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MONIN - BEKO TECHNOLOGIES : une love-story
franco-allemande pour un air comprimé de haute qualité !

Branche: Industrie alimentaire

Client/Lieu/Année: MONIN, Bourges, 2018

Utilisation de I'air comprimé : Dans la production

Produits installés : EVERDRY, METPOINT OCV, CLEARPOINT, BEKOMAT

En P'espace d’'un siecle, MONIN est devenu une référence mondiale pour les particuliers comme pour
les professionnels. Son outil industriel est a I'image de ses produits : irréprochable. Logique que I'entre-
prise de Bourges croise la route de BEKO TECHNOLOGIES pour une qualité d’air comprimé elle aussi
irréprochable.

MONIN est spécialisé dans la
production et la commercialisa-
tfon de sirops, de liqueurs et de
purées defruits, destinés en prio-
rité aux professionnels (hotels,
restaurants, bars, etc,).

Célebre pour son Printemps musical qui vient de souffler ses 40 bougies, la ville de Bourges est aussi
connue dans le monde entier comme la capitale incontestée du sirop haut de gamme : le sirop de Monin.
Créée en 1912 par Georges Monin, transmise ensuite a son fils Paul a la fin de la Seconde Guerre mon-
diale, I'entreprise est aujourd’hui dirigée par le petit-fils du fondateur, Olivier, a qui I'on doit le dévelop-
pement de la marque a l'international...

Qui dit développement dit croissance, embauche, contraintes de production, agrandissement/extension
du site, et pourquoi pas transfert ?

Devenu exigu et peu pratique pour la logistique, avec un manque de place en termes de stockage, le site
historique de MONIN a été transféré dans un local flambant neuf de 20 000 m2... pour 'instant situé en
périphérie. Comme I'explique Camille Moreau, responsable maintenance du site, « I'entreprise a déja pla-
nifié l'extension d'une partie des bdtiments actuels, aussi bien pour la production que pour la logistique ».
Rien de plus normal pour une marque en plein développement qui réalise des progressions a deux
chiffres depuis plusieurs années. « Depuis Bourges, nous alimentons les marchés européen, africain et russe.
Le reste du monde est couvert par nos unités de production en Chine, en Malaisie et aux Etats-Unis. »
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Un partenariat de longue date renouvelé

Des six lignes de production sortent chaque jour 150 000 bouteilles, ce qui représente environ 25 mil-
lions d'unités a 'année. L’ensemble des outils de production a été récupéré du site historique, la centrale
de production d’air comprimé comprise. Contrairement aux différents éléments qui composent les
chaines d’'embouteillage, cette station joue désormais les seconds rdles. « Nous avons pris la décision de
déménager I'ancienne centrale de traitement d'air comprimé sur le nouveau site pour l'utiliser comme se-
cours », explique Camille Moreau. « Elle était devenue inadaptée en termes de puissance. » Et, pour cause,
la régénération du sécheur par adsorption occasionnait de grosses pertes de pression sur le réseau, i-
mitant par conséquent la production au niveau des utilités. Pour la nouvelle station, c’est la société MIB
(Maintenance Industrielle du Berry), partenaire historique de I'entreprise depuis 1987 pour toutes les
questions liées au traitement de l'air, qui a été logiquement consultée et challengée par rapport a
d’autres offres concurrentes. Afin que ce challenge soit une belle réussite, MIB s'est appuyée sur
BEKO TECHNOLOGIES pour la partie traitement d’air comprimé.

Le sécheur par adsorption avec régenération par ap-  L'ensemble de filtration CLEARPOINT protége le sécheur par adsorp-

port de chaleur EVERDRY modéle FRA-Vplus « zéro  tion avec régenération par apport de chaleur EVERDRY modéle FRA-

purge » constitue le "coeur” de la nouvelle installation  Vplus « zéro purge » contre les impuretés contenues dans /air com-

de traitement dair comprimé de MONIN. primé telles que l'eau, Ihuile liguide ainsi que les particules solides
comme les poussiéres

Le besoin du client clairement défini

Le client connaissait bien son besoin : remplacer I'ancienne unité de traitement d'air comprimé, com-
portant entre autres un sécheur énergivore, par un nouveau systeme, et ce pour traiter un débit d’air
comprimé maximal de 1 160 m?/h, a une pression de service minimum de 8 bars effectifs et a une tem-
pérature d’entrée maximum de + 38 °C, afin d’'obtenir un PRSP de -40 °C. Etaient incluses dans ses exi-
gences:

e laréduction des colts d’exploitation.

e laréduction des colts énergétiques.

e L'obtention d'un air comprimé de qualité en réponse aux exigences réglementaires et norma-
tives du secteur alimentaire avec la possibilité de le surveiller, de le mesurer et de le tracer.
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Des exigences accrues ; une solution adaptée a ces derniéres

« Dans ce cas précis, nous avons a faire a un client particulierement exigeant », confie Cédric Girard, direc-
teur de I'agence MIB a Bourges. « Sur son nouveau site, MONIN a tout mis en ceuvre pour s'assurer d’une
qualité de traitement de I'air au top ! Et ce n'est pas qu’'une image. L’entreprise est allée bien au-dela de ce
qui est imposé dans le secteur alimentaire. »

Apres étude de l'installation existante et pour répondre au mieux aux attentes et besoins formulés par
le client, la société MIB et BEKO TECHNOLOGIES ont opté pour une centrale de production et de trai-
tement d'air comprimé customisée, composée d’éléments standards parfaitement adaptés entre eux, a
savoir :

e Un compresseur a vitesse variable de 110 kW a vis séche exempt d’huile pour respecter la classe 1
en termes d’hydrocarbures selon la norme 8753-1, fourni par la société MIB.
e Une unité de traitement d’air comprimé fournie par BEKO TECHNOLOGIES et comportant :

o Unensemble de filtration CLEARPOINT composé d'un filtre dévésiculeur, d’un filtre déshuileur
et d'un filtre antipoussiere pour éliminer I'eau, I'huile liquide ainsi que les particules solides
comme les poussiéres.

o Un sécheur par adsorption avec régénération par apport de chaleur EVERDRY modele
FRA-Vplus « zéro purge » pour limiter la consommation énergétique liée au séchage.

o Plusieurs purgeurs BEKOMAT pour évacuer les condensats provenant du réseau d’air com-
primée.

o Un débitmetre METPOINT FLM pour contrbler le débit et la consommation de I'air comprimé.

o Un analyseur de la présence d’huile METPOINT OCV pour controler et mesurer en perma-
nence la teneur en huile résiduelle sur le réseau d’air comprimé du client, avec une précision
de l'ordre du millieme de mg/m?. Ce dispositif permet également d’attester la qualité et Ia
pureté de son air comprimé process.

« BEKO TECHNOLOGIES étant un partenaire de longue date du groupe MIB, nous nous sommes naturelle-
ment orientés vers une installation utilisant ses produits », confirme Cédric Girard. « Le partenariat prenait
tout son sens au regard du niveau d’exigence exprimé par le client. »

Qualité, réputation des produits et satisfaction complete du client

Apreés plus de deux années d’exploitation de la nouvelle installation de traitement d'air comprimé, Ca-
mille Moreau, tire un bilan trés satisfaisant.

Satisfaction 1: lors de la consultation, MONIN a toujours mis l'accent sur la qualité et la réputation des
produits, qu'il s'agisse du traitement d’air comprimé ou de I'instrumentation pour le contrdle et la me-
sure de I'air comprimé utilisé pour le process de production.

« Désormais, tout est surveillé et tracé : débit, consommation d’air comprimé, qualité de l'air », confirme
Camille Moreau. « Des qu’un seuil critique est franchi, une alarme se déclenche. Les informations sont re-
montées en temps réel vers le service maintenance. Cela permet d’engager des actions correctives si besoin. »
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OlL VAPOUR CONTENT

Le tableau de commande multifonction permet au client degé-  Lanalyseur de la présence d'huile résiduelle METPOINT OCV a
rer efficacement les différentes fonctions du sécheur par ad-  permisau client dattester la qualité et la pureté de son air com-
sorption avec régenération par apport de chaleur EVERDRY  primé process et surtout de confirmer quiil dispose dun air
modéle FRA-Vplus « zéro purge ». comprimé de classe 1 selon /SO 8573-1.
Satisfaction 2 : aujourd’hui, 100 % du débit produit par la station d’air comprimé est un débit utile, et
plus aucune baisse de pression ne vient perturber la production. Pour mémoire, la société MONIN avait
une exigence particuliere : disposer d’'une installation d’air comprimé consommant moins d’énergie, tout
en délivrant une qualité d'air irréprochable.

Satisfaction 3 : le remplacement de I'ancien sécheur par un sécheur par adsorption avec régénération
par apport de chaleur EVERDRY modéle FRA-Vplus « zéro purge » de BEKO TECHNOLOGIES a permis
au client d’économiser plus d’1 million de m* d’'air comprimé par an, soit 'équivalent d’environ 15 000
euros par an.

Satisfaction 4 : concernant la qualité de l'air, le client a opté pour un compresseur non lubrifié couplé a
un systeme de filtration spécifique, pour piéger et stopper les hydrocarbures. Afin de s'assurer que 'en-
semble de la chalne de traitement de I'air comprimé ne permettrait aucune migration d’hydrocarbures
dans le process, un analyseur de la teneur résiduelle en huile METPOINT OCV a été installé, afin de
contréler et a quantifier la présence d’huile sur le réseau du client. Ce dispositif permet donc au client
d’obtenir une tracabilité de la présence ou non des hydrocarbures dans le réseau d'air comprimé départ
usine, et ce de maniere permanente.

Satisfaction 5 : 'ensemble de la chaine de traitement de I'air comprimé a permis d’obtenir des résultats
bien meilleurs que la classe 1/2/1 selon la norme ISO 8573-1, assurant ainsi I'atteinte des objectifs fixés
au niveau du cahier des charges de la société MONIN.

Christophe Gosse directeur régional Ouest BEKO
TECHNOLOGIES explique a Camille Moreau, respon-
sable maintenance de MONIN et Cédric Girard, direc-
teur de /agence MIB a Bourges le fonctionnement du
Sécheur par adsorption avec régénération par apport
de chaleur EVERDRY modéle FRA-Vplus « zéro purge »
ainsi que les différents parameétres recuperables sur
[afficheur de commande multifonction
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