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(54) Dispositif et procédé de nettoyage d’un ventilateur dans une ligne de production de panneaux 
à partir de copeaux agglomérés et collés

(57) Dispositif et procédé de nettoyage d’un ventila-
teur (7) intégré dans une ligne de production en continu
d’éléments du type panneaux fabriqués à partir de co-
peaux de bois agglomérés et collés, ladite ligne
comportant :
- un séchoir (2) de copeaux humides à l’aide d’un gaz
caloporteur du type air chauffé s’humidifiant à mesure
du séchage desdits copeaux ;

- un caisson de séparation (4) des copeaux du gaz chaud
humidifié ; et
- un ventilateur (7) d’extraction du gaz humidifié, placé
entre le caisson de séparation (4) et au moins un cyclone
(8) séparant du gaz les copeaux résiduels de plus petite
taille.

Ce dispositif et procédé comportent des moyens (10)
de soumettre le ventilateur (7) à un jet de fluide sous
pression ou à un bombardement de copeaux.
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Description

[0001] La présente invention se situe dans le domaine
de la production d’éléments de type panneaux fabriqués
à partir de copeaux de bois agglomérés et collés. Elle
concerne plus particulièrement un dispositif et un procé-
dé de nettoyage d’un ventilateur placé dans la ligne de
production de tels éléments.
[0002] Classiquement, cette dernière comporte no-
tamment un étage de séchage de copeaux humides à
l’aide d’un gaz caloporteur chauffé qui se charge en va-
peur d’eau à mesure du séchage des copeaux. Ensuite,
la ligne comporte un caisson de séparation des copeaux
et du gaz chaud humidifié, puis un ventilateur d’extraction
dudit gaz, placé entre ledit caisson et au moins un cyclo-
ne séparant le gaz, typiquement de l’air chaud véhiculant
la vapeur d’eau, et des copeaux de plus petite taille. La
vapeur est ensuite émise dans l’atmosphère par une ou
plusieurs cheminées.
[0003] L’air saturé en humidité qui est extrait du cais-
son de séparation comporte des poussières, qui se mé-
langent à la vapeur et s’agglomèrent sur les parties fixes
et mobiles du ventilateur. Ces poussières humides for-
ment à la longue une gangue d’une grande dureté qui
s’épaissit progressivement. La force centrifuge résultant
de la rotation du ventilateur aboutit à détacher aléatoire-
ment certaines parties de cette gangue, ce qui conduit à
modifier soudainement son équilibrage. Le ventilateur se
met dès lors à vibrer, et il doit alors impérativement être
nettoyé, faute de quoi il pourrait être endommagé, voire
causer des dommages à l’installation. L’intervention con-
siste à arrêter la totalité de la ligne de production, pour
permettre à un opérateur de débarrasser le ventilateur
de sa gangue rigide. Compte tenu de la dureté de cette
dernière, cette opération est réalisée à l’aide de jets d’eau
sous haute pression, de spatules, burins, moyens abra-
sifs etc....
[0004] Cela nécessite environ quatre heures d’arrêt de
la totalité de l’installation, y compris les presses de for-
mage situées en fin de ligne. Au redémarrage de la ligne,
la première production, pendant approximativement une
demi-heure, n’est pas commercialisable et son objet est
mis au rebut. Cette demi-heure vient s’ajouter aux quatre
heures précédemment mentionnées et augmente la du-
rée pendant laquelle il y a défaut de production de pro-
duits finis commercialisables.
[0005] En pratique, l’arrêt complet de l’installation in-
tervient deux à trois fois par mois pendant la durée pré-
citée.
[0006] Dans une telle industrie, où l’objectif est en prin-
cipe de tourner en continu, les arrêts de la ligne à cette
fréquence sont bien entendu pénalisants, et le manque
à gagner, facilement quantifiable, se chiffre en centaines
de milliers d’Euros par an.
[0007] La présente invention se propose de remédier
à cette situation en proposant une solution qui permette
de s’affranchir de tout arrêt de la ligne pour cause de
nettoyage du ventilateur.

[0008] Elle concerne en premier lieu un dispositif de
nettoyage dudit ventilateur, intégré dans la ligne de pro-
duction, qui se caractérise à titre principal en ce qu’il com-
porte des moyens de soumettre le ventilateur à un jet de
fluide sous pression ou à un bombardement de copeaux.
[0009] Dans l’hypothèse où le nettoyage est effectué
par des copeaux, le bombardement est de préférence
continu. En fait, de préférence encore, le flux de copeaux
réalisant le bombardement est réalisé au moyen d’une
dérivation reliant une partie du caisson véhiculant des
copeaux après la séparation et une chambre contenant
le ventilateur, ladite dérivation aspirant et guidant une
fraction des copeaux en direction du ventilateur, l’aspi-
ration résultant du différentiel des pressions existant
dans le caisson et la chambre du ventilateur.
[0010] L’avantage considérable procuré par cette so-
lution réside dans le fait que, la chambre du ventilateur
étant en dépression par rapport au caisson de sépara-
tion, aucune énergie extérieure n’est à apporter pour réa-
liser le bombardement de copeaux. Ceux-ci sont en effet
attirés à grande vitesse en direction du ventilateur, lequel
subit un bombardement continu qui empêche la plupart
des poussières humides de s’y agglomérer.
[0011] Cette dérivation est en pratique constituée d’un
conduit dont les deux extrémités débouchent respecti-
vement dans le caisson de séparation et la chambre du
ventilateur.
[0012] II s’agit donc d’une solution simple, peu coûteu-
se à mettre en oeuvre, et qui procure un avantage tout
à fait déterminant puisqu’elle supprime la nécessité de
stopper la totalité de l’installation pour procéder à des
nettoyages réguliers du ventilateur.
[0013] La dérivation est de préférence raccordée au
caisson de séparation au voisinage de la sortie des co-
peaux. On dispose alors de copeaux secs, plus appro-
priés en termes de dureté à la réalisation du nettoyage
par chocs successifs desdits copeaux sur les éléments
fixes et mobiles du ventilateur.
[0014] Selon une variante possible, le nettoyage est
opéré à l’aide d’un jet de fluide émis périodiquement.
Dans cette hypothèse, la source du fluide est externe à
la ligne proprement dite, ledit fluide étant de préférence
de l’eau.
[0015] Cette solution impose un arrêt d’une partie de
la ligne de production, dont la durée est cependant bien
inférieure aux valeurs mentionnées auparavant en réfé-
rence à la solution de l’art antérieur. La fréquence des
arrêts est également a priori inférieure.
[0016] Ainsi, lorsque l’on nettoie le ventilateur en pro-
cédant par injections d’eau, l’arrêt de la ligne n’est que
d’environ une heure, par exemple toutes les trois semai-
nes, et il n’est dès lors pas nécessaire d’arrêter la ou les
presse(s) disposée(s) en aval de la partie de la ligne réa-
lisant le séchage et la séparation des copeaux.
[0017] La présente invention a également trait à un
procédé de nettoyage d’un ventilateur placé dans une
ligne de production telle que décrite ci-dessus, compor-
tant les étapes suivantes :
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- séchage des copeaux humides à l’aide d’un gaz ca-
loporteur du type air chauffé s’humidifiant à mesure
du séchage des copeaux ;

- une première séparation des copeaux et du gaz
humidifié ;

- extraction dudit gaz à l’aide du ventilateur ; et
- une seconde séparation des copeaux résiduels de

plus petite taille du gaz ;

caractérisé en ce qu’il consiste à bombarder le ventilateur
d’un flux de copeaux ou à l’asperger d’un jet de fluide
sous pression.
[0018] Selon ce procédé, et comme évoqué aupara-
vant, le bombardement de copeaux est de préférence
continu.
[0019] Il ne s’agit pas là d’une nécessité fonctionnelle,
mais plutôt du résultat de la structure telle que décrite ci-
dessus, puisque le bombardement est obtenu par simple
dérivation d’une fraction des copeaux depuis la première
étape de séparation, une fois celle-ci effectuée, à desti-
nation de l’étage d’extraction contenant le ventilateur.
Procéder en discontinu est bien entendu possible, et re-
viendrait simplement à installer une vanne dans le con-
duit de dérivation.
[0020] Le procédé comporte une étape de recyclage,
dans la ligne, des copeaux utilisés pour le nettoyage du
ventilateur, réalisée au cours de la seconde étape de
séparation, celle qui prend place au niveau du ou des
cyclones.
[0021] Enfin, selon une variante possible, le procédé
de l’invention peut permettre le nettoyage du ventilateur
avec un fluide sous pression, injecté en discontinu, ledit
fluide étant de préférence de l’eau.
[0022] L’invention va à présent être décrite plus en dé-
tail, en référence aux figures annexées, pour lesquelles :

- la figure 1 montre un schéma de fonctionnement de
la partie de la ligne de production contenant les éta-
pes de séchage et de séparation selon l’art
antérieur ; et

- la figure 2 représente le même schéma, intégrant la
variante du dispositif selon la présente invention pro-
voquant un bombardement de copeaux.

[0023] En référence à la figure 1, les copeaux humides,
obtenus par broyage de grumes ou de matériaux de rebut
en bois, ou encore constitués de sciure, sont stockés
dans un silo (1). Ils sont ensuite envoyés vers le tambour
(2) d’un séchoir parcouru par de l’air chauffé dans un
four (3). Le tambour (2) rotatif assèche progressivement
les copeaux et humidifie à l’inverse l’air chaud à mesure
de la progression des copeaux vers la sortie du tambour
(2). L’air chaud saturé de vapeur d’eau véhiculant les
copeaux arrive ensuite dans un caisson (4) de séparation
dans lequel les copeaux au moins les plus gros tombent
par gravité vers une bande de convoyage (5) à destina-
tion d’un silo (6) de copeaux secs.
[0024] Simultanément, l’air chaud saturé est extrait du

caisson de séparation (4) par un dispositif d’extraction
basé sur un ventilateur (7) placé en aval du caisson (4).
En sortie dudit ventilateur (7), cet air chaud, duquel la
séparation par gravité n’a pas enlevé la totalité des co-
peaux, et qui véhicule par conséquent des poussières et
des copeaux de plus petite taille, est envoyé à destination
d’un second dispositif de séparation, en l’occurrence
constitué d’au moins un cyclone (8) qui permet d’une part
le recyclage desdits copeaux de petite taille à destination
de la bande de convoyage (5), et d’autre part l’extraction
de la vapeur d’eau à destination d’une cheminée (9).
[0025] Ainsi que cela a été indiqué auparavant, la
poussière que véhicule l’air saturé d’humidité s’agglomè-
re au ventilateur, aussi bien à ses parties fixes qu’à ses
parties mobiles. Cette agglomération progressive crée
une gangue d’une grande dureté, plus ou moins homo-
gène et uniforme sur les différentes parties du ventilateur.
Celui-ci, du fait des forces centrifuges occasionnées par
la rotation, perd de temps en temps une partie de sa
gangue, occasionnant une modification soudaine de
l’équilibrage du ventilateur, et provoquant l’apparition de
vibrations. Laisser le ventilateur tourner malgré ces vi-
brations reviendrait à endommager le système du fait
des contraintes répétées provoquées par lesdites vibra-
tions. Il est donc nécessaire de procéder au nettoyage
du ventilateur.
[0026] Selon l’invention, et comme cela est représenté
en figure 2, un conduit de dérivation (10) a été installé
entre le caisson de séparation (4) et la chambre du ven-
tilateur (7). Compte tenu que cette dernière présente une
dépression par rapport à la pression qui règne dans le
caisson (4), une fraction des copeaux présents dans la
partie inférieure dudit caisson (4), asséchés et extraits
du gaz chaud et humide, est aspirée dans le conduit (10)
du fait de la différence de pression régnant entre les deux
enceintes, et est guidée selon un flux continu en direction
du ventilateur (7). Celui-ci est donc bombardé en continu,
grâce à ce système autonettoyant particulièrement ori-
ginal. Les poussières ne s’y agglomèrent pratiquement
plus.
[0027] Les copeaux utilisés pour le nettoyage sont en-
suite envoyés à destination du second étage de sépara-
tion, dans le ou les cyclone(s) (8). À l’issue de cette se-
conde séparation, les copeaux de nettoyage, mélangés
aux copeaux de plus petite taille, arrivent sur la bande
transporteuse (5), laquelle les véhicule vers le silo (6)
des copeaux secs.
[0028] Ensuite, dans la ligne de fabrication tradition-
nelle, les copeaux sont triés par taille, puis envoyés à
destination des presses dans lesquelles ils sont agglo-
mérés et collés d’une manière connue en soi.

Revendications

1. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) intégré
dans une ligne de production en continu d’éléments
du type panneaux fabriqués à partir de copeaux de
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bois agglomérés et collés, ladite ligne comportant :

- un séchoir (2) de copeaux humides à l’aide
d’un gaz caloporteur du type air chauffé s’humi-
difiant à mesure du séchage desdits copeaux ;
- un caisson de séparation (4) des copeaux du
gaz chaud humidifié ; et
- un ventilateur (7) d’extraction du gaz humidifié,
placé entre le caisson de séparation (4) et au
moins un cyclone (8) séparant du gaz les co-
peaux résiduels de plus petite taille,

caractérisé en ce qu’il comporte des moyens (10)
de soumettre le ventilateur (7) à un jet de fluide sous
pression ou à un bombardement de copeaux.

2. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication précédente, caractérisé en ce que
le bombardement de copeaux est continu.

3. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon
l’une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le flux de copeaux réalisant le bombar-
dement du ventilateur est réalisé au moyen d’une
dérivation (10) reliant une partie du caisson (4) vé-
hiculant des copeaux après la séparation et une
chambre contenant le ventilateur (7), ladite dériva-
tion (10) aspirant et guidant une fraction des copeaux
en direction du ventilateur (7), l’aspiration résultant
du différentiel des pressions existant dans le caisson
(4) et la chambre du ventilateur (7).

4. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication précédente, caractérisé en ce que
la dérivation est constituée d’un conduit (10) dont
les deux extrémités débouchent respectivement
dans le caisson de séparation (4) et la chambre du
ventilateur (7).

5. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon
l’une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les copeaux bombardant le ventilateur
(7) sont recyclés dans la ligne (5) de production via
le ou les cyclone(s) (8).

6. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon
l’une des revendications 3 à 5, caractérisé en ce
que la dérivation (10) est raccordée au caisson de
séparation (4) au voisinage de la sortie des copeaux.

7. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le jet de flui-
de est émis périodiquement.

8. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que la source
du fluide est externe à la ligne de production.

9. Dispositif de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication précédente, caractérisé en ce que
le fluide utilisé est l’eau.

10. Procédé de nettoyage d’un ventilateur (7) placé dans
une ligne de production en continu d’éléments du
type panneaux fabriqués à partir de copeaux de bois
agglomérés et collés, ladite ligne comportant les éta-
pes suivantes :

- séchage des copeaux humides à l’aide d’un
gaz caloporteur du type air chauffé s’humidifiant
à mesure du séchage des copeaux ;
- une première séparation des copeaux et du
gaz humidifié ;
- extraction dudit gaz à l’aide du ventilateur (7) ;
et
- une seconde séparation des copeaux rési-
duels de plus petite taille du gaz ;

caractérisé en ce qu’il consiste à bombarder le ven-
tilateur (7) d’un flux de copeaux ou à l’asperger d’un
jet de fluide sous pression.

11. Procédé de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication précédente, caractérisé en ce que
le bombardement de copeaux est continu.

12. Procédé de nettoyage d’un ventilateur (7) selon l’une
des revendications 10 et 11, caractérisé en ce que
le bombardement est obtenu par dérivation (10)
d’une fraction de copeaux depuis la première étape
de séparation, une fois celle-ci effectuée, en direc-
tion du ventilateur (7) de l’étape d’extraction.

13. Procédé de nettoyage d’un ventilateur (7) selon l’une
des revendications 10 à 12, caractérisé en ce qu’un
recyclage des copeaux dans la ligne (5) est réalisé
au cours de la seconde étape de séparation.

14. Procédé de nettoyage d’un ventilateur (7) selon la
revendication 10, caractérisé en ce que le fluide
d’aspersion du ventilateur est de l’eau.
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