
COMMUNICATION DE SPÉCIALISTE À SPÉCIALISTE 

Bouteilles en verre à usage unique. 
L’inspection de la bouteille vide directement avant l’embouteillage devient la norme!

Après une période de déclin, le verre en tant que matériau contenant 
des boissons a connu une forte reprise au cours des dernières années. 
De plus en plus, le contrôle qualité des bouteilles sur le lieu de leur 
fabrication n’est plus suffisant. La solution consiste à implémenter  
l’inspection de 100% des bouteilles vides sur les lignes d’embouteillage 
juste avant le remplissage. Ce contrôle peut être complété pas la mise 
en place d’un système de surveillance de  la soutireuse (exemple : 
gestion des bouteilles éclatées), afin de répondre aux normes HACCP.  

Comparé au verre réutilisable pour les boissons, le verre à usage 
unique présente souvent une plus grande variété de forme et de 
décoration. En outre, les types de défauts diffèrent considérablement 
de ceux que l’on rencontre dans le verre retournable. Le système 
d’inspection de bouteilles vides idéal doit donc, afin d’être prêt pour 
l’avenir, être très précis et fiable en termes de détection des défauts. 
Il doit également être flexible, soit pouvoir inspecter de bouteilles non 
cylindriques et les récipients de plus petite taille.
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Classification des défauts de verre en fonction du risque, selon American Glass Research 

•	 Défauts critiques, qui conduisent principalement à un risque pour le consommateur.
•	 Défauts fonctionnels pouvant entraîner des défaillances dans les processus ultérieurs, par exemple la rupture 

de la bouteille
•	 Altération de la stabilité
•	 Augmentation de la tension interne
•	 Défauts cosmétiques qui n’affectent pas la fonction du produit 

Du point de vue du fabricant de machines d’inspection 
pour les contenants en verre, les défauts dans le verre 
à usage unique sont classés d’une part en fonction de 
la gravité du risque posé par le défaut et d’autre part - 
d‘un point de vue purement technique - en fonction de la 
position du défaut et de la stratégie de détection possible.
Il existe d’innombrables classifications des types de 
défauts, qui ont toutes en commun l’exigence que 
les défauts qui posent un risque pour la santé du  

consommateur soient jugés critiques. 

Les défauts critiques sont classés en fonction de  
l’emplacement du défaut. L‘institut CETIE spécifie 
clairement la nature des défauts critiques qui peuvent 
apparaître le long du récipient en verre (du haut vers le 
bas), voir la figure 1. Il y a une accumulation de défauts 
dans la zone supérieure du récipient, qui est par exemple 
munie d‘une structure filetée pour la fermeture.

irréprochable et un produit dépourvu 
de risque.

Une inspection performante des 
bouteilles vides avant remplissage, 
permet d’offrir aux consommateurs 
une bouteille de qualité mais donne 
également la possibilité de fournir au 
verrier une documentation complète 
des défauts de qualité de sa 
marchandise, information précieuse 
dans le cadre de processus d’amé-
lioration continue de la qualité et utile 

Moins de PET pour plus de verre - il 
n’est pas présomptueux de parler 
d’un renversement de tendance en 
matière de contenants pour boissons! 
Alors que le verre a pendant une 
longue période, perdu des parts 
de marché par rapport à d’autres 
matériaux (PET principalement), 
les ventes de récipients en verre 
connaissent une réelle croissance et 
ce même en dépit de la crise due au 
coronavirus.

La migration vers le verre, matériau 
offrant l’avantage de la durabilité et 
la pureté, apporte aux fabricants de 
contenants en verre, des carnets de 
commandes pleins. La demande de 
produire toujours plus de volume tout 
en réduisant les coûts, peut mettre la 
qualité des produits sous pressions, 
augmentant ainsi le risque de voir 
des récipients verre défectueux 
atteindre les lignes d’emballage. 
Les processus de logistique interne 
et externe peuvent également être 
source d’altération ou de contamina-
tion des bouteilles en verre. 

Les exigences de qualité produit 
exprimées par la grande distribution 
et par les consommateurs finaux 
ne cesse d’augmenter année après 
année, chacun voulant une qualité 

La renaissance des bouteilles en verre

BV Glas, 29.09.2020: « Les chiffres de production dans l’industrie du verre d’emballage ont augmenté de 8,5%. Ce 
segment profite de la tendance de la consommation d’aliments et de boissons à domicile pendant la pandémie. 
Les attentes commerciales des fabricants de verre pharmaceutique sont également positives. Ce segment se  
prépare à fabriquer des millions de flacons de verre pour le vaccin contre le coronavirus. “

Pourquoi inspecter des bouteilles non-consignée 
avant la soutireuse :  

•	 Diminution des efforts de qualité de la part de certains producteurs de 
bouteilles

•	 Livraisons en provenance de pays imposant des normes de qualité net-
tement inférieures

•	 Documentation des défauts de qualité à des fins d‘amélioration  
continue ou de négociation

•	 Demande croissante des clients de l’embouteilleur, notamment dans le 
secteur de la grande distribution ou des marchés à l‘export.

•	 Réduction des coûts de production : moins de perte de produit et d’em-
ballage, moins de temps d’arrêt

•	 Éviter la perte d’image due à des produits défectueux ou à des rappels 
publics de produits

Les types de défauts dans le verre à usage unique

lors de négociations commerciales 
avec le producteur de bouteilles en 
verre.

L’article suivant se limite à l’inspec-
tion des bouteilles verre vides à 
usage unique utilisées dans l’em-
bouteillage des boissons. Combiner 
cette technologie à un système de 
surveillance de la soutireuse et de la 
capsuleuse, permet à l’embouteilleur 
de livrer des bouteilles exemptes de 
défauts liés au contenant en verre.

Classification des défauts.

(www.lebensmittelwarnung.de
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Défauts de verre critiques et leur occurrence,selon l’Institut CETIE. 

Location Défaut critique

Goulot Overpressed finish
Stuck plug
Sugary top / Sugary bore
Ring finish damage 
High top

Col & épaule Choked bore
Glass membrane

Corps Stuck glass
Flanged joint
Internal contamination
Tramp glass
Fused glass inside

Fond False bottom
Spike

Général Birdswing

Image 2: Exemples de défauts critiques dans la zone supérieure des bouteilles en verre : buvant, zone de 
filetage et parois latérales du goulot. Les défauts de ce type peuvent être détectés et éjectés de manière 
fiable avec le système d’inspection de bouteilles vides miho David 2

La galerie d’images suivante présente 
des exemples de défauts de verre 
classés comme «critiques »  dans 
la partie supérieure de la bouteille 
(figure 2). Tous les défauts de ce type 
peuvent être détectés de manière 
fiable avec le système d’inspection 
de bouteilles vides miho David 2 de 
miho Inspektionssysteme GmbH.

Pour définir la technologie du système 
d’inspection il est très important de 
savoir si la bouteille a une section 
circulaire ou non. Les récipients 
offrant une forme ovale, angulaire ou 
aplatie sont nombreux.  Quelle que 
soit la forme de la bouteille, l’inspec-
tion du fond (figure 3) ou du corps 
(figure 4) du récipient sont toujours 
assurés.

Image 1: Défauts critiques du verre et leur apparition, selon 
l’Institut CETIE.

La zone inférieure du récipient en verre

Afin de pouvoir détecter des fragments de verre sur le fond du contenant certains fabricants font désormais appel à 
la technologie des rayons X. Toutefois, l’utilisation de cette technologie a des inconvénients, comme le respect des 
procédures spéciales d’approbation, des règlements sur la protection contre les incendies ou la nomination d’un agent 
de radioprotection. Les coûts de suivi et d’entretien des générateurs de rayons X et des convertisseurs d’images 
peuvent également s’avérer couteux.

En outre, il y a la tendance mondiale vers le tout biologique (par exemple, www.bio-mineralwasser.de), qui implique la 
non-utilisation de rayons X ionisants.
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Image5: Le système d’inspection de bouteilles vides miho David 2 de miho Inspektionssysteme GmbH dans trois configurations différentes, adaptées à l’inspection des 
bouteilles et bocaux en verre

Bouteille non cylindrique avec 
embossage sur le fond. 

Inspection illimitée dans la 
zone verte.

 l’embossage sur le fond, la 
contamination opaque est 

détectée.

Bouteilles ovales avec encoches pour 
l’orientation du récipient.

Inspection totale du fond, sans 
restriction dans la zone striée.

Éclat externe dû à des chocs durant 
le transport.

Image 3 : Inspection du fond des bouteilles vides : Ici, la forme du verre présente un défi particulier s’il s’écarte d’une forme circulaire ou s’il est en relief. Si 
l’inspectrice bouteille vide est positionnée avant la laveuse/soutireuse alors les bouteilles sont sèches, ce qui présente des avantages pour l’inspection de la base 
- détection plus nette des défauts et risque de faux rejet réduit.

Le système d’inspection idéal pour bouteilles vides en verre à usage unique 
dans la ligne d’embouteillage.

Pour les lignes d’embouteillage à partir de 20 000 
bouteilles/heure, on ne peut ignorer les avantages 
d’une inspectrice linéaire, transportant les bouteilles au 
moyen de courroies latérales. Le fabricant du système  
d’inspection doit connaître tous les aspects techniques des 
lignes d’embouteillage et doit offrir une large expérience 
opérationnelle.
Avec un système d’inspection de bouteilles vides comme 
la miho David 2, la détection des défauts de verre à usage 
unique est excellente. L’implémentation de la mireuse dans 
la ligne d’embouteillage, est un complément indispensable 
à l’inspection faite en verrerie. La qualité des produits et 
la sécurité des consommateurs s’en trouvent améliorées.

Image 4: : Récipients en verre jetables présentant des défauts critiques, dans la 
zone du corps de la bouteille.

miho Inspektionssysteme GmbH, dont le siège 
est à Ahnatal près de Kassel, est un fabricant 
d’équipements de contrôle et d’inspection pour 
l’industrie des boissons depuis plus de 40 ans. 

miho construit des systèmes d’inspection de 
bouteilles vides depuis près de 30 ans. Plus de 
500 appareils ont été installés dans le monde. 
Ces dernières années la demande d’inspection 
de verre jetable augmente, et pas seulement 
pour les bouteilles. La version de la miho David 2 
pour verre à usage unique est une adaptation de 
la machine standard, qui a dès sa conception été 
conçue pour s’adapter à divers applications. Les 
contenants de forme circulaire, ovales ou rectan-
gulaires peuvent être inspectées ainsi que des 
récipients extrêmement petits jusqu’à un volume 
de remplissage de seulement 50 ml.

Cependant, même une machine linéaire comme la miho David 2 avec courroies latérales pour l’inspection du goulot et 
du fond atteint ses limites quand le récipient s’écarte de manière significative de la forme circulaire. 
Dans le cas de formes complexes il n’est plus possible de faire tourner le récipient de 90 ° au moyen des courroies - 
condition nécessaire pour l’inspection des parois latérales sur 360 °. Pour ces produits, des mécanismes de rotation 
spéciaux sont implémentés en fonction des exigences du projet.
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Image 9: Flacon de 60 ml en verre jetable dans 
l’entrée du miho David 2 dans la version XS

Image 8: Bouteille en verre jetable avec un volume 
nominal de 60 mL et une bulle dans la base. 
Ce défaut est détecté de manière fiable avec la version XS 
du miho David 2.

Image 6: Vue supérieure schématique de la miho David 2 dans la configuration à double inspection de parois latérales (inspection de plus de 360°).
Les contenants viennent de la gauche et sont d’abord inspectés par un système d’inspection particulier qui décèle les erreurs géométriques (1). L’unité centrale (2) vérifie 
tous les défauts – parois, goulot, fond. La table d’éjection est utilisée pour l’évacuation de mauvaises bouteilles mais peut également servir pour éjecter les bouteilles 
test. L’éjecteur de type servo (3) sur la table d’éjection dirige la bouteille directement dans le conteneur pour verre cassé (4) ou vers la table d’éjection (5).

Les bouteilles pourvues d’un décor (ex. impression numérique directe) 
représentent un défi supplémentaire lors de l’inspection des parois des 
bouteilles vides (figure 7). Il ne semble pas y avoir de limite à la variété 
des décorations. La difficulté de l’inspection consiste à faire la distinction 
entre le décor et les salissures ou autres défauts de parois. Les systèmes 
d’inspection miho avec OpAL (algorithmes très performant développé 
par miho) permettent une inspection des parois latérales dans les zones 
décorées grâce à la capacité qu’offre le traitement d’image de faire de 
façon dynamique, la distinction entre un décor et un défaut.

Miho OpAL fonctionne non seulement avec des décors graphiques, mais 
également avec des caractéristiques spéciales telles que l’embossage ou 
une structure de relief.

Inspection des bouteilles en verre vides avec décoration

Un fait paradoxal : plus le contenant est petit, plus les difficultés  
d’inspection sont grandes ! Avec la variante XS du David 2, miho gère 
désormais de façon innovante l‘inspection très précise de flacons vides 
jusqu‘à une hauteur de 65 mm, un diamètre de 30 mm et des volumes 
nominaux jusqu’à 50 ml!

Inspection des plus petites bouteilles en verre

Pour assurer l’inspection optimale 
des bouteilles de petit format, un 
dispositif spécial a été conçu qui, 
d‘une part, permet de transporter les 
bouteilles en toute sécurité dans la 
machine et, d‘autre part, assure l‘ins-
pection parfaite de la surface d‘étan-
chéité et du fond du flacon.

Image 7 : Dans le cas de récipients décorés au niveau de la paroi latérale, il existe un risque de faux rejet (éjection d’un bon produit). Si la différentiation entre l’élément 
de décoration et le défaut n’est pas faite de manière dynamique. Le logiciel miho OpAL offre cette analyse dynamique ce qui le rend fiable et performant.
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Image 10:: Le miho David 2 inspectant les bouteilles vides à usage unique d’un volume de 60 ml. Via un interrupteur mécanique (voir schéma) les flacons viennent de la 
droite du dépalettiseur, traversent le système d’inspection 

Un investissement qui rapporte

En résumé

De nombreux embouteilleurs de boissons utilisant des 
bouteilles en verre non-consignées ne disposent pas 
encore d’un dispositif de contrôle pour vérifier l’intégrité de 
la bouteille avant remplissage. Du point de vue qualité du 
produit final et sécurité du consommateur, l’on ne pourra 
dans l’avenir plus se limiter aux contrôles réalisés par le 
verrier.  L’embouteilleur qui investit dans l‘inspection des 
bouteilles vides s’octroie un avantage commercial et cultive 
un avantage concurrentiel.  

L’investissement est effectivement rentable.

Dans un projet récent avec un embouteilleur de vin 
mousseux, le ROI (retour sur investissement) calculé est 
inférieur à deux ans. La mise en place de la David 2 sur la 
ligne d’embouteillage offrant une capacité de moins de 20 
000 bouteilles/heure et fonctionnant environ 1 000 heures 
par an, a considérablement augmenté l’efficience de la ligne.

Le système d’inspection de bouteilles vides miho 
David est la solution idéale pour contrôler, avant 
remplissage, les bouteilles en verre à usage unique. 
Il est basé sur une technologie robuste et bien 
établie et a été développé en fonction des exigences 
du marché depuis plus de deux décennies.

L’appareil est tout aussi parfait pour le remplissage 
de petits flacons, de smoothies ou de spiritueux 
que pour le soutirage dans le secteur alimentaire 
(nourriture pour bébé, confiture, ...).

Literatur:
1.	 https://www.glassonline.com/bv-glas-the-industry-endures-covid-19-crisis-better-than-expected/?utm_source=mailpoet&utm_medium=email&utm_campaign=glassonline-daily-news_1
2.	 American Glass Research: Color Atlas of Stones in Glass, ISBN 978-1-36-721388-3
3.	 CETIE France, General datasheet DT26.00, May 2020, Revision 2: GLOSSARY OF GLASS CONTAINER VISUAL CRITICAL DEFECTS, www.cetie.org

Envoyez-nous vos échantillons de bouteilles, venez nous visiter à Kassel pour voir nos 
systèmes inspectant vos bouteilles.

Pour plus d’informations, nous vous invitons à visiter notre site web www.miho.de ou à nous contacter directement par 
courriel à info@miho.de

Quelques avantages commerciaux d’un système 
d’inspection de bouteilles vides dans une ligne 
d’embouteillage pour verre non-consigné

Éviter la perte de produit

Éviter la perte de récipients et de bouchons (cap-
sules, couvercles)
Demande de compensation aux fournisseurs de 
verre
Annulation de l’inspection visuelle (réduction de 
coûts), 100% d’inspection automatique
 Réduction des temps d’arrêt pour cause de casse 
bouteille
Amélioration de la qualité produits et de la sécurité 
consommateur
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La miho David 2 en version asymétrique permet d’obtenir un maximum de capacité d’inspection tout en réduisant l’encombrement. Inspection de bouteilles de spiritueux 
carrées avec filetage MCA (trieuse de bouteilles, contrôles du fond, du goulot, deux détections de liquide résiduel (HF et IR), double inspection de parois combinée à un 
simple contrôle de parois, inspection des parois du goulot sur 360°). Éjecteur de type miho HSPM avec possibilité d’éjection sur deux canaux – vers conteneur ou sur 
table déjection

La miho David 2 intégrant toutes les options (contrôle du fond, du goulot, deux détections de liquide résiduel (HF et IR), double inspection de parois, inspection des 
parois du goulot sur 360°). Inspection de bouteilles de vin mousseux d’un volume de 750ml. Une vis sans fin assure la séparation des bouteilles à l’entrée. La trieuse miho 
Multicon en amont, élimine les bouteilles présentant des déviations de couleur et de forme. Afin d’assurer un retrait aisé des bouteilles éjectées, les deux tables d’éjection 
sont reliées entre elles. L’opérateur peut ainsi évacuer toutes les bouteilles défectueuses en un seul endroit.

Exemples d’intégrationAppendix 1:



La miho David 2 intégrant toutes les options (contrôle du fond, du goulot, deux détections de liquide résiduel (HF et IR), double inspection de parois, inspection des parois 
du goulot sur 360°). Inspection de bouteilles d’eau minérale jetables avec filetage MCA. La vis sans fin, est une aide dans cette situation où  l’espace est restreint mais 
des élements telles que l’absence de table d’éjection et la mise en place d’une gestion spéciale des bouteilles test ont également contribué au succès de l’implémentation 
dans un espace compact.

La miho David 2 sans contrôle parois. Inspection de bouteilles à section rectangulaire avec filetage MCA. Vis sans fin, contrôle du fond, du goulot, deux détections de 
liquide résiduel (HF et IR), inspection des parois internes, inspection du filet. Éjecteur miho HSP.


