et qui représente environ 19 000 tonnes par an.

Processus de fabrication du fromage KIRI
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PRESENTATION DU SYSTEME DE CONDITIONNEMENT DE PORTIONS DE FROMAGES
SYSTEME MBK : MISE EN BOITES KIR1

Le systéme étudié a pour fonction de réaliser des boites de fromages.
Dans un premier temps, des barquettes sont constituées, garnies d'un double fonds, elles sont
ensuite remplies de portions de fromage puis un fourreau vient recouvrir la barquette.

2 formats de production sont possibles : 12 ou 14 portions par boite en simple couche.

La cadence maximale est de 690 portions par minute et le systéme peut dans ces conditions
produire 60 tonnes de fromage par semaine.

PORTIONS DE FROMAGE
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FONCTIONNEMENT DU SYSTEME ( Voir schéma d'implantation page PR3/3)
Le systéme posséde 5 sous fonctions principales réalisées simultanément qui peuvent €tre
décomposées en 22 postes d’activité:
FABRICATION FORJI\J/IS\;SI%I;‘DES REMPLISSAGE FABRICATION DU EVACUATION
BARQUETTE PORTIONS BARQUETTES FOURREAU
. Alimentation et .
1 Depose et 7 formation de 11 | Saisie lots 14 Dépose 21 Ev? cuation
encollage fourreau boites
lots de 24
. . . R Evacuation
2 | Formage 8 Séparation en 12 Dépose dans 15 Coth_‘ole 27 | boites non
lots de 12 barquette position
conformes
3 | Rabattage 9 | Dépose renforts | 13 | Retournement 16 Collage pf)mt
de verrouillage
4 | Controle 10 Taqgage 17 | Pressage
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20 | Contrdle
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ARMOIRE DE COMMANDE
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SCHEMA D'IMPLANTATION DU SYSTEME CONDITIONNEMENT DE FROMAGES (VUE DE DESSUS)
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