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"Ensemble pour la production de récipients au moyen d'une
installation comportant un circuit de recyclage de I'air et procédé
de recyclage”

La présente invention concerne un ensemble pour la production
de récipients au moyen d'une installation comportant un circuit de
recyclage de l'air et un procédé de recyclage.

La présente invention concerne plus particuliégrement un
ensemble pour la production de récipients comportant au moins :

- un batiment comportant un local industriel fermé délimitant un
volume d'air ambiant ;

- une installation pour la fabrication de récipients a partir de
préformes en matiére thermoplastique qui est implantée dans ledit
local industriel, I'installation comportant:

¢ une enceinte de protection destinée a isoler un volume intérieur
de l'installation par rapport a l'air ambiant et [I'installation
comportant agencée dans ledit volume intérieur au moins :

¢ une unité de conditionnement thermique des préformes
comportant un four qui comporte des moyens de chauffage et au
moins un dispositif de refroidissement par air, ledit dispositif de
refroidissement comportant des moyens d'alimentation en air qui
sont aptes a puiser de I'air ambiant dans le local industriel et qui
sont associés a des moyens de filtration pour filtrer ledit air
ambiant puisé afin de délivrer, au moins dans un mode de
production de [I'installation, un air filtré pour assurer le

refroidissement d'au moins une partie des préformes en transit a

I'intérieur d'une zone du four, dite zone de conditionnement

thermique des préformes, et

¢ un systéme d'extraction d'air associé au four qui comporte des
moyens d'extraction aptes a extraire l'air de refroidissement
hors de ladite zone du four et a évacuer ledit air aprés
refroidissement.

On connait de I'état de la technique un tel ensemble,
notamment des usines ou des unités de production, pour la production
de récipients formant un corps creux, en particulier de bouteilles, de

flacons, etc.
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Les récipients sont fabriqués a partir de préformes ou
d'ébauches préalablement obtenues par injection de matiére
thermoplastique, par exemple en PET (PolyEthyléne-Térephtalate), ces
préformes étant ensuite conditionnées thermiquement puis
transformées dans l'installation de fabrication dudit ensemble pour la
production.

Une telle installation pour la fabrication de récipients a partir de
préformes en matiére thermoplastique comporte généralement, outre
au moins une unité de conditionnement thermique, au moins une unité
de transformation des préformes en récipients et une unité de
remplissage des récipients obtenus a partir desdites préformes
transformées, lesdites unités étant également agencées dans le
volume intérieur délimité par I'enceinte de protection de l'installation.

Les préformes sont conditionnées thermiquement dans un four
formant |'unité de conditionnement thermique de l'installation pour
permettre leur transformation ultérieure en un récipient dans ['unité
suivante, notamment par une opération de formage au moyen d'un
fluide sous pression.

L'opération de formage de la préforme est par exemple réalisée
au moyen d'un gaz sous pression, tel que de l'air, pour obtenir le
récipient par soufflage ou par étirage-soufflage ou encore au moins en
partie par remplissage au moyen d'un liquide sous pression.

Le conditionnement thermique requiert I'application conjuguée,
pendant un laps de temps donné, d'un chauffage sur le corps de la
préforme, par exemple par un rayonnement infrarouge émis par les
moyens de chauffage et également d'un refroidissement par air dudit
corps.

Le refroidissement par air a pour effet de favoriser la chauffe
par rayonnement en modérant les effets de conduction thermique au
travers de la masse d'air contenue dans le four de maniére a éviter
toute cristallisation et permettire I'établissement d'un gradient dans la
paroi du corps qui soit tel que la paroi présente température sur sa
surface interne supérieure ou égale a la température de sa surface
externe.

C'est la raison pour laquelle, le four d'une telle installation

comporte un dispositif de refroidissement par air destiné a refroidir,
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par application d'un flux d’'air de refroidissement, au moins le corps
des préformes qui transitent au défilé, suivant un parcours de chauffe
déterminé, a l'intérieur d'une zone du four, dite zone de
conditionnement thermique qui forme au moins une partie du volume
intérieur délimité par I'enceinte.

Outre des moyens d'alimentation en air destinés a établir ledit
flux d'air de refroidissement a I'intérieur de la zone de conditionnement
thermique du four, le dispositif de refroidissement comporte des
moyens de filtration de [I'air qui sont associés auxdits moyens
d'alimentation.

Les moyens de filtration sont destinés a éliminer, de I'air
ambiant prélevé dans le local industriel, les impuretés (poussiéres,
micro-organismes, ...) de maniére a délivrer aux préformes un air de
refroidissement qui soit un air filtré présentant un degré de propreté
aussi élevé que possible.

Selon I'état de la technique pour la demanderesse, le four est
également équipé d'un systéme d’extraction d’air destiné a extraire
I'air, aprés refroidissement, pour évacuer ledit air vers |'extérieur du
local industriel d'implantation de [I'installation, généralement vers
I'atmosphére de maniére a évacuer avec cet air les calories résultant
du chauffage opéré dans le four.

Pour ce faire, le systéme d'extraction comporte des moyens
d'extraction, tels qu'une hotte aspirante, et un conduit d'évacuation de
['air dont une extrémité est reliée aux moyens d'extraction et dont
l'autre extrémité débouche a I'extérieur du local industriel, en
particulier dans I'atmosphére.

Par conséquent, respectivement puisé dans le local industriel
par les moyens d'alimentation et filtré par les moyens de filtration du
dispositif de refroidissement équipant le four, I'air ambiant est ensuite
évacué par le systéme d'extraction a I'extérieur du local industriel en
particulier pour évacuer la chaleur.

A titre d'exemple non limitatif, on pourra se reporter au
document EP-A-2.191.953 concernant un four pour le conditionnement
thermique des préformes.

S'agissant de la présente invention, la demanderesse a tout

d'abord su découvrir que l'origine de nombreux problémes, tout
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particuliérement de propreté des récipients fabriqués, étaient
imputables a l'importance des échanges d'air survenant dans le local
industriel d'implantation de l'installation et ensuite que ces échanges
d'air entrant/sortant dans le local sont liés a la consommation en air
ambiant du dispositif de refroidissement et du systéme d'extraction
associé.

En effet, I'air ambiant aspiré par les moyens d'alimentation du
dispositif de refroidissement est ensuite évacué, aprés refroidissement,
vers l'extérieur du local industriel par les moyens d'extraction et
notamment vers |'atmosphére, or cet air évacué est instantanément
remplacé dans le local industriel par un volume d'air équivalent.

Ainsi, au moins une partie de l'air ambiant contenu dans le
local industriel est-il en permanence renouvelé par de l'air provenant
de [I'extérieur du local industriel, principalement par de I'air
atmosphérique se trouvant a lI'extérieur du batiment de |'usine ou
ensemble de production abritant le local industriel.

Un volume entrant d'air atmosphérique vient par conséquent
remplacer dans le volume total du local industriel le volume sortant
d'air ambiant qui y a été prélevé ou puisé avant d'étre évacué a
I'extérieur par le systéme d'extraction.

Cependant, [l'air atmosphérique pénétrant dans Ile local
industriel depuis I'extérieur est un air qui présente des paramétres
qualitatifs non maitrisés et généralement trés variables.

Plus précisément, la température de I'air, son degré d'humidité
ou encore et surtout la présence indésirable de bactéries comme de
poussiéres ne sont pas maitrisés et sont autant de paramétres dont il
est en revanche parfaitement acquis qu'ils influencent directement la
qualité de la fabrication des récipients.

De surcroit, de tels paramétres varient en fonction de Ia
localisation géographique du batiment comprenant l'installation, voir -
pour une méme localisation - en fonction de la saison qui est
susceptible de modifier certains de ces paramétres qualitatifs comme
la température de I'air qui peut varier avec une forte amplitude sur une
méme journée.

Les problémes précités sont donc essentiellement I'impact des

variations des paramétres qualitatifs (température, humidité, ...) de
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I'air atmosphérique renouvelant I'air ambiant sortant du local industrie
qui affectent le processus de conditionnement thermique mais encore
et tout particuliérement la propreté (poussiéres, bactéries, ...) de cet
air.

En effet, compte tenu du volume d'air atmosphérique entrant, le
demanderesse a pu établir que ce renouvellement de |'air ambiant, en
lieu et place de I'air évacué, par cet air atmosphérique généralement
peu propre conduit a8 une dégradation des moyens de filtration mis en
ceuvre, voir incidemment de la qualité de fabrication des récipients,
tout particuliérement la propreté des récipients finaux.

Les échanges d'air entrant/sortant du local industriel ont entre
autres conséquences un encrassement rapide des moyens de filtration
du dispositif de refroidissement se traduisant par une diminution de
leur efficacité ou a tout le moins une réduction de la durée d'utilisation
des moyens de filtration et une augmentation de la frégquence des
opérations de maintenance nécessitant de procéder un arrét complet
de l'installation de fabrication.

Ces problémes d'échanges d'air ont donc également une
incidence économique directe sur les colts d'exploitation de
I'installation de fabrication de récipients.

Pour contréler la qualité de l'air ambiant du local industriel, il
est possible de recourir a une transformation du local industriel pour
en faire ce qui est communément appelé une "salle blanche", c'est-a-
dire une enceinte étanche aménagée pour éliminer le plus possible les
poussiéres et les micro-organismes, pour obtenir des conditions
industrielles de fabrication d'ultra propreté dans le local industriel.

Toutefois, on comprendra aisément que si une telle
transformation est toujours possible, les colts associés tant pour la
transformation du local industriel gu'ultérieurement pour l'exploitation
de l'installation sont trés onéreux.

De plus, on ne résout cependant qu'une partie des problémes
lies a la qualité de fabrication dés lors que les colits d'exploitation vont
s'en trouver augmentés notamment [I'ensemble des colts
correspondant aux moyens mis en oeuvre pour réaliser une telle salle

blanche.
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Le but de la présente invention est notamment de remédier aux
inconvénients précités et de proposer une installation particulierement
économique a l'exploitation, tout en améliorant la qualité des récipients
et plus particuliérement la propreté des récipients fabriqués.

Dans ce but, l'invention propose un ensemble pour Ila
production de récipients du type décrit précédemment, caractérisé en
ce que l'installation comporte un circuit de recyclage de Il'air de
refroidissement apte a recycler au moins une partie de I'air filtré extrait
par lesdits moyens d'extraction en réintroduisant ledit air dans le local
industriel.

Avantageusement, I'air filtré et extrait, dit air recyclé, est
réintroduit directement dans le volume du local industriel d'implantation
de l'installation.

Avantageusement, un circuit de recyclage selon l'invention
permet de recycler 'air filtré par le dispositif de refroidissement par air
équipant le four, c'est-a-dire d'utiliser a nouveau directement "en
boucle" I'air filtré aprés sa premiére utilisation dans le four aux fins de
refroidissement.

L'air de refroidissement recyclé présente des qualités
particulierement avantageuses par rapport a l'air, notamment lI'air
atmosphérique, auparavant admis dans le local industriel pour
compenser l'air intégralement évacué, vers |I'atmosphére, a I'extérieur
du local industriel.

En effet, I'air recyclé présente avant tout un degré de propreté
particulierement élevé, les poussiéres, bactéries, etc. en ayant été
éliminées lors de |'opération de filtration opérée par les moyens de
filtration du dispositif de refroidissement.

De plus, lors de son passage a travers le four, I'air de
refroidissement s'asséche sous I'effet de la chaleur régnant a
I'intérieur du four de sorte que I'on obtient une déshumidification de
I'air sans avoir a recourir a des moyens supplémentaires.

Grace au recyclage selon [l'invention, on supprime le
renouvellement de 'air ambiant par de I'air entrant dont les paramétres
n'étaient pas maitrisés et on assure le renouvellement avec de l'air
filtré, soit par un air recyclé présentant tout particuliérement un degré

de propreté élevé.
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Avantageusement, les paramétres de Il'air ambiant du local
industriel sont dés lors mieux maitrisés de sorte que la qualité des
récipients produits par l'installation s'en trouve améliorée.

Avantageusement, le circuit de recyclage est pourvu de moyens
de régulation de température de I'air recyclé, en variante le local
industriel est pourvu de tels moyens de régulation de la température de
I'air ambiant, pour maintenir la température de I'air dans une plage de
valeurs de température assurant des conditions de fabrication
optimales.

Selon l'invention, on réintroduit dans le local industriel de I'air
recyclé en lieu et place de l'air ambiant consommé par les moyens
d'alimentation du dispositif de refroidissement et ['air recyclé
renouvelant l'air ambiant est dés lors susceptible d'étre a nouveau
utilisé, en particulier une nouvelle fois par ces mémes moyens
d'alimentation du dispositif de refroidissement et ainsi de suite suivant
une circulation en boucle de I'air entre le local industriel et I'intérieur
du four.

Avantageusement, le circuit de recyclage selon l'invention
permet de traiter l'air ambiant en utilisant des moyens existants de
sorte que il n'est nul besoin de recourir 2 des moyens supplémentaires
spécifiques, tels que ceux d'une salle blanche.

Plus encore, grace a un tel circuit et au procédé de recyclage,
I'air ambiant contenu dans le local industriel est un air dont la propreté
va croitre avec la durée de fonctionnement de l'installation.

En effet, I'air ambiant puisé par le dispositif de refroidissement
du four dans le local industriel est plus propre a chacun de ses
passages a travers des moyens de filtration dudit dispositif de
refroidissement.

Avantageusement, les moyens d'extraction du circuit de
recyclage sont mis en fonctionnement pendant un laps de temps donné
avant que ne débute réellement la fabrication des récipients et ceci
afin d'améliorer la propreté de I'air ambiant contenu dans le local
industriel.

Ainsi, lorsque le conditionnement thermique des préformes
débute dans l'installation de fabrication, suivi de la transformation des

préformes en récipients, l'air ambiant puisé par le dispositif de
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refroidissement est alors un air présentant un degré de propreté élevé
du fait d'avoir été préalablement filtré, le degré de propreté étant
notamment déterminé par les moyens de filtration mis en oeuvre.

D'une maniére générale, le degré de propreté est un des
paramétres de qualité, notamment trés contr6lé dans le cadre des
applications agro-alimentaires utilisant des tels récipients.

De plus, I'encrassement de I'ensemble des moyens de filtration
équipant l'installation s'en trouve réduit et leur efficacité comme leur
durée de vie augmentée au bénéfice d'une réduction des colts
d'exploitation associés.

Avantageusement, le circuit de recyclage selon l'invention
permet donc d'obtenir également des bénéfices économiques
substantiels, notamment en raison de la réduction de la fréguence
entre les opérations d'entretien ou de changements des moyens de
filtration et de l'augmentation de la durée globale d'utilisation des
moyens de filtration.

Selon d'autres caractéristiques de I'invention :

-- le circuit de recyclage comporte au moins des moyens
d'extraction pour extraire l'air filtré introduit a I'intérieur du four par le
dispositif de refroidissement par air ;

- le circuit de recyclage comporte au moins un conduit principal
dont une extrémité amont est reliée aux moyens d'extraction et dont
une extrémité aval débouche dans Ile local industriel afin d'y
réintroduire ledit air filtré extrait hors de la zone du four ;

- les moyens d'extraction du circuit de recyclage comportent au
moins une hotte qui, avec une partie complémentaire de I'enceinte, est
apte a confiner ladite zone du four pour l'isoler de l'air ambiant et au
moins un ventilateur apte a extraire I'air filtré présent dans ladite zone
du four pour recycler ledit air dans le local industriel par lI'intermédiaire
dudit circuit de recyclage ;

- le circuit de recyclage comporte au moins un conduit
d'évacuation dont une extrémité est reliée aux moyens d'extraction et
dont I'autre extrémité débouche a I'extérieur du local industriel,
notamment dans I'atmosphére, et le circuit de recyclage comporte des
moyens de régulation qui sont aptes a répartir sélectivement I'air

extrait dans le conduit d'évacuation et/ou dans le conduit principal ;
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- le circuit de recyclage comporte au moins une unité de
commande apte a commander les moyens d'extraction et les moyens
d'alimentation de maniére que le volume d'air extrait par les moyens
d'extraction soit supérieur au volume d'air ambiant puisé par les
moyens d'alimentation du dispositif de refroidissement dans le local
industriel de volume ;

- le circuit de recyclage comporte des moyens de
refroidissement de I'air qui sont aptes a étre commandés sélectivement
pour réguler la température de I'air recyclé de maniére que la
température dudit air recyclé, destiné a étre réintroduit dans le local
industriel, soit inférieure ou égale a une température de consigne
déterminée pour maintenir la température ambiante de l'air dans le
local industriel dans une plage déterminée de températures ;

- les moyens d'extraction sont aptes a établir une circulation
d'air en boucle entre le volume du local industriel et la partie du
volume intérieur formée par la zone du four avec un facteur
correspondant au rapport du volume d'air extrait hors de ladite zone du
four par les moyens d'extraction sur le volume du local industriel qui,
pour une durée de fonctionnement unitaire donnée, est supérieur ou
égala1;

- les moyens d'extraction sont commandés de maniére a établir
un facteur compris entre 2 et Vi.

De préférence, les moyens d'extraction sont commandés de
maniére a établir un facteur compris entre 8 et 12.

L'invention propose encore un procédé de recyclage de
recyclage de I'air dans un ensemble pour la production de récipients
qui comporte un béatiment comportant un local industriel fermé
délimitant un volume d'air ambiant, et une installation pour Ila
fabrication de récipients a partir de préformes qui est implantée dans
le local industriel, le procédé de recyclage comportant au moins les
étapes consistant successivement a :

(a) filtrer de I'air ambiant pour obtenir un air filtré apte a étre
utilisé pour réaliser un refroidissement par air d'au moins une partie
des préformes au cours du conditionnement thermique opéré dans un

four de l'installation ;
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(b) extraire I'air filtré hors du four aprés utilisation dudit air
pour le refroidissement ;

(c) recycler au moins une partie dudit air filtré extrait du four en
réintroduisant au moins une partie dudit air dans ledit local industriel.

Grace au procédé de recyclage de l'air, on supprime le
phénoméne d'échange d'air au cours duquel 'air ambiant est renouvelé
par de l'air atmosphérique et on accroit tout particulieérement le degré
de propreté de I'air et donc celui des récipients fabriqués.

Avantageusement, le procédé de recyclage comporte au moins
une étape consistant a commander les moyens d'extraction pour établir
une circulation d'air en boucle entre le volume du local industriel et
une zone a l'intérieur du four avec un facteur correspondant au rapport
du volume d'air extrait hors de ladite zone du four par les moyens
d'extraction sur le volume du local industriel qui, pour une durée de
fonctionnement unitaire donnée, soit supérieur ou égal a 1.

Avantageusement, les étapes du procédé de recyclage sont
mises en oceuvre dans une installation comportant un circuit de
recyclage conforme aux enseignements de l'invention.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
apparaitront a la lecture de la description détaillée qui va suivre pour
la compréhension de laquelle on se reportera aux dessins annexés
dans lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique de dessus qui représente
partiellement un exemple d'un ensemble pour la production de
récipients comportant une installation de fabrication de récipients
implantée dans un local industriel d'un batiment dudit ensemble ;

- la figure 2 est une vue en perspective qui représente
I'ensemble selon la figure 1 et qui illustre le circuit de recyclage selon
un mode de réalisation de l'invention ;

- la figure 3 est une vue en coupe transversale qui représente
le four et qui illustre ledit mode de réalisation du circuit de recyclage
selon l'invention.

Dans la description et les revendications, on adoptera par
convention et a titre non limitatif les termes "avant" ou "arriére" en
référence a la direction longitudinale, "supérieur" et "inférieur", en

référence a la direction verticale et selon la gravité terrestre, et les



WO 2011/154450 PCT/EP2011/059495

10

15

20

25

30

35

11

directions longitudinale, verticale et transversale en référence aux
triedres (L, V, T) indiqués sur les figures.

On utilisera les expressions "amont" et "aval" en référence au
sens de circulation du flux d’air dans l'installation et/ou dans le circuit
de recyclage de I'air.

On a représenté schématiquement a la figure 1, un ensemble 5
pour la production de récipients 12 a partir d'une préforme 14 en
matiére thermoplastique.

L'ensemble 5 ou usine de production comporte un batiment
(non représenté) comportant un local industriel 16 fermé délimitant un
volume V d'air ambiant et une installation 10 pour la fabrication desdits
récipients 12 qui est implantée dans ledit local industriel 16.

Par local industriel 16 "fermé", on entend ici clos par des murs
et un toit de sorte que le volume V soit déterminable, pour autant
fermé ne signifie pas que le local soit dépourvu de moyens d'accés
(tels des portes), le local industriel 16 n'est par conséquent pas
"ouvert a tous vents" de sorte que le volume V d'air ambiant constitue
effectivement un environnement extérieur autour de l'installation 10.

Les figures 1 et 2 illustrent, de maniére non limitative, un
exemple de réalisation d'un tel ensemble 5 et, plus particuliérement
pour la figure 1, de linstallation 10 conformément a I'état de la
technique pour la demanderesse.

La figure 1 représente en détail un exemple de préforme 14
pour la fabrication d'un récipient 12 formant un corps creux, tel qu'ici
une bouteille, destinée a étre conditionnée thermiquement puis
transformée pour obtenir ledit récipient 12.

Par définition, le terme "récipient" désigne dans la suite de la
présente description aussi bien le récipient final obtenu par un procédé
de formage a une seule étape de transformation d'une préforme
aboutissant directement au récipient final, telle que la bouteille
illustrée en détail a la figure 1, qu'un récipient intermédiaire obtenu
dans le cas de mise en ceuvre d'un procédé de formage a plusieurs
étapes de transformation.

L'installation 10 est implantée dans un local industriel 16
avantageusement fermé se trouvant au sein d'un béatiment (non

représenté) d'un ensemble 5 de production, I'air ambiant contenu dans
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le local industriel 16 de volume V constituant I'environnement extérieur
autour de l'installation 10.

Pour la mise en ceuvre de la présente invention, il importe que
le local industriel 16 soit fermé tel qu'expliqué précédemment et ceci
afin de constituer pour l'installation 10 un "réservoir" d'air ambiant, de
volume V donné.

Avantageusement, l'installation 10 comporte au moins une
enceinte 18 de protection de l'installation destinée a isoler, par rapport
a l'air ambiant du local industriel 16 d'implantation de l'installation 10,
un volume interne Vi a l'intérieur duquel sont agencés les différents
moyens de fabrication des récipients 12.

L'installation 10 comporte un systéme 22 d'alimentation en
préformes 14, non représenté en détails.

En variante, l'installation 10 est susceptible d'étre pourvue d'un
module de décontamination par application d'un agent stérilisant pour
traiter les préformes 14, notamment au moyen d'un jet de vapeur séche
pour provoquer le dépdt par condensation d'un film de buée uniforme
d'agent stérilisant sur au moins la paroi interne des préformes 14 a
stériliser.

L'installation 10 comporte au moins une unité de
conditionnement thermique constituée par au moins un four 26.

Le systéme 22 d'alimentation est disposé en amont d'une
entrée E du four 26, aménagée dans l'enceinte 18 de protection, au
niveau de laquelle les préformes 14 sont transférées par une roue 24
de transfert a un dispositif 28 de convoyage équipant le four 26.

Le dispositif 28 de convoyage est par exemple constitué par
une chaine sans fin portant des moyens de support des préformes 14,
par exemple des "tournettes", ledit dispositif 28 étant destiné a
transporter les préformes 14 suivant un parcours de chauffe déterminé
s'achevant a la sortie du four 26.

De maniére non limitative, le four 26 présente ici un parcours
de chauffe en "U" comprenant deux trong¢ons longitudinaux de
chauffage paralléles, I'un aller, I'autre retour, raccordés entre eux par
un trongon curviligne transversal, dit de stabilisation.

L'unité de conditionnement thermique de l'installation 10 formée

par le four 26 comporte principalement des moyens 30 de chauffage et
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au moins un dispositif 34 de refroidissement par air, ledit dispositif 34
étant destiné a refroidir par air au moins une partie des préformes 14,
telle que le corps (et le fond).

Avantageusement, le dispositif 34 de refroidissement est apte a
refroidir par air d'une part les corps des préformes 14 en transit le long
du parcours de chauffe et, d'autre part, les cols des préformes 14 ainsi
gque les organes mécaniques adjacents, tout particuliérement les
moyens de support des préformes 14.

Le dispositif 34 de refroidissement comporte des moyens 32
d'alimentation en air, tels que des ventilateurs, disposés pour délivrer
de ledit air de refroidissement sur tout ou partie du parcours de
chauffe.

Le dispositif 34 de refroidissement comporte des moyens 36 de
filtration afin de filtrer 'air destiné au refroidissement.

De préférence, les moyens de support ("tournettes") du
dispositif 28 de convoyage sont aptes a entrainer en rotation sur elle-
méme chaque préforme 14 afin de favoriser une répartition appropriée
de la chaleur dans le corps de chaque préforme 14.

Aprés leur conditionnement thermique par le four 26, les
préformes 14 sont transportées de la sortie du four 26 jusqu'a une
unité 38 de transformation des préformes 14 en récipients 12, par
exemple par l'intermédiaire d'au moins une roue 35 de transfert.

Avantageusement, I'unité 38 de transformation est ici
constituée par une machine de soufflage (dite "souffleuse™).

Dans I'exemple représenté a la figure 1, la machine de
soufflage est du type rotative et comporte un carrousel 40 équipé d'une
pluralité de postes qui sont répartis circonférentiellement et qui sont
chacun pourvus principalement de moyens 42 de moulage et par
exemple de moyens de soufflage ou d'étirage-soufflage
complémentaires (non représentés).

De préférence, les récipients 12 obtenus sont ensuite
transportés, par exemple par des roues 44, 46 de transfert, vers une
unité 48 de remplissage.

Avantageusement, l'unité 48 de remplissage comporte au moins
une machine 50 de remplissage et de préférence également une

machine 52 de bouchage, lesdites machines 50, 52 (non représentées
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en détails) étant aptes a procéder successivement au remplissage des
récipients 12 puis a la fermeture des récipients 12 remplis, par
exemple au moyen de bouchons a vis complémentaires des cols.

De préférence, l'unité 48 de remplissage est juxtaposée a
I'unité 38 de transformation de maniére a obtenir une installation 10
compacte dans laquelle l'intégralité du processus de fabrication est
mis en oceuvre jusqu'a obtention finale de récipients 12 remplis et
fermés, voir étiquetés.

Les récipients 12 sont par exemple acheminés vers une sortie S
par une roue 51 de transfert et sont alors susceptibles d'étre
conditionnés, notamment mis en lots, emballés et palettisés, pour leur
expédition aux fins de commercialisation.

Comme illustré sur la figure 1, I'enceinte 18 de l'installation 10
délimite un volume intérieur Vi général dans lequel sont disposés
I'ensemble des unités 26, 38, 48 pour la fabrication des récipients 12
qui viennent d'étre décrites et qui sont ainsi confinées, isolées de I'air
ambiant du local industriel 16 formant I'environnement extérieur autour
de l'installation 10.

L'enceinte 18 (matérialisée par un trait fort sur la figure 1) est
par exemple constituée par un ensemble de parois verticales formées
par des panneaux et d'au moins une paroi horizontale pour former un
plafond recouvrant toute l'installation 10.

Une partie de I'enceinte 18 de protection délimite avec le four
26 une zone 20, dite zone de conditionnement thermique des
préformes 14, formant au moins une partie du volume interne Vi et
dans laquelle est introduite [I'air filtré destiné a assurer le
refroidissement d'au moins une partie des préformes 14 en transit a
I'intérieur du four 26.

Avantageusement, l'installation 10 comporte un systéme
d'extraction d'air associé au four 26 qui comporte des moyens 54
d'extraction aptes a extraire I'air de refroidissement hors du four 26,
soit hors de ladite zone 20 du volume intérieur Vi, et a évacuer ledit air
aprés son utilisation pour le refroidissement.

A cet effet, le systéme d'extraction comporte par exemple un
conduit 56 d'évacuation dont la sortie débouche a I'extérieur du local

industriel 16, en général dans |'atmosphére.
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De préférence, les moyens 54 d'extraction comportent au moins
une hotte 58 d'extraction intégrant des moyens 60 de ventilation, tel
gu'au moins un ventilateur.

Lorsque l'installation 10 est déja pourvue d'un tel systéme
d'extraction la mise en ceuvre d'un circuit de recyclage de I'air selon
I'invention s'en trouve particulierement facilitée dés lors que ledit
circuit est susceptible d'étre obtenu en modifiant un tel systéme
d'extraction existant.

En référence aux figures 2 et 3, on décrira maintenant plus
particulierement une installation 10 du type décrite précédemment a la
figure 1 et implantée dans un local industriel 16 de volume V, ladite
installation 10 illustrant de maniére non limitative un mode de
réalisation d'un circuit 62 de recyclage selon I'invention.

Conformément a I'invention, l'installation 10 comporte un circuit
62 de recyclage de l'air de refroidissement qui est apte a recycler au
moins une partie de I'air filtré extrait par des moyens 54 d'extraction,
tels que lesdits moyens 54 d'extraction, en réintroduisant ledit air dans
le local industriel 16.

Avantageusement, ['air filtré extrait par lesdits moyens 54
d'extraction est directement réintroduit dans le local industriel 16.

Avantageusement, le circuit 62 de recyclage comporte des
moyens d'extraction, tels que lesdits moyens 54 d'extraction, pour
extraire l'air filtré, introduit a l'intérieur du four 26 par le dispositif 34
de refroidissement par air, afin de recycler ledit air filtré dans le circuit
62 de recyclage et de le réintroduire directement dans le local
industriel 16.

Lorsque l'installation 10 est du type décrit précédemment, le
circuit 62 de recyclage est donc réalisé en modifiant le systéme
d'extraction antérieur. Toutefois, il est fait une application nouvelle des
moyens antérieurs pour obtenir un circuit 62 de recyclage selon
I'invention.

Les moyens 54 d’extraction d'air sont ici destinés a extraire l'air
de refroidissement hors de ladite zone 20 du four 26 dans laquelle les
préformes 14 sont conditionnées thermiquement et qui forme une
partie dudit volume intérieur Vi délimité par la partie de I'enceinte 18

entourant le four 26 et selon l'invention a extraire ledit air pour
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permettre le recyclage de cet air dans le volume V du local industriel
16 et non plus vers I'extérieur, c'est a dire vers I'atmosphére.

De préférence, les moyens 54 d'extraction du circuit 62 de
recyclage comportent au moins une hotte, telle que la hotte 58.

La hotte 58 est complémentaire d'une partie de I'enceinte 18 de
maniére a confiner la zone 20 du four 26 pour l'isoler de l'air ambiant.

Avantageusement, les moyens 54 d'extraction comportent au
moins un ventilateur 60 apte a extraire par dépression l'air filtré
présent dans la zone 20 du four 26 pour permettre le recyclage dudit
air dans le local industriel 16.

De préférence, le circuit 62 de recyclage comporte au moins un
conduit 64 principal dont une extrémité amont est reliée aux moyens 54
d'extraction et dont une extrémité aval débouche dans le local
industriel 16 afin d'y réintroduire I'air filtré extrait hors du four 26.

Lorsque le circuit 62 de recyclage comporte un conduit 56
d'évacuation, le conduit 64 principal est avantageusement raccordé
audit conduit 56 d'évacuation.

Un tel conduit 56 d'évacuation est susceptible d'étre maintenu
ou supprimé selon la configuration souhaitée du circuit 62 de
recyclage.

Ainsi, en cas de suppression d'une partie aval du conduit 56
d'évacuation destinée a acheminer 'air extrait vers I'extérieur, la partie
amont du conduit 56 subsistant constitue avantageusement ledit
conduit 64 principal.

Comme illustré sur la figure 2, le circuit 62 de recyclage
comporte de préférence au moins un conduit 56 d'évacuation dont une
extrémité est reliée aux moyens 54 d'extraction, en particulier la hotte
58, et dont l'autre extrémité débouche a I'extérieur du local industriel
16, notamment dans I'atmosphére, le conduit 64 principal du circuit 62
étant raccordé au conduit 56 d'évacuation.

De préférence, le conduit 64 principal du circuit est raccordé au
conduit 56 d'évacuation, en aval de la jonction du conduit 56
d'évacuation avec la hotte 58 d'extraction.

Avantageusement, le circuit 62 de recyclage comporte alors des

moyens 66 de régulation du flux d'air qui sont aptes a répartir
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sélectivement l'air extrait dans le conduit 56 d'évacuation et/ou dans
ledit conduit 64 principal.

Les moyens 66 de régulation sont par exemple constitués par
au moins un volet qui est monté a l'intérieur d'au moins un conduit du
circuit 62 de recyclage, ici au niveau de la jonction de raccordement
entre le conduit 56 d'évacuation et le conduit 64 principal, de maniére
a pouvoir obturer sélectivement la circulation du flux d'air dans 'un ou
['autre des conduits 56, 64.

De préférence, le volet 66 formant les moyens de régulation est
monté pivotant entre au moins deux positions extrémes, une premiére
position P1 et une deuxiéme position P2.

Dans la premiére position P1 illustrée en trait fort sur la figure
3, le volet 66 obture totalement la section du conduit 56 d'évacuation
de sorte que le flux d'air extrait circule alors intégralement dans le
conduit 64 principal afin d'étre recyclé dans le local industriel 16.

Dans la deuxiéme position P2 illustrée en trait pointillé sur la
figure 3, le volet 66 s'étend verticalement et obture totalement la
section du conduit 64 principal de sorte que le flux d'air extrait circule
alors intégralement dans le conduit 56 d'évacuation débouchant a
I'extérieur du local industriel 16, aucun recyclage n'étant alors réalisé
dans le local.

Le volet 66 est apte a occuper des positions intermédiaires
entre lesdites positions extrémes P1 et P2, telles que la position PO
illustrée sur la figure 3, de sorte que le recyclage est alors partiel et
qgqu'une partie seulement du flux d'air filtré extrait est réintroduite dans
le volume V du local industriel 16.

Avantageusement, un conduit 56 d'évacuation et des moyens
66 de régulation mis en ceuvre sont susceptibles d'étre utilisés pour
réaliser une régulation thermique de l'air recyclé grace au circuit 62 de
recyclage.

Avantageusement, le circuit 62 de recyclage comporte des
moyens 68 de refroidissement de I'air qui sont aptes a étre commandés
sélectivement pour réguler la température de I'air.

De préférence, les moyens 68 de refroidissement sont

constitués par un échangeur thermique de type air-fluide qui est apte a
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refroidir I'air recyclé le traversant grace a un fluide caloporteur, par
exemple de l'eau avec ou sans additif.

Les moyens 68 de refroidissement sont par exemple agencés
dans le conduit 64 principal du circuit 62 de recyclage, en amont de la
sortie dudit conduit 64 par laquelle I'air filtré extrait, dit recyclé, est
réintroduit dans le local industriel 16.

Gréace a de tels moyens 68 de refroidissement de l'air recyclé,
le circuit 62 de recyclage est apte a contréler la température dudit air
destiné a étre réintroduit dans le local industriel 16, de maniére que la
température dudit air soit inférieure ou égale a une température de
consigne déterminée afin de maintenir la température ambiante de I'air
dans ledit local industriel 16 dans une plage déterminée de
températures, par exemple entre 15°C et 35°C de préférence aux
environs de Vi°C.

Avantageusement, les moyens 66 de régulation sont aptes a
étre commandés en combinaison avec lesdits moyens 68 de
refroidissement pour réguler la température de I'air ambiant du local
industriel 16 dans le volume V duquel tout ou partie de I'air est recyclé
par I'intermédiaire du circuit 62 de recyclage.

Avantageusement, le circuit 62 de recyclage comporte au moins
une unité 70 de commande apte a commander les moyens 54
d'extraction et les moyens 32 d'alimentation.

De préférence, le circuit 62 de recyclage comporte au moins
une unité de commande apte a commander les moyens 66 de
régulation et/ou les moyens 68 de refroidissement, ladite unité étant
par exemple constituée par I'unité 70 de commande.

Les moyens 60 de ventilation des moyens 54 d'extraction sont
entrainés par un moteur 72.

Avantageusement, le moteur 72 d'entrainement des moyens 60
de ventilation des moyens 54 d'extraction est associé a un variateur 74
de vitesse qui est apte a étre commandé par l'unité 70 de commande.

Les moyens 32 d'alimentation en air du dispositif 34 de
refroidissement sont par exemple constitués par au moins un

ventilateur 76 qui est entrainé par un moteur 78.



WO 2011/154450 PCT/EP2011/059495

10

15

20

25

30

35

19

Avantageusement, le moteur 78 d'entrainement des moyens 32
d'alimentation est associé a un variateur 80 de vitesse qui est apte a
étre commandé par I'unité 70 de commande.

Avantageusement, l'unité 70 de commande du circuit 62 de
recyclage est apte a piloter les moyens 54 d'extraction en commandant
le variateur 74 de vitesse associé au moteur 72 entrainant les moyens
60 de ventilation et a piloter les moyens 32 d'alimentation en
commandant le variateur 80 de vitesse associé au moteur 78
entrainant le ventilateur 76.

Avantageusement, I'unité 70 de commande pilote les variateurs
74 et 80 de maniére que le volume Ve d'air extrait par les moyens 54
d'extraction soit supérieur au volume Va d'air ambiant puisé par les
moyens 32 d'alimentation du dispositif 34 de refroidissement dans le
local industriel 16 de volume V.

Pour ce faire, I'unité 70 de commande exploite au moins un
signal S1 représentatif du débit d'air extrait qui est fourni par au moins
un capteur 82 agencé dans le circuit 62 de recyclage, par exemple en
aval du ventilateur 60, et un signal S2 représentatif du débit d'air
aspiré par les moyens 32 d'alimentation et qui est fourni par au moins
un capteur 84 agencé de préférence dans le dispositif 34 de
refroidissement, en aval des moyens 36 de filtration.

Avantageusement, les moyens 36 de filtration du dispositif 34
de refroidissement sont constitués par des filtres dits "absolus"”, tels
gque des filtres de type « ULPA », voir de type « HEPA ».

On rappellera qu'un filtre « ULPA » acronyme pour « Ultra Low
Penetration Air » en anglais est appelé en frangais : filtre a air a trés
faible pénétration, et qu'un filtre « HEPA » acronyme pour « High
Efficiency Particulate Air » en anglais est lui appelé en francais : filtre
a air a trés haute efficacité.

De préférence et tel qu'illustré par la coupe transversale du
four 26 a la figure 3, les moyens 36 de filtration comportent au moins
un pré-filtre 86 qui est ici agencé au voisinage d'une bouche 88
d’admission disposée dans l'enceinte 18 et un filtre 90 agencé en aval
du pré-filtre 86, la section de passage du pré-filtre 86 étant supérieure

a la section de passage du filtre 90.
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De préférence, le pré-filire 64 est un filtre gravimétrique, qui
est apte a filtrer des particules dites grossiéres, qui sont d’un diamétre
déterminé, par exemple supérieur a dix microns.

Avantageusement, le filtre 68 est un filtre « absolu » d'un des
types précités, qui est apte a filtrer des particules dites fines, par
exemple d’un diamétre supérieur a un micron.

On décrira maintenant plus particulierement le fonctionnement
du circuit 62 de recyclage selon le mode de réalisation de I'invention.

Dans l'installation 10, la circulation de l'air dans le four 26
débute avec l'aspiration d'air ambiant qui est prélevé, puisé dans le
volume V du local industriel 16 par les moyens 32 d'alimentation en air
du dispositif 34 de refroidissement.

Plus précisément, l'air ambiant est aspiré par la dépression
provoquée par l'entrainement en rotation des ventilateurs 76 que
comporte le four 26 et qui sont par exemple répartis longitudinalement
comme illustré sur la figure 1.

L'air ambiant aspiré traverse successivement les bouches 88
d’admission, les pré-filtres 86 et les filtres 90 jusqu'a parvenir a un
plénum 92 du dispositif 34 de refroidissement formant un réservoir
d'air filtré pour le refroidissement.

Le flux d'air correspondant est illustré sur les figures 2 et 3 par
des fléches "A" au travers du circuit de refroidissement formé par les
moyens du dispositif 34 de refroidissement par air d'au moins une
partie des préformes 14.

A l'intérieur du four 26, 'air filtré est amené jusqu'a la zone 20
de conditionnement thermique des préformes 14 dans laquelle sont
agencés les moyens 30 de chauffage et ou ledit air filtré vient en
particulier au contact des corps des préformes 14 pour opérer le
refroidissement de la surface externe de la paroi du corps.

L'air de refroidissement est ensuite extrait hors du four 26,
depuis la zone 20 du four 26, par les moyens 54 d'extraction d'air du
circuit 62 de recyclage.

De préférence et tel qu'illustré sur la figure 3, le volet 66
occupe la position P1 dans laquelle il obture la section du conduit 56
d'évacuation de sorte que l'air extrait par le ventilateur 60 des moyens

54 d'extraction parcourt le conduit 64 principal du circuit 62 de



WO 2011/154450 PCT/EP2011/059495

10

15

20

25

30

35

21

recyclage jusqu'a sa réintroduction dans le volume V du local industriel
16.

Lorsque le volet 66 occupe ladite position P1, la circulation de
I'air recyclé s'effectue comme elle s'effectuerait dans un circuit 62 de
recyclage dépourvu de conduit 56 d'évacuation et ne comportant qu'un
conduit 64 principal.

Avantageusement, [I'air filtré ainsi extrait est donc alors
intégralement réintroduit dans le local industriel 16 d'implantation par
le circuit 62 de recyclage.

Comme expliqué précédemment, la quantité d'air ambiant
puisée dans le local industriel 16 par le dispositif 34 de refroidissement
d'une installation 10 est restituée au local 16 industriel sous la forme
d'air recyclé qui est avantageusement un air filtré dont le degré de
propreté est bien supérieur a celui initial de I'air ambiant.

Avantageusement, l'invention propose de recycler l'air de
refroidissement extrait du four afin de supprimer le renouvellement de
l'air ambiant par de l'air atmosphérique, tout en tirant
avantageusement profit du fait que cet air est un air filtré pour
améliorer la qualité des récipients fabriqués et tout particuliérement le
degré de propreté.

L'invention propose encore un procédé de recyclage de l'air
dans un ensemble pour la production de récipients qui comporte un
batiment comportant un local industriel 16 fermé délimitant un volume
V d'air ambiant, et une installation 10 pour la fabrication de récipients
12 a partir de préformes 14 qui est implantée dans le local industriel
16, le procédé de recyclage comportant au moins les étapes consistant
successivement a :

(a) filtrer de I'air ambiant pour obtenir un air filtré utilisé pour
réaliser un refroidissement par air d'au moins une partie des préformes
14 au cours du conditionnement thermique opéré dans un four 26 de
I'installation 10 ;

(b) extraire I'air filtré hors du four 26 aprés utilisation dudit air
pour le refroidissement ;

(c) recycler au moins une partie dudit air filtré extrait du four 26
en réintroduisant au moins une partie dudit air dans ledit local

industriel 16.
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Conformément au procédé de recyclage selon l'invention, I'air
filtré par le dispositif 34 de refroidissement est recyclé, c'est-a-dire
introduit directement dans le local industriel 16 d'implantation de
I'installation 10 de maniére a pouvoir étre utilisé a nouveau, en boucle,
en tant qu'air ambiant.

Grace a l'invention, I'air ambiant contenu dans Ile local
industriel 16 est un air dont la propreté va croitre avec la durée de
fonctionnement de l'installation 10, les poussiéres, bactéries, etc. étant
éliminées par les opérations de filtration successives.

Avantageusement, la qualité de l'air ambiant résultant de la
mise en ceuvre du recyclage selon l'invention permet d'augmenter la
qualité de fabrication des récipients obtenus avec une telle installation,
tout particuliérement le degré de propreté des récipients 12.

Avantageusement, un systéme 94 d'insufflation d'air est
associé a I'unité 38 de transformation comportant ici une machine de
soufflage, ledit systéme 94 étant intégré dans une partie supérieure de
I'enceinte 18 formant un plafond.

Ce systéme 94 d'insufflation est destiné a insuffler de I'air dans
la partie associée du volume intérieur Vi, isolée de I'environnement
extérieur par une partie de I'enceinte 18, et ceci afin d'y établir une
surpression permettant de réduire efficacement les risques de pollution
depuis I'extérieur, notamment par des particules aéroportées.

Le systéme 94 d'insufflation puise donc dans le local industriel
16 un volume donné d'air ambiant qui est symbolisé par la fleche "B"
sur la figure 2.

Un systéme 96 d'insufflation d'air analogue équipe l'unité 48 de
remplissage afin d'établir également une surpression a l'intérieur de la
partie correspondante du volume intérieur Vi délimité par I'enceinte 18,
I'air ambiant puisé dans le local industriel 16 par le systéme 96
d'insufflation est symbolisé par une fléche "C" sur la figure 2.

Grace au recyclage de l'air de refroidissement utilisé dans le
four 26 pour le conditionnement thermique, les systémes d'insufflation
94 et 96 puisent respectivement dans le volume V du local industriel 16
un air ambiant qui est plus propre de sorte que l'air insufflé pour la

mise en surpression est un air dont le degré de propreté est amélioré.
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Avantageusement, le degré de propreté de l'air avec lequel les
préformes 14, puis les récipients 12 sont en contact a l'intérieur de
I'installation est homogéne a travers les différentes unités de
I'installation 10.

Avantageusement, on limite également I|'encrassement des
moyens de filtration intégrés aux systémes d'insufflation 94, 96, avec
les mémes bénéfices économiques que ceux détaillés précédemment
pour ceux 36 du dispositif 34 de refroidissement.

Avantageusement, les moyens 54 d'extraction sont aptes a
établir une circulation d'air en boucle entre le volume V du local
industriel 16 et la partie du volume intérieur Vi formée par la zone 20
du four 26 avec un facteur F correspondant au rapport du volume Ve
d'air extrait hors de ladite zone 20 du four 26 par les moyens 54
d'extraction sur le volume V du local industriel 16 qui, pour une durée
de fonctionnement unitaire donnée, est supérieur ou égal a un, soit
F=1.

Avantageusement, la durée de fonctionnement unitaire donnée
est égale a une heure.

De préférence, le facteur F=Ve/V est compris entre deux [F=2]
et vingt [F=20].

Pour ce faire, les moyens 54 d'extraction sont commandés par
['unité 70 de commande, notamment en fonction des signaux S1 et S2.

Afin d'illustrer les avantages de l'invention, on détaillera ci-
aprés les consommations d'air ou débits d'une installation 10 de
fabrication du type de celle décrite en référence aux figures 1 et 2.

A titre d'exemples non limitatifs, la consommation d'air ou débit
d'air aspiré par un systéme 94 d'insufflation est de I'ordre de 8000 m?
par heure, tandis que celle du systéme 96 d'insufflation est de I'ordre
de 10.000 m® par heure.

Plus importante encore est I'air consommé par le dispositif 34
de refroidissement par air associé au four 26 puisque l'on atteint par
exemple des valeurs de I'ordre de 20.000 & 30.000 m® par heure selon
le type de four, en particulier le nombre de module de chauffe.

Pour un four 26 de conception modulaire, la consommation d'air
par module de chauffage est de I'ordre de 1300 m? par heure, le four

pouvant comporter par exemple vingt modules.
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La consommation en air d'une installation 10 est donc de I'ordre
de 30.000 & 50.000 m® par heure avec globalement au moins ou plus
de la moitié de I'air pour le seul dispositif 34 de refroidissement par air
du four 26.

On comprendra dés lors aisément l'importance des problémes
rencontrés auparavant du fait de [I'évacuation de [I'air de
refroidissement a I'extérieur et de son remplacement par de I'air
atmosphérique.

Ainsi, a titre d'exemple non limitatif, si I'on considére un local
industriel 16  globalement parallélépipédique présentant des
dimensions respectivement de 6 m pour la hauteur, de 15 m de largeur
et 30 m de longueur, on obtient alors un volume de 2700 m?>.

Le volume de 2700 m?® d'air ambiant du local industriel 16
constitue un "réservoir" dans lequel I'air nécessaire a l'installation 10
est puisé par le dispositif 34 de refroidissement en étant ensuite
évacué a l'extérieur du local industriel 16.

A contrario, I'air ambiant consommé par les moyens
d'insufflation 94, 96 pour la mise en surpression des unités 38, 48 s'en
échappe de maniére que ledit air utilisé est restitué en permanence a
travers I'enceinte 18.

En considérant une consommation en air égale a 27.000 m* par
heure pour le seul dispositif 34 de refroidissement dont l'air est
désormais recyclé grace au circuit 62 de recyclage, cela signifie que
I'air ambiant contenu dans le volume V du local industriel 16 va étre
renouvelé plus de dix fois en une heure de temps avec de I'air recyclé.

Dans cet exemple, le facteur F est donc égal a dix [F=10].

Le circuit 62 de recyclage va par conséquent agir tel un
"poumon" pour traiter I'air ambiant, tout particuliérement la propreté de
I'air, puisant I'air ambiant avant de le restituer a l'issue du recyclage
sous la forme d'un air filtré de degré de propreté supérieur.

Avantageusement, le facteur F est compris entre huit [F=8] et
douze [F=12], par exemple égal dix [F=10] comme dans I'exemple
précédent.

Avantageusement, le recyclage selon l'invention met en ceuvre

des moyens tels que les moyens 36 de filtration du dispositif 34 de
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refroidissement qui sont des moyens qui existent déja, a tout le moins
dans les installations 10 de la demanderesse.

Ainsi, il n'est alors nul besoin de moyens supplémentaires et a
fortiori d'une salle blanche.

Par conséquent, la mise en oeuvre du recyclage selon
I'invention offre une solution alternative particuliérement intéressante
sur le plan économique par rapport a une telle salle blanche.

En effet, dans une installation 10 comportant un circuit 62 de
recyclage selon l'invention, en supprimant I|'évacuation de l'air de
refroidissement vers I'atmosphére, on va renouveler le volume V d'air
ambiant du local industriel 16 avec de l'air recyclé de plus en plus
propre.

Avantageusement, le volume Ve d'air extrait par les moyens 54
d'extraction est supérieur au volume Va d'air ambiant puisé par les
moyens 32 d'alimentation du dispositif 34 de refroidissement dans le
local industriel 16 de volume V de maniére a éviter toute entrée d'air
ambiant dans le volume Vi a travers I'enceinte 18.

Le recyclage de I'air selon [Il'invention a pour effet Ia
suppression de I'appel d'air qui conduisait auparavant a ce que de l'air
atmosphérique pénétre dans le local industriel 16 en compensation de
I'air évacué dans I'atmosphére.

Avantageusement, l'air recyclé ayant été filtré par les moyens
36 de filtration, l'air recyclé délivré par le circuit 62 est un air
présentant un degré de propreté qui, déterminé par les moyens de
filtration employés, est supérieur a celui initial de I'air ambiant.

Une fois recyclé dans le local industriel 16, cet air forme une
partie de l'air ambiant et se trouve alors susceptible d'étre de nouveau
aspiré par le dispositif 34 de refroidissement.

On comprendra dés lors qu'a chaque passage ou boucle a
travers le circuit 62 de recyclage de l'installation 10, I'air restitué en
sortie est un air de plus en plus propre.

C'est la raison pour laquelle, le recyclage de I'air réalisé
conformément aux enseignements de l'invention permet d'améliorer, en
mode de fonctionnement, dit mode de production, de l'installation 10,
la qualité des récipients 12 fabriqués qui présentent ainsi un degré de

décontamination ou stérilité particuliérement élevé.
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Avantageusement, le recyclage de I'air de refroidissement selon
I'invention permet de réduire Il'encrassement des moyens 36 de
filtration du dispositif 34 de refroidissement du four 26, comme des
moyens de filtration généralement intégrés aux systémes d'insufflation
94, 96 des unités 48, 38, et ce faisant de réduire la fréquence des
interventions de maintenance.

La qualité de I'air ambiant est substantiellement accrue dés lors
que l'air recyclé est encore automatiquement déshumidifié par les
moyens 30 de chauffage du four 26.

Avantageusement, les étapes (a), (b) et (¢) du procédé de
recyclage sont mises en ceuvre dans un mode de fonctionnement, dit
"hors production”, c'est-a-dire sans que des préformes 14 soient mises
en circulation a l'intérieur du four 26.

Les moyens 30 de chauffage sont alors actifs ou non.

Les moyens 30 de chauffage sont notamment actifs pour
réaliser un asséchement de l'air de refroidissement.

Dans un tel mode hors production, I'air aspiré n'est donc pas -
en l'absence de préformes 14 - utilisé pour le refroidissement des
corps mais pour refroidir les organes mécaniques, tels que les moyens
de support des préformes 14 aptes a les entrainer en rotation sur elle-
méme ("tournettes™).

Ainsi, I'étape (b) du procédé de recyclage consistant a extraire
I'air filtré hors du four 26 n'est nullement limitée au cas ou l'air est
utilisé, alors que les moyens 30 de chauffage sont actifs, pour le
refroidissement d'au moins une partie des préformes 14 ou des seuls
organes mécaniques du dispositif 28 de transport pour ledit mode de
fonctionnement hors production.

Avantageusement, les moyens 54 d'extraction du circuit 62 de
recyclage sont commandés, de préférence conjointement avec les
moyens 32 d'alimentation du dispositif 34 de refroidissement, pour
établir une circulation d'air en boucle entre le local industriel 16 de
volume V et le volume intérieur Vi du four 26.

Un tel mode de fonctionnement hors production est
avantageusement mis en ceuvre avant que ne débute la production
pour améliorer la propreté de l'air ambiant contenu dans le volume V

du local industriel 16.
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En fonction du facteur F, le volume d'air ambiant filtré par les
moyens 36 de filtration avant d'étre recyclé par le circuit 62 sera plus
ou moins important, ainsi aprés un laps de temps déterminé un degré
maximal de propreté est susceptible d'étre atteint avant le début de la
fabrication des récipients 12.

Le mode hors production précéde donc avantageusement un
mode production dans lequel l'installation 10 est en fonctionnement
pour fabriquer des récipients 12, des préformes 14 étant introduites en

entrée E du four 26 en vue de leur conditionnement thermique.
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REVENDICATIONS

1. Ensemble (5) pour Ila production de récipients (12)

comportant au moins :

- un batiment comportant un local industriel (16) fermé
délimitant un volume (V) d'air ambiant ;

- une installation (10) pour la fabrication de récipients (12) a
partir de préformes (14) en matiére thermoplastique qui est implantée
dans ledit local industriel (16), I'installation comportant:

¢ une enceinte (18) de protection destinée a isoler un volume
intérieur (Vi) de l'installation (10) par rapport a I'air ambiant et
I'installation (10) comportant agencée dans ledit volume intérieur
(Vi) au moins :

e une unité de conditionnement thermique des préformes (14)
comportant un four (26) qui comporte des moyens (30) de
chauffage et au moins un dispositif (34) de refroidissement par
air, ledit dispositif (34) de refroidissement comportant des
moyens (32) d'alimentation en air qui sont aptes a puiser de l'air
ambiant dans le local industriel (16) et qui sont associés a des
moyens (36) de filtration pour filtrer ledit air ambiant puisé afin
de délivrer, au moins dans un mode de production de
I'installation (10), un air filtré pour assurer le refroidissement
d'au moins une partie des préformes (14) en transit a l'intérieur
d'une zone (20) du four (26), dite zone de conditionnement
thermique des préformes (14), et

¢ un systéme d'extraction d'air associé au four (26) qui comporte
des moyens d'extraction aptes a extraire l'air de refroidissement
hors de ladite zone (20) du four (26) et a évacuer ledit air aprés
refroidissement,

caractérisé en ce que l'installation (10) comporte un circuit (62)
de recyclage de l'air de refroidissement apte a recycler au moins une
partie de l'air filtré extrait par lesdits moyens (54) d'extraction en
réintroduisant ledit air dans le local industriel (16).

2. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
circuit (62) de recyclage comporte au moins un conduit (64) principal

dont une extrémité amont est reliée aux moyens (54) d'extraction et
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dont une extrémité aval débouche dans le local industriel (16) afin d'y
réintroduire ledit air filtré extrait hors de la zone (20) du four (26).

3. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
moyens (54) d'extraction du circuit (62) de recyclage comportent au
moins une hotte (58) qui, avec une partie complémentaire de I'enceinte
(18), est apte a confiner ladite zone (20) du four (26) pour l'isoler de
['air ambiant et au moins un ventilateur (60) apte a extraire l'air filtré
présent dans ladite zone (20) du four (26) pour recycler ledit air dans
le local industriel (16) par l'intermédiaire dudit circuit (62) de
recyclage.

4. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
circuit (62) de recyclage comporte au moins un conduit (56)
d'évacuation dont une extrémité est reliée aux moyens (54, 58, 60)
d'extraction et dont l'autre extrémité débouche a I'extérieur du local
industriel (16) et en ce que le circuit (62) de recyclage comporte des
moyens (66) de régulation qui sont aptes a répartir sélectivement I'air
extrait dans le conduit (56) d'évacuation et/ou dans le conduit (64)
principal.

5. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
circuit (62) de recyclage comporte au moins une unité (70) de
commande apte a commander les moyens (54) d'extraction et les
moyens (32) d'alimentation de maniére que le volume (Ve) d'air extrait
par les moyens (54) d'extraction soit supérieur au volume (Va) d'air
ambiant puisé par les moyens (32) d'alimentation du dispositif (34) de
refroidissement, dans le local industriel (16) de volume (V).

6. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
circuit (62) de recyclage comporte des moyens (68) de refroidissement
de I'air qui sont aptes a étre commandés sélectivement pour réguler la
température de I'air recyclé de maniére que la température dudit air
recyclé, destiné a étre réintroduit dans le local industriel (16), soit
inférieure ou égale a une température de consigne déterminée pour
maintenir la température ambiante de I'air dans le local industriel (16)
dans une plage déterminée de températures.

7. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
moyens (54) d'extraction sont aptes a établir une circulation d'air en

boucle entre le volume (V) du local industriel (16) et la partie du
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volume intérieur (Vi) formée par la zone (20) du four (26) avec un
facteur (F) correspondant au rapport du volume (Ve) d'air extrait hors
de ladite zone (20) du four (26) par les moyens (54) d'extraction sur le
volume (V) du local industriel (16) qui, pour une durée de
fonctionnement unitaire donnée, est supérieur ou égal a 1.

8. Ensemble selon la revendication 7, caractérisé en ce que les
moyens (54) d'extraction sont commandés de maniére a établir un
facteur (F) compris entre 2 et 20.

9. Procédé de recyclage de l'air dans un ensemble pour la
production de récipients qui comporte un batiment comportant un local
industriel (16) fermé délimitant un volume (V) d'air ambiant, et une
installation (10) pour la fabrication de récipients (12) a partir de
préformes (14) qui est implantée dans le local industriel (16), le
procédé de recyclage comportant au moins les étapes consistant
successivement a :

(a) filtrer de I'air ambiant pour obtenir un air filtré utilisé pour
réaliser un refroidissement par air d'au moins une partie des préformes
(14) au cours du conditionnement thermique opéré dans un four (26)
de l'installation (10) ;

(b) extraire l'air filtré hors du four (26) aprés utilisation dudit air
pour le refroidissement ;

(c) recycler au moins une partie dudit air filtré extrait du four
(26) en réintroduisant au moins une partie dudit air dans ledit local
industriel (16).

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que le
procédé de recyclage comporte au moins une étape consistant a :

- commander les moyens (54) d'extraction pour établir une
circulation d'air en boucle entre le volume (V) du local industriel (16) et
une zone (20) a l'intérieur du four (26) avec un facteur (F)
correspondant au rapport du volume (Ve) d'air extrait hors de ladite
zone (20) du four (26) par les moyens (54) d'extraction sur le volume
(V) du local industriel (16) qui, pour une durée de fonctionnement

unitaire donnée, soit supérieur ou égal a 1.
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Documentation consultée autre que la documentation minimale dans la mesure ot ces documents relévent des domaines sur lesquels a porté la

recherche utilisés)

EPO-Internal

Base de données électronique consultée au cours de la recherche internationale (nom de la base de données, et si cela est réalisable, termes de

C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Catégorie” | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents

no. des revendications visées

X JP 2008 207434 A (TOYO SEIKAN KAISHA LTD)
11 septembre 2008 (2008-09-11)

figure 1

Y EP 0 564 354 Al (SIDEL SA [FR])

6 octobre 1993 (1993-10-06)

colonne 3, ligne 39 - colonne 5, ligne 48;
figure 1

Y US 5 714 109 A (DILLER ROBERT L [US])

3 février 1998 (1998-02-03)

colonne 7, ligne 7 - colonne 7, ligne 18;
figure 4

A EP 2 191 953 Al (SIDEL PARTICIPATIONS
[FR]) 2 juin 2010 (2010-06-02)

figure 2
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D Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe

* Catégories spéciales de documents cités:

"A" document définissant I'état général de la technique, non
considéré comme particuliérement pertinent

"E" document antérieur, mais publié a la date de dép6ét international
ou aprés cette date

priorité ou cité pour déterminer la date de publication d'une
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiquée)

"T" document ultérieur publié aprés la date de dépét international ou la
date de priorité et n'appartenenant pas a I'état de la
technique pertinent, mais cité pour comprendre le principe
ou la théorie constituant la base de l'invention

"X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
. ) o étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de inventive par rapport au document considéré isolément
"Y" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée

ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive

6 juillet 2011 28/07/2011

"O" document se référant a une divulgation orale, a un usage, a lorsque le document est associé a un ou plusieurs autres

une exposition ou tous autres moyens documents de méme nature, cette combinaison étant évidente
"P" document publié avant la date de dépét international, mais pour une personne du metier

postérieurement a la date de priorité revendiquée "&" document qui fait partie de la méme famille de brevets
Date a laquelle la recherche internationale a été effectivement achevée Date d'expédition du présent rapport de recherche internationale
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Demande internationale n°
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Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
JP 2008207434 A 11-09-2008 CN 101622119 A 06-01-2010
EP 0564354 Al 06-10-1993 AT 145584 T 15-12-1996
BR 9301419 A 05-10-1993
DE 69306152 D1 09-01-1997
DE 69306152 T2 15-05-1997
ES 2094494 T3 16-01-1997
FR 2689442 Al 08-10-1993
JP 2073652 C 25-07-1996
JP 6015645 A 25-01-1994
JP 7084029 B 13-09-1995
us 5322651 A 21-06-1994

US 5714109 A 03-02-1998  AUCUN

EP 2191953 Al 02-06-2010 CN 101746053 A 23-06-2010
FR 2939074 Al 04-06-2010
JP 2010188716 A 02-09-2010
US 2010136160 Al 03-06-2010
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