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Par
Francoise Kaestl,
rédactrice

Les machines d’emballage

Qu’est ce qui rapproche des aliments aussi divers qu‘un chocolat, un
cube de bouillon ou une portion de fromage fondu? Rien, si ce n'est la
nécessité d'étre emballés. Feuilles d'aluminium colorées ou papiers cel-
lophanes qui crissent en se froissant, les conditionnements sont tout & la
fois destinés a séduire le consommateur et a protéger I'aliment présenté.
Les exigences techniques qui en découlent se reportent sur les machines
d’emballage, toujours plus perfectionnées et rapides. Depuis plusieurs
années 'entreprise SIG Pack SAPAL SA, membre du groupe SIG, planche
sur la solution miracle qui permettrait d’intégrer, sur un méme bati, des
outils de pliage adaptés a plusieurs types d’emballage, sans pour autant
perdre en cadence. De I'idée a la réalisation.

L'emballage industriel ne date pas
d’hier. Au début du siécle, SAPAL
est fondée a Lausanne pour condi-
tionner des tablettes de chocolat.
L'entreprise exploite alors des bre-
vets sur la boite de pliage, disposi-
tif mécanique permettant d'em-
baller un objet. Elle assure assez
vite son propre développement et
la fabrication de ses machines, ap-
pelées plieuses. La société déme-
nage et s'agrandit, par phases suc-
cessives, jusqu’'a atteindre les
quatre cents employés qu’elle oc-
cupe a I'heure actuelle sur le site
d'Ecublens.

J. 1. — Schéma présentant les différentes fonctions d’une machine
emballage de pralinés
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SIG Pack SAPAL SA offre une
gamme de plieuses, ou des lignes
completes de conditionnement,
pour des articles de petites et
moyennes dimensions: chocolats
de toutes formes, sucre en mor-
ceaux, bouillon en cubes, che-
wing-gum et fromage fondu. Prés
de 25 % des pralinés vendus dans

le monde sont emballés sur ses
machines. SAPAL s'impose aussi
dans la vente de lignes de condi-
tionnement completes incluant le
transport automatique et le stoc-
kage des produits, avec une part
de prés de 40 % du marché mon-
dial, et dans le conditionnement
des tablettes de chocolat avec une
part de 70 %.

Les cadences offertes par les ma-
chines SAPAL vont de mille pieces
par minute — pour des systemes
complexes d'emballage et manu-
tention —a cent articles minute sur
des plieuses simples, alimentées
manuellement.

Une conception modulaire
LU'habillage d'un produit chez
SAPAL fait appel a un savoir-faire
tres pointu et passe par une suc-
cession d'opérations précises, ef-
fectuées a haute vitesse. Pour ob-
tenir des ceufs de Paques bien rou-
lés, par exemple, il faut d'abord
acheminer des  demi-coques
d'ceufs en chocolat, sur des go-
dets appropriés, vers le cceur de la
machine, tandis que, simultané-
ment, un dévidoir assure |'approvi-
sionnement en papier. Puis, les
demi-coques, ajustées I'une sur
I'autre, atteignent le centre de
pliage proprement dit, ou le papier
est appliqué. L'ceuf passe alors de
pinces en pinces, de brosses en
brosses, jusqu’a étre dépouillé de
tout pli ou bosse disgracieuse,
avant d'étre encore lissé dans une
chaine a godets et évacué.

Le mode d'alimentation choisi, la
succession des opérations de
pliage nécessaires et I'ajout d'élé-
ments particuliers (papillote ou fil

pour la suspension), déterminent,
lors de chaque achat, la configura-
tion finale de la machine avec ses
options de construction.
Or face aux changements d’em-
ballage de plus en plus fréquents
demandés par les clients, SAPAL
décide, en 1992 déja, de créer une
machine originale combinant dif-
férents styles et formats de pliage.
Le maitre mot est la modularité.
Pour atteindre cette modularité, la
construction du bati doit étre sim-
plifiée, les changements et ré-
glages d'outils facilités, afin de
permettre des modifications ra-
pides et fréquentes de la pro-
duction ou l'adaptation d'options
supplémentaires. La cadence
moyenne visée pour ce modele est
d’environ trois cents piéces par mi-
nute. Autre point du cahier des
charges de la machine: I'objectif
de polyvalence ne doit pas étre at-
teint au détriment du prix.
Pour concevoir la nouvelle plieuse,
un groupe interdisciplinaire est mis
sur pied. Cette équipe rassemble
des collaborateurs des bureaux
techniques (mécanique et élec-
trique), des méthodes, du service
montage et essais, et du secteur
achats et vente. Dans un premier
temps, chaque fonction de la ma-
chine est soigneusement analysée
et optimisée (Fig. 1), en distin-
guant les quatre éléments sui-
vants.

e Alimentation de la plieuse. Six
variantes sont proposées. Le
choix de ce module est primor-
dial, car le passage de certains
types d’alimentation (par ligne,
ruban ou disque, pour base
plate ou ronde) a d'autres peut
entrainer un temps d'adaptation
relativement long.

e Table a papier. Cet élément as-
sure |'avancement, la découpe
et le marquage du papier.

e Station de pliage. Le mode de
pliage varie en fonction de la
forme du produit (a base plate
géométrique ou fantaisiste, a
base arrondie ou rond). La piéce
doit passer au travers de la boite
de pliage ou dans une roue fai-




esmples de produits
wballés par SAPAL

sant suite a une brosse de pliage
(Fig 2). Dans les boites de pliage,
le papier est guidé selon des
angles précis déterminés par la
géométrie de la piece. Le ré-
glage des outils pour obtenir le
bon pliage est une opération mi-
nutieuse faisant appel a I'expé-
rience des monteurs. Chaque
modification de la forme de-
mande des ajustements qui vont
de quelques heures, a quelques
jours lorsqu’il faut adapter les
dispositifs d‘alimentation. Des
options peuvent en outre étre
ajoutées, telles les pinces a pa-
pillotes qui saisissent un bout et
le torsadent.

e Sortie. Une fois emballé, le pro-
duit est évacué sur un ruban,
une chaine lisse ou un canal de
chute.

Les réflexions menées par |'équipe

de projet débouchent sur un re-

modelage profond du bati de la
machine, afin de le rendre plus
fonctionnel et modulaire: les élé-
ments d'alimentation de la mar-
chandise et les éléments de pliage
sont tous situés sur l'avant, en
porte-a-faux, tandis qu’'a l'arriére,
sont logés les modules d’entraine-
ment de la plieuse, ainsi que la
commande électronique, pilotée
par un automate programmable.
La complexité du développement
d'une machine a emballer, oblige
de suivre |'évolution technique de
nombreux domaines. Quant aux
matériaux utilisés pour condition-
ner le produit, ils se renouvellent
en permanence. Ainsi, méme si
I'aluminium reste la matiere la plus
utilisée pour la protection efficace
et a long terme qu'il assure, son
aspect varie: aluminium cacheté,
gaufré ou lisse. Sur les bonbons,
les papiers cellophanes dominent
et d'autres matériaux se profilent,
tel le polypropyléne orienté (OPP),
assez récemment lancé sur le mar-
ché, qui recouvre désormais les
pralinés. Parfois, plusieurs couches
se superposent, dont |'épaisseur
diminue régulierement. Il faut
alors recalibrer I'entrainement du
dévidoir afin d'éviter la rupture

A

Fig. 2. — Deux schémas illustrant les différentes étapes de I'emballage d’un produit. En
haut, le passage a travers une boite de pliage et I'intervention de plusieurs « plieurs »,

en bas, le brossage d’un praliné

d'une feuille tres fine, sur une ma-
chine a haute cadence notam-
ment. En début d'année, les épais-
seurs minimales atteintes, sur des
installations rapides, étaient de
huit micrométres.

Lorsqu'il y a nécessité de collage,
par exemple avec des emballages
OPP, des outils sont ajoutés pour le
pressage du papier et son main-
tien jusqu’au séchage. Des re-
cherches sont d’ailleurs en cours
pour développer le collage a froid,
indispensable sur des denrées qui
fondent a basse température,
comme le chocolat.

Sur des machines destinées a la
production alimentaire, la produc-
tivité constitue un facteur clé. Des
études sont également menées sur
les phénomenes vibratoires liés a

I'augmentation des cadences et
les mouvements des cames sont
de plus en plus souvent visualisés
sur écran informatique et optimi-
sés avant méme leur réalisation,
grace a l'utilisation d'outils de
conception et fabrication assistées
par ordinateur.

Dans le méme temps, les moteurs
électriques a entrainement direct
sont introduits sur les machines et
tendent a remplacer peu a peu les
cames employées jusqu'alors. Plus
souples, ils s'imposeront a I'avenir
sur les plieuses, bien que leur prix
soit encore assez élevé. Ce pas-
sage de la mécanique a I'électro-
nique ameéne une évolution des
métiers a l'intérieur de |'entreprise,
les professionnels venant principa-
lement du domaine de la méca-

431




432

IAS N° 24
18 novembre 1998

Fig. 3. — Revolver de pliage sur la MULTISTYLE, pour emballer des boules de chocolat
et torsader les bouts (papillotes)

nique cédant la place a d'autres
qui maitrisent |"électronique et
I'informatique.

Les méthodes de travail évoluent
aussi. Des outils comme la simula-
tion numérique permettent de
dessiner et calculer les pliages de
facon précise, avant méme d'avoir
construit un prototype. lls favori-
sent également un meilleur di-
mensionnement des systemes
complets, lorsque interviennent
une alimentation automatisée, des
zones de stockage ou méme des
robots.

Une solution: la MULTISTYLE

Les études menées depuis 1993
ont débouché sur une machine
baptisée MULTISTYLE, proposée
en 1995 (Fig. 3 et 4). Des proto-
types successifs, adaptés chez dif-
férents clients, ont été mis en
fonctionnement et, depuis, la
MULTISTYLE s'impose comme ma-
chine polyvalente pour les petits
emballages de toutes sortes.
Grace a son bati en porte-a-faux,
la ligne de production est d’entre-
tien plus facile et les différentes

fonctions sont bien identifiables et
accessibles. Les débris alimen-
taires, inévitables tout au long du
circuit, tombent directement sur le
sol ou ils peuvent étre facilement
éliminés. Les exigences d'hygiéne,
de sécurité et de respect de |'envi-
ronnement sont remplies sans
perte de qualité du produit et les
améliorations apportées au sys-
teme de pliage le rendent plus
simple a régler, modulaire et d'en-
tretien aisé.

En optimisant la conception des
modules, le temps de production
et de montage d'une machine a
été considérablement réduit. L'ate-
lier arrive aujourd’'hui a fabriquer
une machine en six semaines et le
temps écoulé de la commande a la
livraison est de trois mois, ce qui
représente un gain notable com-
paré aux six mois encore néces-
saires il y a une année. La MULTI-
STYLE existe pour plus de soixante
formats différents de produits et
fait le travail de cinq ou six an-
ciennes machines. Reste a en
abaisser encore le prix de vente, ce

qui devrait se produire ces pro-
chains mois.

Un autre bénéfice du projet,
constaté a l'interne, réside dans la
collaboration qui s'est intensifiée
entre unités. La conception d’un
nouveau pliage n’est plus du seul
ressort du bureau technique: le sa-
voir-faire des monteurs et des es-
sayeurs (chargés d'ajuster les outils
de pliage lors de tests grandeur
nature) est mieux pris en compte
et les expériences mieux parta-
gées. Ce point est particuliere-
ment important au vu des temps
d’essais considérables nécessaires
tant chez SAPAL que chez le client
pour calibrer les machines. Il faut
environ deux semaines d'essai
dans la halle de production pour
ajuster les boites de pliage, et au-
tant chez le client lorsque I'on se
trouve dans les conditions de pro-
duction réelles. Il y a la une marge
de progression importante, qui
passe par |'optimisation de chaque
opération et le maintien des
échanges entre équipes. A terme,
la livraison d’une machine sans
monteur est visée et, dans l'idéal,
chaque client devrait pouvoir
changer lui-méme de format de
production.

A la conquéte de nouveaux
marchés

Dans le domaine des produits de
grande consommation, les pro-
ducteurs de confiserie surtout
souhaitent passer d'une produc-
tion a I'autre quasiment sans in-
terruption pour emballer des cho-
colats en forme de bananes une
semaine et passer a des bonbons
la suivante, au gré du calendrier
des fétes ou du caractére éphé-
mere des modes. La fabrication
doit pouvoir se dérouler sept jours
sur sept, vingt quatre heures sur
vingt quatre, avec des machines
fiables, nécessitant un minimum
d'entretien. L'avenir est donc aux
machines plus «intelligentes »,
capables de débourrer elles-
mémes les miettes qui les encom-
brent, de changer les dévidoirs de
papier lorsque ceux-ci sont vides
ou de signaler un stock de ma-




tiere entrante insuffisant. Les
nouveaux marchés, comme la
Chine ou les pays d'Asie, exigent
des machines d'emploi et de
maintenance simples, rapidement
mises en marche. Les défis ne
manguent donc pas pour SAPAL.
L'entreprise devrait bénéficier de
la dynamique interne qui s'est
mise en place autour du projet

Fig. 4. — La MULTISTYLE avec un poste d‘alimentation automatisé.

MULTISTYLE pour poursuivre ses
développements novateurs et,
dans ce contexte, la créativité du
personnel et des cadres devient
un enjeu. Quant au marché, il de-
vrait réagir positivement a la nou-
veauté comme le laisse supposer
I"évolution des ventes de la MUL-
TISTYLE. De sept plieuses vendues
en 1997, ce chiffre devrait dou-

visible sur la partie gauche de la photo (photo SAPAL)

bler en 1998 et croitre encore a 433

I"avenir.
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Le passage des chocolats dans le revolver de pliage est bien
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