
Il est rappelé que: Dans un délai de neuf mois à compter de la publication de la mention de la délivrance du brevet
européen au Bulletin européen des brevets, toute personne peut faire opposition à ce brevet auprès de l'Office européen
des brevets, conformément au règlement d'exécution. L'opposition n'est réputée formée qu'après le paiement de la taxe
d'opposition. (Art. 99(1) Convention sur le brevet européen).

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)

(19)
EP

3 
73

4 
20

8
B

1
*EP003734208B1*

(11) EP 3 734 208 B1
(12) FASCICULE DE BREVET EUROPEEN

(45) Date de publication et mention 
de la délivrance du brevet: 
13.11.2024 Bulletin 2024/46

(21) Numéro de dépôt: 20172452.3

(22) Date de dépôt: 30.04.2020

(51) Classification Internationale des Brevets (IPC):
F27B 9/10 (2006.01) B65B 53/06 (2006.01)

F27B 9/24 (2006.01) F27D 7/04 (2006.01)

F27D 17/00 (2006.01)

(52) Classification Coopérative des Brevets (CPC): 
B65B 53/063; F27B 9/10; F27B 9/24; F27D 7/04; 
F27D 17/001 

(54) DISPOSITIF DE CHAUFFAGE, INSTALLATION DE CONDITIONNEMENT PAR FARDELAGE AVEC 
UN TEL DISPOSITIF ET PROCEDE DE MISE EN CIRCULATION DE FLUX D’AIR CHAUFFE DANS 
CE DISPOSITIF

HEIZVORRICHTUNG, BÜNDELUNGSVERPACKUNGSANLAGE MIT EINER SOLCHEN 
VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ZIRKULIERENLASSEN DES ANGEHEIZTEN 
LUFTSTROMS IN DIESER VORRICHTUNG

HEATING DEVICE, INSTALLATION FOR PACKAGING BY BUNDLING WITH SUCH A DEVICE AND 
METHOD FOR CIRCULATION OF FLOW OF AIR HEATED IN THIS DEVICE

(84) Etats contractants désignés: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Priorité: 30.04.2019 FR 1904535

(43) Date de publication de la demande: 
04.11.2020 Bulletin 2020/45

(73) Titulaire: SIDEL PARTICIPATIONS
76930 Octeville-sur-Mer (FR)

(72) Inventeurs:  
• DE BRUNIER, François-Régis

21910 CORCELLES-LES-CITEAUX (FR)

• CHOPLIN, Grégory
21910 CORCELLES-LES-CITEAUX (FR)

(74) Mandataire: Sidel Group
c/o Gebo Packaging Solutions France
5-7 Rue du Commerce
ZI - CS 73445 Reichstett
67455 Mundolsheim Cedex (FR)

(56) Documents cités:  
EP-A2- 1 288 129 DE-B- 1 262 869
FR-A1- 2 859 704 GB-A- 1 062 349
JP-A- 2010 157 633 US-A- 3 668 817
US-A- 3 897 671  



EP 3 734 208 B1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Description

[0001] La présente invention entre dans le domaine du
conditionnement de produits au sein d’une ligne de pro-
duction et de traitement desdits produits.
[0002] De tels produits peuvent être, de façon non li-
mitative, des récipients, tels des bouteilles, cannettes,
briques cartonnées. De tels récipients peuvent se pré-
senter à l’unité ou regroupés au sein de boîtes, caisses,
cartons ou fardeaux.
[0003] De manière connue, au sein d’une ligne indus-
trielle, les produits peuvent recevoir plusieurs traitements
successifs différents, allant de la fabrication du contenant
par une opération d’injection plastique ou d’étirage-souf-
flage, en passant notamment par le remplissage, le bou-
chage et l’étiquetage des produits à l’unité, jusqu’au con-
ditionnement en lots de plusieurs produits regroupés.
[0004] En outre, chaque lot est constitué par regrou-
pement, en quinconce ou non, de plusieurs produits se-
lon une disposition en matrice, généralement de forme
globalement parallélépipédique carrée ou rectangle. De
façon complémentaire, chaque lot peut être maintenu
inférieurement au moyen d’un support formant un fond,
par exemple une barquette cartonnée.
[0005] Une fois les produits regroupés en lots, chaque
lot peut être enrobé, en particulier recouvert d’un film afin
de maintenir les produits ensemble et de faciliter la ma-
nutention d’un tel lot.
[0006] Lignes industrielles de fardelage sont connues
par US-A 3897671, FR-A 2859704, EP-A 1 288 129 et
US-A 3 668 817.
[0007] L’invention vise le conditionnement par farde-
lage de plusieurs produits regroupés en lots.
[0008] Le fardelage de produits consiste à les regrou-
per en lots puis à enrober chaque lot de produits au
moyen d’une feuille d’un film en matériau thermorétrac-
table. Un lot enrobé subit ensuite une étape de chauffage
pour que la feuille vienne épouser la forme globale ex-
térieure du lot. En somme, la feuille de film se rétracte
sous l’effet de la chaleur pour former un rétreint assurant
le maintien des produits groupés en lot.
[0009] Le regroupement en lots, l’enrobage et le chauf-
fage sont réalisés au moyen d’une installation dédiée de
type fardeleuse, au travers de plusieurs postes succes-
sifs.
[0010] Plus avant, le chauffage d’un lot enrobé s’effec-
tue en traversant le dispositif de chauffage ; comme un
four, de type four tunnel. Chaque lot de produits est trans-
porté en face supérieure d’un ou plusieurs convoyeurs,
depuis l’entrée jusqu’à la sortie dudit four.
[0011] Un même four peut comprendre plusieurs sec-
tions distinctes, aboutées les unes à la suite des autres,
formant l’intérieur de l’enceinte dudit dispositif de chauf-
fage. Chaque section confère des paramètres dédiés de
chauffage aux lots traversant ledit four.
[0012] En particulier, le chauffage s’effectue par un
moyen de chauffage assurant une mise en circulation de
flux d’air chauffé vers l’intérieur de l’enceinte du dudit

four. De préférence, le moyen de chauffage peut com-
prendre plusieurs modules de chauffage, chaque module
de chauffage étant propre à chaque section.
[0013] D’une part, l’air chaud est envoyé vers le con-
voyeur et permet de chauffer le dessous et les bords
inférieurs des lots transportés sur le convoyeur, visant
essentiellement la partie de la feuille du film située sous
le lot de produits, en vue notamment d’opérer une sou-
dure des extrémités de la feuille d’enrobage qui, au mo-
ment de l’enrobage préalable, sont superposées et pres-
sées l’une contre l’autre sous le poids des produits du
lot. D’autre part, l’air chaud est envoyé vers le volume
intérieur de l’enceinte et permet de chauffer le lot enrobé,
en vue d’effectuer une élévation en température de la
feuille du film pour qu’un rétreint vienne s’appliquer en
contact avec les produits, en déformant la feuille pour
qu’elle vienne en épouser une partie des contours des-
dits produits.
[0014] Comme évoqué précédemment, le moyen de
chauffage comprend au moins un module de chauffage
pourvu d’un bloc de chauffage ayant pour fonction de
chauffer l’air qui le traverse. Généralement, un tel bloc
de chauffage est pourvu de résistances électriques ou
de brûleurs à gaz. Un module de chauffage comprend
aussi un moyen de mise en circulation de l’air chauffé
par ledit bloc de chauffage. Un tel moyen de mise en
circulation peut se présenter sous forme d’une turbine
ou d’un ventilateur.
[0015] Dès lors, en sortie du moyen de chauffage, en
particulier en sortie d’un module de chauffage, un flux
d’air chauffé circule vers au moins un circuit, éventuel-
lement se divisant, ou plusieurs circuits débouchant,
d’une part, au niveau du convoyeur de sa section et,
d’autre part, à l’intérieur du volume de l’enceinte de cette
même section. Dans ce dernier cas, directement vers
l’intérieur du volume de l’enceinte, l’expulsion de l’air
chauffé en sortie du circuit correspondant s’effectue au
travers de rampes. De préférence, au moins deux ram-
pes sont disposées verticalement et parallèlement l’une
par rapport à l’autre, s’étendant longitudinalement selon
la direction de déplacement des lots, sur une portion de
longueur de chaque section. Deux rampes sont espa-
cées transversalement selon un intervalle, d’une part,
autorisant le passage des lots entre lesdites deux rampes
et, d’autre part, à une distance déterminée par rapport
aux parois latérales des lots, afin d’assurer le chauffage
et le rétreint.
[0016] Plus avant, une rampe peut être constituée par
la paroi interne longitudinale du four.
[0017] Une rampe peut aussi être constituée d’un élé-
ment indépendant, présentant alors une forme globale-
ment parallélépipédique rectangle ou trapézoïdale, creu-
se et fermée. Chaque rampe est connectée à la sortie
du circuit par lequel arrive le flux d’air chauffé et présente
une paroi avec des orifices par lesquels l’air chaud est
expulsé et dirigé vers l’intérieur du volume de sa section.
[0018] Lors du traitement des lots de produits enrobés
traversant un tel dispositif de chauffage, la circulation de
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flux d’air s’effectue de façon bouclée, l’air de l’enceinte
étant aspirée par le moyen de mise en circulation pour
traverser un bloc de chauffage avant d’être envoyé vers
le circuit, pour déboucher par les rampes et le convoyeur
à l’intérieur de ladite enceinte.
[0019] Dans ce contexte, une problématique réside
dans l’optimisation de la consommation d’énergie d’un
tel dispositif de chauffage, en particulier lorsqu’il n’est
pas en mode de production, par exemple lors d’un arrêt
de la ligne de production, pour un changement de format
ou en raison d’un événement survenu au niveau d’un
autre poste de ladite ligne. Il n’est alors plus nécessaire
de maintenir la température de consigne requise par le
process, qui peut être diminuée pour effectuer une éco-
nomie d’énergie pendant la durée d’arrêt.
[0020] En particulier, il a été constaté que le con-
voyeur, circulant entre l’intérieur et l’extérieur de l’encein-
te du four, induit une dissipation thermique conséquente.
En effet, lors d’un arrêt de production, le convoyeur est
maintenu en mouvement le temps que la température à
l’intérieur de l’enceinte diminue, afin de ne pas dégrader
ledit convoyeur, continuant alors de dissiper des calories
vers l’extérieur de l’enceinte.
[0021] Afin de limiter cette déperdition de chaleur, une
solution existante consiste à obturer le circuit correspon-
dant assurant l’envoi du flux d’air vers le convoyeur, en-
voyant l’intégralité du flux vers le circuit débouchant di-
rectement à l’intérieur de l’enceinte aux niveaux des ram-
pes.
[0022] En effet, il n’est pas possible d’arrêter totale-
ment la mise en circulation du flux d’air, risquant de pro-
voquer une surchauffe des composants d’un bloc de
chauffage, en particulier dans le cas d’un chauffage au
travers de résistances électriques présentant une inertie
thermique conséquente.
[0023] Une telle solution permet de limiter les déper-
ditions vers l’extérieur, mais continue de chauffer inuti-
lement l’intérieur de l’enceinte, ainsi que le dessus du
convoyeur.
[0024] L’invention a pour but de pallier les inconvé-
nients de l’état de la technique en proposant de recycler
un flux d’air chauffé directement en sortie du moyen de
chauffage, pour le rediriger vers son entrée, au travers
d’un circuit de recyclage dédié.
[0025] A cet effet, l’invention concerne un dispositif de
chauffage de lots de produits enrobés, comprenant au
moins :

- un four avec une enceinte intérieure ;
- au moins un convoyeur traversant ladite enceinte ;
- un moyen de chauffage de ladite enceinte, ledit

moyen de chauffage comprenant au moins une en-
trée et au moins une sortie ;

- un moyen de chauffage comprenant au moins un
module de chauffage

- chaque module de chauffage comprenant un bloc
de chauffage, au moins un circuit reliant en sortie
ledit bloc de chauffage et débouchant à l’intérieur de

ladite enceinte, et au moins un moyen de mise en
circulation d’un flux d’air chauffé par ledit bloc de
chauffage vers ledit circuit, ledit moyen de mise en
circulation comprenant au moins une admission
d’air.

[0026] Un tel dispositif de chauffage se caractérise par
le fait qu’il comprend au moins un circuit de recyclage
reliant au moins ladite sortie jusqu’à ladite une entrée
dudit moyen de chauffage, ledit circuit recyclage étant
distinct du le circuit de chauffage.
[0027] De façon additionnelle, aucunement limitative,
ledit circuit de recyclage peut relier la sortie d’un bloc de
chauffage jusqu’à ladite admission d’air d’un moyen de
mise en circulation dudit moyen de chauffage.
[0028] Dans un tel dispositif de chauffage, ledit four
peut être pourvu d’au moins une première section et une
deuxième section formant ladite enceinte ; ledit con-
voyeur traverse lesdites première section et deuxième
section ; ledit moyen de chauffage comprend un premier
module de chauffage dédié à ladite première section et
un deuxième module de chauffage dédié à ladite deuxiè-
me section ; et ledit circuit de recyclage relie la sortie du
bloc de chauffage du premier module de chauffage jus-
qu’à l’entrée du moyen de mise en circulation dudit
deuxième module de chauffage.
[0029] Un moyen de mise en circulation peut compren-
dre au moins une turbine pourvu d’une prise d’air et que
ledit circuit de recyclage débouche au niveau de ladite
prise d’air.
[0030] Le dispositif de chauffage peut comprendre des
moyens d’obturations contrôlées dudit circuit et dudit cir-
cuit de recyclage.
[0031] Ledit circuit de recyclage peut comprendre une
portion s’étendant à l’intérieur de l’enceinte dudit four,
ladite portion étant pourvue d’un volume ménagé à l’in-
térieur de l’enceinte par au moins une paroi interne.
[0032] L’invention concerne aussi un procédé de mise
en circulation de flux d’air chauffé, tout particulièrement
adapté à la mise en oeuvre d’un tel dispositif de chauf-
fage.
[0033] Dans un tel procédé, on contrôle au moins
l’ouverture du circuit de recyclage.
[0034] De façon additionnelle, mais aucunement limi-
tative, on peut contrôler l’obturation dudit circuit en sortie
dudit bloc de chauffage.
[0035] On peut contrôler l’ouverture et l’obturation de
façon synchronisée.
[0036] Dès lors, l’invention permet de rediriger tout ou
partie du flux d’air chauffé en sortie d’un module de chauf-
fage d’un moyen de chauffage, pour effectuer une circu-
lation limitée au niveau dudit moyen de chauffage, voir
en partie haute de l’enceinte au travers d’une reprise d’air
au plus loin du convoyeur. Ainsi, les déperditions ther-
miques s’en retrouvent d’autant limitées au niveau dudit
convoyeur, mais aussi à l’intérieur de l’enceinte d’un tel
four.
[0037] En recyclant l’air chauffé tout en le maintenant
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en mouvement, l’invention permet notamment de préser-
ver les composants du moyen de chauffage, s’affranchis-
sant d’un risque de détérioration.
[0038] L’invention trouvera une application préféren-
tielle au sein d’une installation de conditionnement par
fardelage de lots de produits, comprenant successive-
ment au moins :

- un poste de groupage desdits produits en lots ;
- un poste d’enrobage de chacun desdits lots par une

feuille de film thermorétractable ;
- un poste de chauffage de chaque feuille enrobant

chaque lot ;
- un poste de refroidissement de la feuille de chaque

lot.

[0039] Une telle installation se caractérise en ce que
ledit poste de chauffage comprend un dispositif de chauf-
fage de lots de produits enrobés selon l’invention.
[0040] Ainsi, l’invention limite directement les déperdi-
tions de chaleur au niveau de l’intérieur de l’enceinte, en
particulier du convoyeur.
[0041] D’autres caractéristiques et avantages de l’in-
vention ressortiront de la description détaillée qui va sui-
vre des modes de réalisation non limitatifs de l’invention,
en référence aux figures annexées, dans lesquelles :

La figure 1 représente schématiquement une vue en
coupe longitudinale d’un premier mode de réalisa-
tion, montrant un circuit de recyclage s’étendant en-
tre la sortie et l’entrée d’un moyen de chauffage pour-
vu d’un unique module de chauffage ;
La figure 2 représente schématiquement une vue en
coupe longitudinale d’un deuxième mode de réali-
sation, montrant un circuit de recyclage s’étendant
entre la sortie d’un premier module de chauffage et
l’entrée d’un deuxième module de chauffage ;
La figure 3 représente schématiquement une vue
partielle en coupe longitudinale d’un troisième mode
de réalisation, montrant un circuit de recyclage dont
une portion s’étend dans un volume ménagé en par-
tie supérieure de l’enceinte ; et
La figure 4 représente schématiquement une vue
partielle en coupe longitudinale d’un quatrième mo-
de spécifique de réalisation, montrant un circuit de
recyclage ménagé par un volume ménagé en partie
supérieure de l’enceinte et intégrant le moyen de
chauffage.

[0042] La présente invention concerne le chauffage de
produits enrobés.
[0043] De tels produits peuvent être, de façon non li-
mitative, des récipients, tels des bouteilles, cannettes,
briques cartonnées. De tels récipients peuvent se pré-
senter à l’unité ou regroupés au sein de boîtes, caisses,
cartons ou fardeaux.
[0044] Au sein d’une ligne industrielle, les produits
peuvent recevoir plusieurs traitements successifs diffé-

rents, allant de la fabrication du contenant par une opé-
ration d’injection plastique ou d’étirage-soufflage, en
passant notamment par le remplissage, le bouchage et
l’étiquetage des produits à l’unité, jusqu’au conditionne-
ment en lots de plusieurs produits regroupés.
[0045] En outre, chaque lot est constitué par regrou-
pement, en quinconce ou non, de plusieurs produits se-
lon une disposition en matrice, généralement de forme
globalement parallélépipédique carrée ou rectangle. De
façon complémentaire, chaque lot peut être maintenu
inférieurement au moyen d’un support formant un fond,
par exemple une barquette cartonnée.
[0046] Une fois les produits regroupés en lots, chaque
lot peut être enrobé, en particulier recouvert d’un film afin
de maintenir les produits ensemble et de faciliter la ma-
nutention d’un tel lot.
[0047] Un tel regroupement peut s’effectuer par farde-
lage des produits consistant à les regrouper en lots puis
à enrober chaque lot de produits au moyen d’une feuille
d’un film en matériau thermorétractable. Un lot enrobé
subit ensuite une étape de chauffage pour que la feuille
vienne épouser la forme globale extérieure du lot. En
somme, la feuille de film se rétracte sous l’effet de la
chaleur pour former un rétreint assurant le maintien des
produits groupés en lot.
[0048] L’invention vise tout particulièrement le condi-
tionnement par fardelage de plusieurs produits regrou-
pés en lots.
[0049] Le regroupement en lots, l’enrobage et le chauf-
fage sont réalisés au moyen d’une installation de condi-
tionnement par fardelage dédiée de type fardeleuse, au
travers de plusieurs postes successifs.
[0050] De façon générique, une tel installation de con-
ditionnement comprend successivement au moins un
poste de groupage desdits produits en lots, un poste
d’enrobage de chacun desdits lots par une feuille de film
thermorétractable, un poste de chauffage de chaque
feuille enrobant chaque lot, un poste de refroidissement
de la feuille de chaque lot. Avantageusement, une telle
installation présente un poste de chauffage comprenant
un dispositif de chauffage 1 de lots de produits enrobés
selon l’invention, tel que décrit par la suite.
[0051] Comme évoqué précédemment, le chauffage
d’un lot enrobé de produits s’effectue en traversant ledit
dispositif de chauffage 1. A cet effet, il comprend au
moins un four avec une enceinte intérieure. Un tel four
peut être de type tunnel, son enceinte étant partiellement
fermée, délimitée par des parois extérieures, avec des
passages aux extrémités pour l’approvisionner en lots
de produits enrobés à chauffer et pour extraire les lots
de produits une fois traités.
[0052] Le four comprend au moins une section 100,
formant alors seule l’enceinte dudit four. Un exemple sim-
plifié d’un four à une unique section est visible sur la
figure 1.
[0053] Préférentiellement, un four comprend plusieurs
sections 100,101, aboutée les unes à la suite des autres,
assurant une continuité du volume intérieur dudit four.
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Les sections 100,101 sont généralement alignées, for-
mant l’enceinte longitudinale dudit four. Un exemple sim-
plifié d’un four à deux sections est représenté sur la figure
2.
[0054] Le déplacement des lots vers, depuis et à l’in-
térieur du four s’effectue par un transporteur adapté. A
cet effet, le dispositif de chauffage 1 comprend au moins
un convoyeur 2 traversant ladite enceinte. De préféren-
ce, un seul convoyeur 2 s’étend au travers de ladite en-
ceinte, depuis et vers l’extérieur, en amont comme en
aval par rapport au sens de circulation desdits lots le long
dudit dispositif de chauffage 1 : un unique convoyeur 2
transporte donc les lots de produits pour les faire rentrer
dans le four, traverser son enceinte et sortir après trai-
tement.
[0055] A ce titre, le dispositif de chauffage 1 comprend
un moyen de chauffage 3 de ladite enceinte. Un tel
moyen de chauffage 3 assure la chauffe et la mise en
circulation de flux d’air, pour qu’il vienne au contact des
lots de produits enrobés à traiter.
[0056] Un moyen de chauffage 3 comprend au moins
un module de chauffage 30. Un moyen de chauffage 3
peut comprendre plusieurs modules de chauffage 30,31,
notamment pour une même section 100, permettant
d’obtenir des conditions de traitements thermiques diffé-
rentes entre plusieurs portions de ladite section. Préfé-
rentiellement, un moyen de chauffage 3 comprend un
module de chauffage 30 pour une première section 100
et un autre module de chauffage 31 pour une deuxième
section 101, comme visible sur la figure 2, permettant
d’obtenir des conditions de traitements différentes dans
chacune desdites sections 100,101.
[0057] Ledit moyen de chauffage 3 comprend au moins
une entrée 4 et au moins une sortie 5. Dans le cas de
plusieurs modules de chauffage 30,31, une entrée 40,41
et une sortie 50,51 sont dédiées à chacun d’entre eux.
[0058] En entrée 4,40,41, l’air est aspiré, tandis qu’il
est expulsé en sortie 5,50,51 : l’air étant chauffé en tra-
versant le moyen de chauffage 3.
[0059] A cet effet, chaque module de chauffage 30,31
comprend un bloc de chauffage 6. Un tel bloc de chauf-
fage 6 peut comprendre des résistances électriques ou
au moins un brûleur à gaz, chauffant l’air qui traverse
chaque bloc de chauffage 6.
[0060] Chaque module 30,31 comprend au moins un
circuit 7 reliant en sortie 5,50,51 ledit bloc de chauffage
6 et débouchant à l’intérieur de ladite enceinte.
[0061] Préférentiellement, chaque module 30,31 com-
prend au moins deux circuits 70,71. Au moins un premier
circuit 70 canalise le flux d’air chauffé vers au moins une
rampe 8, tandis qu’au moins un autre circuit 71 canalise
le flux d’air chauffé vers le convoyeur 2. A ce titre, on
notera qu’une rampe 8 peut être constituée par la paroi
interne longitudinale du four. Une rampe 8 peut aussi
être constituée d’un élément indépendant, présentant
alors une forme globalement parallélépipédique rectan-
gle ou trapézoïdale, creuse et fermée.
[0062] Chaque rampe 8 est connectée en sortie

5,50,51 au circuit 7, par lequel arrive le flux d’air chauffé.
Une rampe 8 peut présenter une paroi ajourée d’ouver-
tures, notamment sous forme d’orifices par lesquels l’air
chaud est expulsé et dirigé vers l’intérieur du volume de
l’enceinte.
[0063] De préférence, au moins deux rampes 8 sont
disposées verticalement et parallèlement l’une par rap-
port à l’autre, s’étendant longitudinalement selon la di-
rection de déplacement des lots, sur une portion de lon-
gueur de l’enceinte. Deux rampes 8 sont espacées trans-
versalement selon un intervalle, d’une part, autorisant le
passage des lots entre lesdites deux rampes 8 et, d’autre
part, à une distance déterminée par rapport aux parois
latérales des lots, afin d’assurer le chauffage et la forma-
tion du rétreint.
[0064] Concernant l’autre circuit 71, il peut déboucher
dans un espace ménagé sous le convoyeur 2 et ouvert
au moins en partie supérieur. Ledit convoyeur 2 est prévu
ajouré, permettant au flux d’air de le traverser et d’être
expulsé en partie inférieure de l’enceinte. Sur les figures
1 à 4, des flèches en pointillés modélisent un exemple
de circulation du flux d’air chauffé vers les circuits 70,71.
[0065] En particulier, dans le cas de plusieurs circuits
70,71, un répartiteur 9 peut être agencé en sortie 5,50,51
du bloc de chauffage 6, afin de le relier et orienter le flux
d’air chauffé vers l’un et/ou l’autre des circuits 70,71.
[0066] Chaque circuit 7,70,71 peut comprendre des
portions pourvues de canalisations, gaines ou conduits,
reliés hermétiquement aux différents éléments du dispo-
sitif de chauffage 1.
[0067] Chaque module de chauffage 30,31 comprend
au moins un moyen de mise en circulation 10 d’un flux
d’air chauffé par ledit bloc de chauffage 6 vers ledit circuit
7, notamment vers l’un et/ou l’autre des circuits 70,71.
Un tel moyen de mise en circulation 10 peut comprendre
au moins une turbine ou au moins un ventilateur. Ledit
moyen de mise en circulation 10 comprend au moins une
admission d’air 11.
[0068] Une telle admission d’air 11 est reliée à l’inté-
rieur de l’enceinte. Préférentiellement, une admission
d’air 11 comprend une bouche d’aspiration, ouverte vers
l’intérieur de l’enceinte, de manière à y prélever l’air pour
qu’il soit mis en circulation vers le bloc de chauffage 6
correspondant.
[0069] Plus avant, une entrée 4,40,41 peut correspon-
dre à une bouche d’aspiration du moyen de chauffage 3
et d’un de ses modules de chauffage 30,31, débouchant
à l’intérieur de l’enceinte.
[0070] On notera que, en particulier au cours du trai-
tement des lots de produits traversant l’enceinte du dis-
positif de chauffage 1, la circulation de flux d’air s’effectue
de façon bouclée, l’air de l’enceinte étant aspirée vers le
moyen de chauffage 3, notamment les modules de chauf-
fage 30,31, par le moyen de mise en circulation 10 pour
traverser un bloc de chauffage 6 correspondants, avant
d’être envoyé vers le circuit 7, notamment l’un et/ou
l’autre des circuits 70,71, pour déboucher par les rampes
8 et/ou le convoyeur 2 à l’intérieur de ladite enceinte.
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[0071] Une telle boucle de circulation prend en consi-
dération le volume intérieur de l’enceinte du four, poten-
tiellement ouverte aux passages nécessaire au convoya-
ge des lots de produits à traiter.
[0072] En outre, les différents éléments peuvent être
aboutés ou reliés par des canalisations, de façon hermé-
tique, afin d’autoriser une telle circulation en boucle.
[0073] Avantageusement, l’invention prévoit de recy-
cler le flux d’air chauffé par le dispositif de chauffage1,
en particulier son moyen de chauffage 3.
[0074] Pour ce faire, ledit dispositif de chauffage1 com-
prend au moins un circuit de recyclage 12 reliant au
moins ladite sortie 5,50,51 jusqu’à ladite une entrée
4,40,41 dudit moyen de chauffage 3, en particulier des
modules de chauffage 30,31 correspondants. En
d’autres termes, le circuit de recyclage 12 s’étend entre
l’une des sorties 5,50,51 et l’une des entrées 4,40,41
pour limiter le flux d’air envoyé vers les circuits 7,70,71
et le canaliser en limitant la circulation des flux d’air à
l’intérieur de l’enceinte, préférentiellement au niveau du
convoyeur 2. C’est en effectuant une liaison au plus près
entre les entrées 4,40,41 et sorties 5,50,51 du dispositif
de chauffage 1, que le recyclage permet d’éviter les dé-
perditions de chaleur vers le bas de l’enceinte en con-
servant le flux d’air chauffé en circulation en partie su-
périeure autour du moyen de chauffage 3 et des modules
de chauffage 30,31.
[0075] Selon un mode de réalisation, comme visible
sur la figure 1, ledit circuit de recyclage 12 peut relier la
sortie 5 d’un bloc de chauffage 6 jusqu’à ladite admission
d’air 11 d’un moyen de mise en circulation 10 dudit moyen
de chauffage 3. Le circuit de recyclage 12 peut compren-
dre au moins une canalisation, reliant à une extrémité
l’entrée 4,40,41 et à l’extrémité opposée la sortie 5,50,51,
directement ou non.
[0076] Alternativement, le circuit de recyclage 12 peut
relier la sortie d’un bloc de chauffage 6 jusqu’à l’évacua-
tion d’air en sortie des moyens de mise en circulation 10,
à savoir la sortie de la turbine, notamment à l’endroit en
liaison avec le bloc de chauffage 6 correspondant.
[0077] Selon un mode de réalisation, comme évoqué
précédemment, un moyen de mise en circulation 10 peut
comprendre au moins une turbine qui est pourvue d’une
prise d’air. Dès lors, le circuit de recyclage 12 peut dé-
boucher au niveau de ladite prise d’air. Dans cette con-
figuration, le circuit de recyclage 12 relie la sortie 5,50,51
à l’entrée 4,40,41 par la prise d’air de la turbine, et non
par l’admission d’air 11.
[0078] Le circuit de recyclage 12 peut relier la sortie
5,50,51 par l’intermédiaire du répartiteur 9 correspon-
dant.
[0079] Selon un mode de réalisation, comme repré-
senté sur la figure 2, ledit four est pourvu d’au moins une
première section 100 et une deuxième section 101 for-
mant ladite enceinte. Ledit convoyeur 2 traverse lesdites
première section 100 et deuxième section 101. De plus,
ledit moyen de chauffage 3 comprend un premier module
de chauffage 30 dédié à ladite première section 100 et

un deuxième module de chauffage 31 dédié à ladite
deuxième section 101. Dès lors, ledit circuit de recyclage
12 peut relier la sortie 50 du bloc de chauffage 6 du pre-
mier module de chauffage 30 jusqu’à l’entrée 41 du
moyen de mise en circulation 10 dudit deuxième module
de chauffage 31. En d’autres termes, le recyclage s’ef-
fectue au sein du moyen de chauffage 3, entre ses mo-
dules de chauffage 30,31. Le flux d’air chauffé n’est alors
plus envoyé vers la première section 100, mais redirigé
vers la deuxième section 101.
[0080] Selon d’autres modes de réalisations, ledit cir-
cuit de recyclage 12 peut comprendre une portion s’éten-
dant à l’intérieur de l’enceinte dudit four. Ladite portion
est pourvue d’un volume 13 ménagé à l’intérieur de l’en-
ceinte par au moins une paroi 14 interne. Préférentielle-
ment, ladite paroi 14 interne est ménagée en partie su-
périeure de l’enceinte, formant un faux plafond.
[0081] La paroi 14 interne peut être ajourée, autorisant
la circulation d’air avec l’enceinte, en particulier sous for-
me d’aspiration depuis l’enceinte.
[0082] Selon différents modes de réalisation, le moyen
de chauffage 3 peut être situé à l’intérieur et/ou à l’exté-
rieur du volume 13, à savoir des éléments constituant
chaque module de chauffage 30,31 peuvent être placés
à l’intérieur et/ou à l’extérieur dudit volume 13.
[0083] Plus avant, selon un mode de réalisation, com-
me visible sur la figure 3, le moyen de chauffage 3 est
disposé extérieurement au volume13. La paroi 14 interne
forme alors une portion du circuit de recyclage 12.
[0084] Selon un autre mode de réalisation, comme vi-
sible sur la figure 4, le moyen de chauffage 3 est disposé
à l’intérieur du volume 13. Le circuit de recyclage 12 est
alors délimité essentiellement par ledit volume 13, l’air
circulant à l’intérieur dudit volume 13 et autour du moyen
de chauffage 3.
[0085] Comme évoqué précédemment, l’invention vi-
se le recyclage du flux d’air chauffé par le moyen de
chauffage 3.
[0086] Pour ce faire, le dispositif de chauffage 1 peut
comprendre des moyens d’obturations contrôlées dudit
circuit 7 et dudit circuit de recyclage 12. Les moyens d’ob-
turations contrôlées permettent d’orienter le flux d’air
vers le ou les circuits 7,70,71 et/ou vers le circuit de re-
cyclage 12.
[0087] Selon un mode de réalisation, les moyens d’ob-
turations contrôlées peuvent comprendre des obtura-
teurs 15,16 correspondant aux liaisons avec les circuits
70,71 et au moins un obturateur de recyclage 17 corres-
pondant à la liaison avec le circuit de recyclage 12.
[0088] Préférentiellement, les obturateurs 15,16 et
l’obturateur de recyclage 17 peuvent être positionnés aux
jonctions entre, d’une part, le répartiteur 9 et, d’autre part,
les circuits 70,71 et le circuit de recyclage 12. En d’autres
termes, les obturateurs 15,16 et l’obturateur de recyclage
17 se situent aux entrées correspondantes des circuits
70,71 et du circuit de recyclage 12, lesdites entrées étant
connectées audit répartiteur 9.
[0089] Les obturateurs 15,16 et l’obturateur 17 peu-
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vent être de toute type, notamment des clapets dont la
position obture totalement ou partiellement chacun des
circuits 70,71 et circuit de recyclage 12 correspondants.
[0090] Le contrôle des positions des obturateurs 15,16
et de l’obturateur de recyclage 17 est effectué par des
moyens adaptés, notamment une unité de commande
dédiée. Une telle unité de commande peut notamment
comprendre des capteurs, par exemple de pression et/ou
de température, positionnées à différents endroits du dis-
positif de chauffage 1.
[0091] Dès lors, il est possible de contrôler la circula-
tion des flux d’air vers les circuits 70,71 ou le circuit de
recyclage 12.
[0092] A cet effet, l’invention concerne aussi un pro-
cédé de mise en circulation de flux dans pour un dispositif
de chauffage 1, tel que précédemment décrit.
[0093] Avantageusement, lors de ce procédé, on con-
trôle au moins l’ouverture du circuit de recyclage 12.
L’ouverture du circuit de recyclage 12 permet de diminuer
le débit d’air envoyé vers le circuit 7, notamment vers
l’un et l’autre des circuits 70,71 s’ils sont ouverts, voire
totalement vers le circuit de recyclage 12 s’ils sont tota-
lement fermés.
[0094] A ce titre, on peut contrôler l’obturation dudit
circuit 7 en sortie dudit bloc de chauffage 6, notamment
de l’un et/ou l’autre des circuits 70,71. Préférentielle-
ment, on contrôle l’obturation des deux circuits 70,71,
l’air étant orienté vers le circuit de recyclage 12.
[0095] Une telle configuration est représentée sur les
figures par des flèches pleines modélisant le flux d’air
réorienté en majeur partie vers le circuit de recyclage 12.
Les obturateurs 15,16 sont fermés, tandis que l’obtura-
teur de recyclage 12 est partiellement ouvert, modifiant
la circulation du flux d’air chauffé. En outre, l’aspiration
de l’air depuis l’enceinte peut toujours être active au tra-
vers de l’admission d’air 11, mais limitée en débit du fait
que la majeure partie du flux est réorienté vers le circuit
de recyclage 12.
[0096] On peut contrôler l’ouverture et l’obturation de
façon indépendante. En somme, chacun des obturateurs
15,16 et de l’obturateur de recyclage 17 peut être contrôlé
seul en ouverture ou fermeture, à savoir sans modifier
les positions des autres.
[0097] Selon un mode préféré de réalisation, on peut
contrôler l’ouverture et l’obturation de façon synchroni-
sée. En d’autres termes, l’ouverture du ou des obtura-
teurs 15,16 induit respectivement la fermeture de l’obtu-
rateur de recyclage 17, et inversement.
[0098] L’ouverture ou la fermeture des obturateurs
15,16 peut s’effectuer simultanément.
[0099] Comme il ressort de ce qui précède, le dispositif
de chauffage 1 comprend avantageusement un circuit
de recyclage 12 du flux d’air chauffé reliant au moins une
sortie 5,50,51 du moyen de chauffage 3 à au moins une
entrée 4,40,41 dudit moyen de chauffage 3.
[0100] Un tel circuit 12 est réalisé de sorte à pouvoir
restreindre significativement, voire empêcher la circula-
tion d’air chauffé dans l’enceinte du four, en particulier

dans la partie basse du four, dans laquelle se trouve le
convoyeur 2.
[0101] En effet, comme indiqué précédemment, lors-
que le four n’est pas en mode production, le convoyeur
doit malgré tout continuer de fonctionner pour éviter de
détériorer la portion du convoyeur présente dans le four
en raison d’une exposition prolongée à une température
trop élevée. Il en résulte une grande déperdition énergé-
tique. Le fait de réduire considérablement les échanges
d’air chauffé entre le moyen de chauffage et l’enceinte
du four, en particulier entre le moyen de chauffage et la
partie inférieure de l’enceinte, au voisinage du convoyeur
2 permet alors d’économiser de l’énergie.
[0102] Ainsi, le circuit de recyclage 12 est préférentiel-
lement isolé, au moins partiellement de l’enceinte du four.
[0103] Selon un mode de réalisation particulier de l’in-
vention, le circuit de recyclage 12 est distinct du au moins
un circuit 7,70,71 destiné à alimenter en air chaud l’en-
ceinte du four dans des conditions favorables au rétreint
de l’enrobage autour des produits. Ainsi, l’air chaud qui
est admis à l’issue du circuit de recyclage, au niveau
d’une entrée 4,40,41 du moyen de chauffage 3 peut pro-
venir de l’enceinte du four uniquement de manière par-
tielle, voire pas du tout. En d’autres termes, le flux d’air
amené au niveau d’une entrée 4,40,41 du moyen de
chauffage 3 au travers du circuit de recyclage 12 ne peut
pas provenir uniquement de l’enceinte du four.
[0104] De manière préférée, le circuit de recyclage 12
comprend au moins une paroi 14 permettant d’isoler le
circuit 12 de l’enceinte interne du four alimentée en air
chaud par le circuit 7,70,71 comme représenté par exem-
ple aux figures 3 et 4.
[0105] Le circuit de recyclage 12 peut également être
fermé au moyen d’une canalisation s’étendant depuis au
moins une sortie 5,50,51 jusqu’à au moins une entrée
4,40,41 comme représenté par exemple à la figure 1.
[0106] Ainsi, l’invention permet d’effectuer un recycla-
ge du flux d’air, préférentiellement en partie supérieure
de l’enceinte du dispositif de chauffage1, limitant les
échanges thermiques en partie inférieure, surtout au ni-
veau du convoyeur 2. Ce recyclage 12 permet d’écono-
miser de l’énergie en limitant les déperditions de chaleur,
tout en optimisant le fonctionnement du dispositif de
chauffage1, ainsi que de l’installation de conditionne-
ment.
[0107] On notera que l’invention pourra trouver une
application préférentielle, mais aucunement limitative,
dans un mode de fonctionnement spécifique de l’instal-
lation de conditionnement par fardelage, par exemple un
mode de fonctionnement dégradé de la production ou
bien un lancement/arrêt, ou notamment un mode de
veille. Dès lors, l’invention permet notamment d’accélé-
rer et de faciliter une remise en production.

Revendications

1. Dispositif de chauffage (1) de lots de produits enro-
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bés, comprenant au moins :

- un four avec une enceinte intérieure ;
- au moins un convoyeur (2) traversant ladite
enceinte ;
- un moyen de chauffage (3) de ladite enceinte,
ledit moyen de chauffage (3) comprenant au
moins une entrée (4,40,41) et au moins une sor-
tie (5,50,51) ;
- ledit moyen de chauffage (3) comprenant au
moins un module de chauffage (30,31)
- chaque module de chauffage (30,31) compre-
nant un bloc de chauffage (6), au moins un circuit
(7,70,71) reliant en sortie (5, 50, 51) ledit bloc
de chauffage (6) et débouchant à l’intérieur de
ladite enceinte, et au moins un moyen de mise
en circulation (10) d’un flux d’air chauffé par ledit
bloc de chauffage (6) vers ledit circuit (7,70,71),
ledit moyen de mise en circulation (10) compre-
nant au moins une admission d’air (11), ladite
admission d’air (11) se situant au niveau de l’en-
trée (4, 40, 41) et étant reliée à l’intérieur de
l’enceinte ;

caractérisé par le fait qu’il comprend au moins un
circuit de recyclage (12) reliant au moins ladite sortie
(5,50,51) jusqu’à ladite une entrée (4,40,41) dudit
moyen de chauffage (3), ledit circuit de recyclage
(12) étant distinct du au moins un circuit (7, 70, 71).

2. Dispositif de chauffage (1) selon la revendication
précédente, caractérisé par le fait que ledit circuit
de recyclage (12) relie la sortie (5,50,51) d’un bloc
de chauffage (6) jusqu’à ladite admission d’air (11)
d’un moyen de mise en circulation (10) dudit moyen
de chauffage (3).

3. Dispositif de chauffage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par le
fait que :

- ledit four est pourvu d’au moins une première
section (100) et une deuxième section (101) for-
mant ladite enceinte ;
- ledit convoyeur (2) traverse lesdites première
section (100) et deuxième section (101) ;
- ledit moyen de chauffage (3) comprend un pre-
mier module de chauffage (30) dédié à ladite
première section (100) et un deuxième module
de chauffage (31) dédié à ladite deuxième sec-
tion (101) ;

et en ce que :

- ledit circuit de recyclage (12) relie la sortie (50)
du bloc de chauffage (6) du premier module de
chauffage (20) jusqu’à l’entrée (41) du moyen
de mise en circulation (10) dudit deuxième mo-

dule de chauffage (31).

4. Dispositif de chauffage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par le
fait qu’un moyen de mise en circulation (10) com-
prend au moins une turbine pourvu d’une prise d’air
et que ledit circuit de recyclage (12) débouche au
niveau de ladite prise d’air.

5. Dispositif de chauffage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par le
fait qu’il comprend des moyens d’obturations con-
trôlées dudit circuit (7,70,71) et dudit circuit de recy-
clage (12), lesdits moyens d’obturations contrôlées
permettant d’orienter le flux d’air vers le ou les cir-
cuits (7, 70, 71) et/ou vers le circuit de recyclage (12).

6. Dispositif de chauffage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par le
fait que ledit circuit de recyclage (12) comprend une
portion s’étendant à l’intérieur de l’enceinte dudit
four, ladite portion étant pourvue d’un volume mé-
nagé à l’intérieur de l’enceinte par au moins une paroi
(14) interne.

7. Dispositif de chauffage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par le
fait que le circuit de recyclage (12) relie la sortie (5,
50, 51) par l’intermédiaire d’un répartiteur (9).

8. Installation de conditionnement par fardelage de lots
de produits, comprenant successivement au moins :

- un poste de groupage desdits produits en lots ;
- un poste d’enrobage de chacun desdits lots
par une feuille de film thermorétractable ;
- un poste de chauffage de chaque feuille enro-
bant chaque lot ;
- un poste de refroidissement de la feuille de
chaque lot ;

caractérisée en ce que ledit poste de chauffage
comprend un dispositif de chauffage (1) de lots de
produits enrobés selon l’une quelconque des reven-
dications précédentes.

9. Procédé de mise en circulation de flux d’air chauffé
dans pour un dispositif de chauffage (1) selon l’une
quelconque des revendications 1 à 7, caractérisé
en ce que :

- on contrôle au moins l’ouverture du circuit de
recyclage (12).

10. Procédé de mise en circulation selon la revendica-
tion précédente, caractérisé par le fait qu’on con-
trôle l’obturation du au moins un circuit (7,70,71) en
sortie (5,50,51) dudit bloc de chauffage (6), pour li-
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miter le flux d’air envoyé vers le au moins un circuit
(7, 70, 71).

11. Procédé de mise en circulation selon la revendica-
tion précédente caractérisé par le fait qu’on con-
trôle l’ouverture et l’obturation de façon synchroni-
sée.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Erhitzen von Chargen umhüllter
Produkte, umfassend zumindest:

- einen Ofen mit einem Innenraum;
- mindestens einen Förderer (2), der durch den
Raum verläuft;
- ein Mittel (3) zum Erhitzen des Raums, wobei
das Heizmittel (3) mindestens einen Einlass (4,
40, 41) und mindestens einen Auslass (5, 50,
51) umfasst;
- wobei das Heizmittel (3) mindestens ein Heiz-
modul (30, 31) umfasst;
- wobei jedes Heizmodul (30, 31) Folgendes um-
fasst: einen Heizblock (6), mindestens einen
Kreislauf (7, 70, 71), der den Heizblock (6) mit
dem Auslass (5, 50, 51) verbindet und in das
Innere des Raums mündet, und mindestens ein
Mittel (10) zum Umwälzen eines durch den Heiz-
block (6) erhitzten Luftstroms zum Kreislauf (7,
70, 71), wobei das Umwälzmittel (10) mindes-
tens einen Lufteinlass (11) umfasst, wobei sich
der Lufteinlass (11) am Einlass (4, 40, 41) be-
findet und mit dem Rauminneren verbunden ist;

dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens ei-
nen Rückführungskreislauf (12) umfasst, der zumin-
dest den Auslass (5, 50, 51) mit einem Einlass (4,
40, 41) des Heizmittels (3) verbindet, wobei der
Rückführungskreislauf (12) von dem mindestens ei-
nen Kreislauf (7, 70, 71) getrennt ist.

2. Heizvorrichtung (1) nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass der Rück-
führungskreislauf (12) den Auslass (5, 50, 51) eines
Heizblocks (6) mit dem Lufteinlass (11) eines Um-
wälzmittels (10) des Heizmittels (3) verbindet.

3. Heizvorrichtung (1) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass:

- der Ofen zumindest mit einem ersten Abschnitt
(100) und einem zweiten Abschnitt (101) verse-
hen ist, die den Raum bilden;
- wobei der Förderer (2) durch den ersten Ab-
schnitt (100) und den zweiten Abschnitt (101)
verläuft;
- wobei das Heizmittel (3) ein für den ersten Ab-

schnitt (100) vorgesehenes erstes Heizmodul
(30) und ein für den zweiten Abschnitt (101) vor-
gesehenes zweites Heizmodul (31) umfasst;

und dadurch, dass:

- der Rückführungskreislauf (12) den Auslass
(50) des Heizblocks (6) des ersten Heizmoduls
(20) mit dem Einlass (41) des Umwälzmittels
(10) des zweiten Heizmoduls (31) verbindet.

4. Heizvorrichtung (1) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Umwälzmittel (10) zumindest eine Turbine umfasst,
die mit einem Lufteinlass versehen ist, und dass der
Rückführungskreislauf (12) am Lufteinlass mündet.

5. Heizvorrichtung (1) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
Mittel zum gesteuerten Schließen des Kreislaufs (7,
70, 71) und des Rückführungskreislaufs (12) um-
fasst, wobei es die Mittel zum gesteuerten Schließen
ermöglichen, den Luftstrom zu dem Kreislauf bzw.
den Kreisläufen (7, 70, 71) und/oder zum Rückfüh-
rungskreislauf (12) zu lenken.

6. Heizvorrichtung (1) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rückführungskreislauf (12) einen Abschnitt um-
fasst, der sich innerhalb des Raums des Ofens er-
streckt, wobei der Abschnitt mit einem Volumen ver-
sehen ist, das im Rauminneren durch mindestens
eine Innenwand (14) gebildet ist.

7. Heizvorrichtung (1) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rückführungskreislauf (12) über einen Verteiler (9)
mit dem Auslass (5, 50, 51) verbunden ist.

8. Anlage zum Verpacken von Produktchargen durch
Bündeln, umfassend nacheinander zumindest:

- eine Station zum Gruppieren der Produkte zu
Chargen;
- eine Station zum Umhüllen jeder der Chargen
mit einer Schrumpffolie;
- eine Station zum Erhitzen jeder Folie, die jede
Charge umhüllt;
- eine Station zum Abkühlen der Folie jeder
Charge; dadurch gekennzeichnet, dass die
Heizstation eine Vorrichtung (1) zum Erhitzen
von Chargen umhüllter Produkte nach einem
der vorangehenden Ansprüche umfasst.

9. Verfahren zum Umwälzen von erhitzten Luftströmen
in einer Heizvorrichtung (1) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass:
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- zumindest das Öffnen des Rückführungskreis-
laufs (12) gesteuert wird.

10. Umwälzverfahren nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schließen des mindestens einen Kreislaufs (7, 70,
71) am Auslass (5, 50, 51) des Heizblocks (6) ge-
steuert wird, um den dem mindestens einen Kreis-
lauf (7, 70, 71) zugeführten Luftstrom zu begrenzen.

11. Umwälzverfahren nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Öff-
nen und das Schließen synchron gesteuert werden.

Claims

1. Heating device (1) for coated batches of products,
comprising at least:

- an oven with an internal enclosure;
- at least one conveyor (2) passing through said
enclosure;
- a heating means (3) for said enclosure, said
heating means (3) comprising at least one input
(4, 40, 41) and at least one output (5, 50, 51);
- said heating means (3) comprising at least one
heating module (30, 31);
- each heating module (30, 31) comprising a
heating block (6), at least one circuit (7, 70, 71)
linking, at the output (5, 50, 51), said heating
block (6) and opening inside said enclosure, and
at least one means for circulating (10) an air
stream heated by said heating block (6) to said
circuit (7, 70, 71), said circulating means (10)
comprising at least one air intake (11), said air
intake (11) being situated at the input (4, 40, 41)
and being linked to the inside of the enclosure;

characterized in that it comprises at least one re-
cycling circuit (12) linking at least said output (5, 50,
51) to said one input (4, 40, 41) of said heating means
(3), said recycling circuit (12) being distinct from the
at least one circuit (7, 70, 71).

2. Heating device (1) according to the preceding claim,
characterized in that said recycling circuit (12) links
the output (5, 50, 51) of a heating block (6) to said
air intake (11) of a circulating means (10) of said
heating means (3).

3. Heating device (1) according to either one of the pre-
ceding claims, characterized in that:

- said oven is provided with at least one first sec-
tion (100) and one second section (101) forming
said enclosure;
- said conveyor (2) passes through said first sec-

tion (100) and second section (101);
- said heating means (3) comprises a first heat-
ing module (30) dedicated to said first section
(100) and a second heating module (31) dedi-
cated to said second section (101);

and in that:

- said recycling circuit (12) links the output (50)
of the heating block (6) of the first heating mod-
ule (20) to the input (41) of the circulating means
(10) of said second heating module (31).

4. Heating device (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that a circulating
means (10) comprises at least one turbine provided
with an air vent and that said recycling circuit (12)
opens out at said air vent.

5. Heating device (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that it comprises
controlled shutting means for said circuit (7, 70, 71)
and for said recycling circuit (12), said controlled
shutting means making it possible to orient the air
stream to the circuit or circuits (7, 70, 71) and/or to
the recycling circuit (12).

6. Heating device (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that said recycling
circuit (12) comprises a portion extending inside the
enclosure of said oven, said portion being provided
with a volume formed inside the enclosure by at least
one internal wall (14).

7. Heating device (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the recycling
circuit (12) links the output (5, 50, 51) via a distributor
(9).

8. Installation for packaging by film-wrapping batches
of products, comprising, in succession, at least:

- a station for grouping said products together
in batches;
- a station for coating each of said batches with
a sheet of heat-shrinkable film;
- a station for heating each sheet coating each
batch;
- a station for cooling the sheet of each batch;
characterized in that said heating station com-
prises a heating device (1) for coated batches
of products according to any one of the preced-
ing claims.

9. Method for circulating a heated air stream in a heat-
ing device (1) according to any one of Claims 1 to 7,
characterized in that:
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- at least the opening of the recycling circuit (12)
is controlled.

10. Circulating method according to the preceding claim,
characterized in that the shutting of the at least one
circuit (7, 70, 71) at the output (5, 50, 51) of said
heating block (6) is controlled to limit the air stream
sent to the at least one circuit (7, 70, 71).

11. Circulating method according to the preceding claim,
characterized in that the opening and the shutting
are controlled in a synchronized manner.
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