Une manutention aisée

Investir dans un systeme

par Alfons Calders ‘

=\ es lignes d'emballage, re-

lativement  manuelles,

fonctionnent selon les re-
gles de bonnes pratiques de la
pharmacie (notamment la régle-
mentation FDA). On percoit tou-
tefois de plus en plus une ten-
dance a 'automatisation, certai-
nement lorsque I'ergonomie au
travail peut &tre améliorée. C'est
dans ce cadre que I'entreprise a
investi dans un systeme de posi-
tionnement automatique de fla-
cons IGIV en début des lignes
d’'emballage. Pour des raisons de
sécurité (le systeme doit traiter,
simultanément, 100 flacons
dont la valeur peut atteindre plu-
sieurs centaines de dollars la
piece), le choix s’est porté pour
un systeme de pompe a vide
compact PIAB de Pneuvano. In-
dustrie Technique & Manage-
ment a eu un entretien a ce su-
jet avec Stephane Rucquoy de

erc

Le site de Baxter Medication Delivery &
BioScience a Lessines est une des plus im-
portantes usines européennes du groupe
pharmaceutique Baxter International Inc.
Cette unité de production fabrique notam-
ment les ‘baxters’ (des poches en PVC uti-
lisés dans les hopitaux pour administrer, par
perfusion, du sang, du glucose, des médi-
caments,...). Ce site est aussi le centre de
distribution européen, il est donc en liaison
directe avec les départements d’emballage
de concentrés d'immunoglobuline (IGIV), uti-
lisé pour traiter les troubles du systéme im-
munitaire, de médication bioactive pour le
traitement de I'hémophilie,...

Baxter Bio Science Engineering
Finishing et Frédéric Pinart de
Pneuvano, 'account manager du
client Baxter.

UNE LIGNE D’EMBALLAGE DE
MEDICAMENTS COUTEUX

La médication IGIV comprend
deux flacons de 50 ml : I'un est
rempli de matiére active dans un
environnement sous vide et 'au-
tre d’'eau pure stérile. Le condi-
tionnement comprend aussi les
pieces pour raccorder les deux
flacons ainsi que la notice d’ex-
plication. La matiere active est
transformée en poudre via le
procede de lyophilisation et reste
stérile et active pendant le
stockage. Lors de I'administra-
tion du médicament, les deux fla-
cons sont assemblés via les
pieces de raccord : I'eau est as-
pirée par le vide du flacon conte-
nant la matiere active. Le medi-

BioScience avec en gros plan, le systéme de pompe a vide PIAB de Pneu-

vano.

cament est alors prét a étre in-
jecté par voie intraveineuse.

Les flacons, qui proviennent d’'un
autre departement du méme
site, sont placés par nombre de
100 dans des baites de transport
en polystyrene expanse spéciale-
ment concues a cet effet. Chaque
flacon est protégé et calé entre
quatre points d'appui car ils ne
peuvent subir aucun dommage
pendant le transport. lls ne peu-
vent pas non plus subir de dé-
gradation lors de la manu-
tention (extraction de
'emballage, placement

sur la ligne puis range-
ment piece par piece dans
I'emballage de transpaort).
Chaque flacon fait I'ob-
jet d’'un contréle visuel
avant d'étre condi-
tionne. Le controle a
lieu depuis un poste
de travail ou les fla-
cons sont exami-
nes sous une
loupe sous toutes
leurs coutures. lls sont ensuite
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une nouvelle fois contrélés sur la
présence de vide via une mesure
laser (le degré d’humidité mesuré
dans la zone de vide indique la
quantité de vide dans le flacon).

UNE STATION DE DECHARGE-
MENT SEMI-AUTOMATIQUE

Jusqu'a présent, les boites de
transport étaient ouvertes ma-
nuellement puis retournées avec
précaution pour faire tomber les

flacons.

RV/Baxter

Vue générale de
la station de dé-
chargement semi-
automatique des



Une manutention

flacons sur une bande d'alimen-
tation. Les flacons trop serrés
entre eux étaient placés manuel-
lement sur la bande. Ceci devait
se faire sans abimer le flacon car
chaque rayure ou dégradation
entraine un rejet et vu le prix d'un
flacon, les rebuts sont absolu-
ment a éviter. Il ne faut pas non
plus oublier de flacon dans la
baite sinon les quantités ne cor-
respondront pas au lot d'embal-
lage et il faudra alors tout contro-
ler pour retrouver les flacons
manquants. Les regles pharma-
ceutiques stipulent que pour
chaque lot, chaque produit in-
troduit dans le processus doit
étre emballe ou retrouve avec les
excédents ou les rebuts. Toute
erreur ou oubli d'un élément - fla-
con, produit, baoite, natice - est
exclu car cet élément pourrait se
retrouver dans un emballage du
lot suivant. |l s’agissait donc
d’'une étape manuelle qui com-
portait un certain nombre de
risques.

Pour éviter ces risques et faire
en sorte que le vidage des
boites, une étape plutét mono-
tone, ait lieu de maniere plus er-
gonomique, un systeme de vi-
dage semi-automatique a éte éla-
boré. Ce systeme préleve les fla-
cons dans la boite via la tech-
nique de vide et les dépose sur
la bande d'alimentation, les
boftes étant ouvertes par un opé-
rateur et placées sur un poste
de travail. L'opérateur lance le
processus de déchargement via
un systeme bimanuel. La boite,
placée sur une bande d'intro-
duction, est positionnée sous la
pince a vide. Cette pince, équi-
pée de 100 ventouses, descend
dans la boite et préleve les 100
flacons, un par ventouse. Dans
ce contexte, on controle s'il N’y a
pas trop de perte de vide car
cela pourrait indiquer I'absence
d'un flacon ou une fuite dans le
circuit. Lorsque tout est bien ré-
glé, la pince remonte les flacons
et la boite vide est évacuée apres
gu'un capteur optique ait
contrdlé qu'elle est bien vide. La

“Elhy o

Détail de la solution PIAB : la pince, équipée de 100 ventouses, descend
dans la boite et préléve les 100 flacons, un par ventouse.

pince dépose alors les flacons
sur la bande d'alimentation a I'en-
trée de la ligne d’emballage.
L'opérateur peut placer une nou-
velle boite pleine sur le poste de
travail.

SIMPLE ET EFFICACE

Cela ressemble a un probleme
standard assez simple, si ce
n'est que I'on ne peut se per-
mettre aucune erreur lors des
manipulations car les flacons
qui contiennent la matiere ac-

est généré par des venturis a
air comprimé).

La construction des pinces pour le
prelevement a vide exige des
connaissances specifiqgues. Dans
une premiere phase, Baxter a tra-
vaille avec un spécialiste de l'air
comprimé qui a placé la pompe a
vide dans 'armoire de commande
et I'a reliée a la pince via des flexi-
bles (relativement longs). Il est ap-
paru qu'il était difficile de contrd-
ler le degré d’'aspiration des fla-

RV/Pneuvano

La pince dépose ensuite les flacons sur la bande d’alimentation a I'entrée

de la ligne d’emballage.

tive coltent tres chers et sont
fragilises en raison du vide. Le
systeme de prehension avec les
ventouses doit étre d’une fiabi-
lité absolue et la casse doit étre
évitée en cas de panne d'élec-
tricité ou d'air comprimé (le vide
pour les tétes de prélevement
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cons. De plus, lors d'une panne
d'air comprimé, le vide partait di-
rectement ce qui entrainait le dé-
tachement immédiat des flacons,
méme lors de bréves interrup-
tions, avec toutes les consé-
quences de casse pour les fla-
cons. Cette solution n'a donc pas

pu étre mise en ceuvre en pro-
duction. Il fallait un systeme de
préhension sir a 100%, une
consommation d'air comprimé la
plus faible possible, et un ‘atter-
rissage en douceur’ des flacons en
cas de panne de l'air comprimé.

Dans une seconde phase, il a été
fait appel a Pneuvano, le spécialiste
du vide, qui a conseille de monter
directement le systeme de vide
PIAB P5010-AVM ES (Energy Sa-
ving) équipé de cartouches a vide
Coax, sur la pince. En procédant
ainsi, Baxter dispose d'un systeme
fiable pour la préhension des fla-
cons. Comme les distances sont
courtes, les pertes dans les flexi-
bles sont négligeables. La solution
Coax permet par ailleurs de tra-
vailler avec une pression d'air com-
primé plus basse (3,4 bar au lieu
des 5 bar du projet initial]. Une
fonction ‘soufflage’ - un léger flux
d'air comprimé - permet de dépo-
ser plus rapidement les flacons
prélevés. Le systeme ES possede
un circuit de contréle qui arréte la
pompe a vide lorsqu'une valeur de
-65 kPa est atteinte et qui la re-
lance lorsque le niveau de vide est
insuffisant. Ceci permet non seule-
ment d’economiser de I'air com-
primé mais aussi de savoir, suite a
la courte distance entre la pompe
et les ventouses, qu'il y a une perte
de vide (fonctionnement plus long
que prévu de la pompe de vide) qui
est directement liee a une ab-
sence/non-aspiration d’'un flacon.
Le contréle de la pompe fait donc
office de systeme d’alarme. Si le
systeme d'air comprimé tombe en
panne, le clapet anti-retour du sys-
teme se ferme et le vide est encore
présent pendant quelgues minutes,
Cce qui permet une intervention ma-
nuelle de 'opérateur avant que les
flacons ne chutent. Pour un dé-
chargement sr et complet, de l'air
comprimé est soufflé par les
bouches d'aspiration. Cette
construction fournit donc une solu-
tion fiable qui a été placée sur les
lignes d'emballage apres avoir réa-
lisé une batterie de tests. |
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