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Miko filtre |"air pour
la sécurité de ses opérateurs

Le fabricant de glaces Miko s'est équipé d’un systeme
Delta Neu pour la filtration' des poussieres générées
par Imampulanon des poudres.

ans |'atelier de fabrication
de glaces de son usine de
Saint-Dizier en Haute-
Marne (52), Miko incorpore
différents types de poudres alimen-
taires telles que les sucres, les pou-
dres de lait ou encore les stabilisants.
Les opérateurs les pesent manuelle-
ment et de fagon répétée ce qui
génére des particules en suspension
dans I'air qui risquent potentiellement
d'étre inhalées. A terme, ces particules
peuvent se révéler nocives pour la
santé des opérateurs et affecter les
voies respiratoires d'autant plus
qu‘elles peuvent venir se déposer sur
les sols et les matériels entrainant
ainsi un risque supplémentaire de
chute pour le personnel se trouvant
dans I'atelier. C'est dans cette optique
que la société appartenant au groupe
Unilever s'est équipée fin 2012 de son
premier systeme de captage et de

dépoussiérage Atex, fabriqué et ins-
tallé par la société Delta Neu, spécia-
liste dans la mise en place de ce type
d’installation depulis plus de dix ans.

Aspirer lintégralite
des poudres

Le mode de fonctionnement de cet
« aspirateur a grande échelle » est
simple, facilement duplicable et pré-
sente un degré de sécurité maximum
pour les personnes présentes aux
alentours. « Un bat-flanc en acier
inoxydable a été positionné a I'arriére
des balances pour capter les pous-
siéres a leur source et avoir ainsi un
maximum de rendement. Celles-ci
seront ensuite acheminées jusqu‘au
dépoussiéreur qui va récupérer les
particules fines aspirées », détaille
Julien Blanchot, ingénieur technico-
commercial chez Delta Neu. Le pilo-
tage de I'équipement est réalisé au

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT DU DEPOUSSIEREUR

Miko & Saint-Dizier (52

moyen d‘un coffret électronique de
commande placé a coté du dépoussié-
reur, et auquel I'opérateur peut facile-
ment accéder. L'équipement garantit
|’absence de nuisance sonore, ne
génant nullement les opérateurs mani-
pulant dans V'atelier.

Miko a choisi d'installer un tel sys-
téme pour prévenir tout risque d'ap-
parition de maladies respiratoires liées
a l'inhalation répétée des particules
en suspension. « Depuis sa mise en
fonctionnement, ce systéme s’est
révelé efficace », déclare Jérdbme Jour-
dain, responsable mix et projets usine
chez Miko. De plus, l'installation
apporte un confort supplémentaire en
matiére d'hygiéne. « Auparavant, il
était nécessaire de nettoyer 'atelier de
facon permanente. A présent, les opé-
rations de nettoyage sont effectuées
a intervalles réguliers », indique-t-il.

Une instalialion
respectueuse
de l'environnement

Deuxiéme objectif pour cette instal-
fation: étre respectueuse de I'environ-
nement et filtrer les particules fines de
I'air avant de les rejeter dans I'environ-
nement. « Une fois les poussiéres fil-
trées, I'air est rejeté. Pour controler sa
qualité, une sonde sensible aux parti-
cules est placée entre la sortie du

Dans I'atelier
poudres, un bat-
flanc positionné

a l'arriere des
balances capte les
poussieres. L'air
aspiré, chargé de
particules en
suspension, est
ensuite transféré =
par des conduits
jusgu’au
dépoussiéredur.

Une fois filtré,
I'air est rejeté

a l'extérieur
# del'usine.

dépoussiéreur et I'aération de I'usine.
Depuiis la mise en route de l'installation,
les résuitats sont satisfaisants », pré-
cise Jérdbme Jourdain.

Le fabricant de glaces s'engage
dans la prévention des risques liés aux
manutentions pénibles. Dans ce but,
d‘autres investissements sont prévus
d‘ici la fin 2013. Ces améliorations
ciblent le port de charges lourdes a
I'aide de machines pneumatiques.
« Un systeme de levier & ventouses
va venir aspirer le carton et le soule-
ver. L'effort fourni par I'opérateur sera
moins important », explique Jérome
Jourdain de Miko. @

RECUPERATEUR DE PARTICULES

Les particules filtrées sont récu-
pérées puis jetées.
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