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(57) Cette installation de nettoyage (1) comprend :
- plusieurs cuves de stockage (2.1, 2.2, 2.3) configurées
chacune pour stocker un liquide de nettoyage respectif ;
- un module de distribution (4) ayant une canalisation de
distribution (6.1, 6.2) pour canaliser du liquide de net-
toyage vers un équipement à nettoyer (102), et

- plusieurs conduites de transfert (10.1, 10.2, 10.3) re-
liées chacune fluidiquement à une cuve de stockage res-
pective (2.1, 2.2, 2.3), le module de distribution (4) étant
relié fluidiquement à plusieurs des conduites de transfert
(10.1, 10.2, 10.3).
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Description

[0001] La présente invention concerne une installation
de nettoyage pour nettoyer des équipements à nettoyer
dans une usine de production. De plus, la présente in-
vention concerne un procédé de transformation destiné
à améliorer une installation de nettoyage conventionnel-
le.
[0002] La présente invention peut s’appliquer à des
usines de production alimentaire, cosmétique, pharma-
ceutique ou biotechnologique. En particulier, la présente
invention peut s’appliquer à la production d’un produit
alimentaire à base de lait, tel que du yaourt.
[0003] EP2362008A1 décrit une installation de net-
toyage pour nettoyer des récipients dans une usine de
production. L’installation de nettoyage de EP2362008A1
comprend plusieurs cuves de stockage configurées pour
stocker respectivement différents liquides de nettoyage.
De plus, l’installation de nettoyage de EP2362008A1
comprend une seule ligne d’alimentation qui relie fluidi-
quement chaque cuve de stockage directement à l’équi-
pement à nettoyer, en s’étendant sur une grande lon-
gueur. En service, tous les liquides de nettoyage circulent
dans cette ligne d’alimentation, qui est donc commune
à toutes les cuves de stockage. Lors d’un procédé de
nettoyage mettant en oeuvre l’installation de nettoyage
de EP2362008A1, tous les liquides de nettoyage circu-
lent l’un après l’autre vers chaque équipement à nettoyer.
[0004] Cependant, la ligne d’alimentation ne permet
donc de ne nettoyer qu’un équipement à la fois, ce qui
allonge la durée de nettoyage d’une usine de production
comprenant plusieurs équipements à nettoyer.
[0005] En outre, pendant une phase de transition, un
liquide de nettoyage doit « pousser » le liquide de net-
toyage précédent jusqu’à atteindre la concentration né-
cessaire au nettoyage de l’équipement, ce qui impose
de jeter à l’égout tout le mélange des deux liquides de
nettoyage tant que la concentration nécessaire n’est pas
atteinte. Chaque phase de transition induit de longues
durées de nettoyage et de grandes consommations de
liquide de nettoyage.
[0006] Par ailleurs, lorsque le liquide de nettoyage pré-
cédent est froid (e.g. solution basique à température am-
biante), la ligne d’alimentation sera refroidie jusqu’à la
température du liquide de nettoyage précédent. Ensuite,
lorsque le liquide de nettoyage suivant est chaud (e.g.
eau à 90°C), il doit d’abord réchauffer la ligne d’alimen-
tation pour parvenir dans l’équipement à nettoyer à la
température nécessaire. Ce réchauffage de la ligne d’ali-
mentation induit une grande consommation d’énergie.
[0007] De plus, comme la ligne d’alimentation alimente
directement plusieurs équipements à nettoyer, la ligne
d’alimentation doit être dimensionnée pour pouvoir ali-
menter les liquides de nettoyage avec des débits, pres-
sions et volume suffisants pour le plus gros équipement
à nettoyer. Donc la ligne d’alimentation est surdimen-
sionnée pour tous les équipements plus petits que le gros
équipement à nettoyer, ce qui induit un coût élevée pour

l’installation de nettoyage.
[0008] La présente invention a notamment pour but de
résoudre, en tout ou partie, les problèmes mentionnés
ci-avant.
[0009] Selon un mode de réalisation, Installation de
nettoyage, pour nettoyer des équipements à nettoyer,
par exemple des récipients, dans une usine de produc-
tion, l’installation de nettoyage comprenant plusieurs cu-
ves de stockage configurées chacune pour stocker un
liquide de nettoyage respectif ;
l’installation de nettoyage étant caractérisée en ce qu’elle
comprend en outre :

- au moins un module de distribution comprenant au
moins une canalisation de distribution configurée
pour canaliser du liquide de nettoyage vers au moins
un équipement à nettoyer, l’au moins un module de
distribution étant destiné à être agencé près d’au
moins un équipement à nettoyer, et

- plusieurs conduites de transfert, chaque conduite de
transfert étant reliée fluidiquement à une cuve de
stockage respective, l’au moins un module de distri-
bution étant relié fluidiquement à plusieurs des con-
duites de transfert.

[0010] En d’autres termes, les liquides de nettoyage
circulent dans des conduites de transfert distinctes. Ainsi,
chaque conduite de transfert alimente plusieurs équipe-
ments à nettoyer avec un seul liquide de nettoyage. Donc
une telle installation de nettoyage permet de diminuer
les durées de nettoyage et les consommations de liquide
de nettoyage.
[0011] Chaque phase de transition, où un liquide de
nettoyage pousse et évacue le liquide de nettoyage pré-
cédent, nécessite une durée très courte et un volume de
liquide de nettoyage très petit. En effet, le tronçon com-
mun où circulent successivement plusieurs liquides de
nettoyage est beaucoup plus court que la ligne d’alimen-
tation d’une installation de nettoyage conventionnelle,
puisque ce tronçon commun est limité à un ou chaque
module de distribution.
[0012] De plus, cela permet de diminuer la consom-
mation d’énergie, car chaque conduite de transfert reste
à la température du liquide de nettoyage qu’elle transfè-
re.
[0013] Selon une variante, au moins une des conduites
de transfert est rigide. L’au moins une conduite de trans-
fert rigide peut être composée d’une tubulure. Selon une
variante, plusieurs des conduites de transfert sont rigi-
des. Par exemple, toutes les conduites de transfert peu-
vent être rigides.
[0014] Alternativement à cette variante, au moins une
des conduites de transfert est flexible. Selon une varian-
te, plusieurs des conduites de transfert sont flexibles. Par
exemple, toutes les conduites de transfert peuvent être
flexibles.
[0015] Les liquides de nettoyage peuvent être sélec-
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tionnés notamment parmi des solutions détergentes,
comme de l’eau plus ou moins chaude (70°C, 90°C etc.),
de l’eau froide ou à température ambiante (20°C), des
solutions acides, des solutions basiques.
[0016] Le nombre de cuves de stockage est déterminé
par le nombre des solutions détergentes recommandées
pour nettoyer les équipements, généralement en fonc-
tion du domaine technique (alimentaire, cosmétique,
pharmaceutique ou biotechnologique). Un liquide de net-
toyage peut comprendre des particules solides, ce qui
forme un mélange visqueux (parfois désigné par le terme
anglais « slurry »).
[0017] Selon une variante, l’installation de nettoyage
comprend au moins trois cuves de stockage, par exem-
ple six cuves de stockage. Les cuves de stockage peu-
vent stocker respectivement de l’eau à température am-
biante, de l’eau à 70°C, de l’eau à 90°C, une solution
détergente acide et une solution détergente basique.
[0018] Dans la présente demande, le terme
« équipement » désigne tout composant d’une usine de
production qui est en contact avec le produit fabriqué et
qui peut être nettoyé sur place. Par exemple, les équi-
pements peuvent inclure des récipients, des échangeurs
thermiques, des machines de conditionnement, et/ou
des machines de transformation (exemple : broyer une
poudre ou incorporer une poudre dans un liquide de net-
toyage).
[0019] Selon une variante, au moins une cuve de stoc-
kage a une capacité supérieure à 40 L, par exemple su-
périeure à 100 L. Par exemple, plusieurs cuves de stoc-
kage peuvent avoir des capacités supérieures à 500 L.
[0020] Selon un mode de réalisation, au moins une
conduite de transfert s’étend depuis une cuve de stoc-
kage respective jusqu’audit au moins un module de dis-
tribution.
[0021] Selon une variante de ce mode de réalisation,
plusieurs conduites de transfert s’étendent depuis des
cuves de stockage respectives jusqu’audit moins un mo-
dule de distribution. Lorsque l’installation de nettoyage
comprend plusieurs modules de distribution, plusieurs
conduites de transfert peuvent s’étendre depuis des cu-
ves de stockage respectives jusqu’à des modules de dis-
tribution respectifs.
[0022] Alternativement à cette variante, une cuve de
stockage et un module de distribution peuvent être reliés
fluidiquement non seulement par une conduite de trans-
fert, mais aussi par d’autres composants intermédiaires.
[0023] Selon une variante, au moins une conduite de
transfert a une longueur supérieure à 20 mètres. Selon
une variante, plusieurs conduites de transfert ont une
longueur supérieure à 20 mètres. En particulier, toutes
les conduites de transfert peuvent avoir une longueur
supérieure à 20 mètres.
[0024] Selon une variante, une distance entre l’au
moins un module de distribution et chacune des cuves
de stockage est supérieure à 20 mètres.
[0025] Selon une variante, lorsque l’installation de net-
toyage est en service, un rapport :

i) de la distance entre le module de distribution et un
équipement à nettoyer, c’est-à-dire la longueur flui-
dique d’une canalisation de distribution,

ii) sur la distance entre le module de distribution et
une cuve de stockage est inférieur à 10%.

[0026] Par distance, on entend ici une distance par-
courue par le liquide de nettoyage circulant entre deux
éléments, parfois dénommée « distance fluidique », et
pas une distance mesurée en ligne droite entre ces deux
éléments.
[0027] Selon un mode de réalisation, l’au moins un mo-
dule de distribution comprend un module de chauffage
comportant :

- un bac configuré pour contenir un liquide de nettoya-
ge,

- un organe de chauffage relié fluidiquement au bac,

- une pompe de distribution reliée au bac et à l’organe
de chauffage de façon à faire circuler du liquide de
nettoyage du bac vers l’organe de chauffage.

[0028] Ainsi, un tel module de chauffage permet de
chauffer rapidement l’équipement à nettoyer, au moyen
du liquide de nettoyage chauffé, jusqu’à la température
prescrite pour effectuer le nettoyage de l’équipement. En
effet, l’énergie thermique est apportée au module de dis-
tribution, donc le plus près possible de l’équipement à
nettoyer.
[0029] Par ailleurs, chaque conduite de transfert peut
être dimensionnée sans tenir compte du plus gros équi-
pement à nettoyer, car le bac du module de distribution
remplit la fonction de réservoir tampon stockant une pe-
tite quantité de liquide juste en amont des équipements
à nettoyer. En raison de ce réservoir tampon, la ligne
d’alimentation permet de nettoyer simultanément plu-
sieurs équipements, ce qui diminue la durée de nettoya-
ge d’une usine de production comprenant plusieurs équi-
pements à nettoyer.
[0030] Dans la présente demande, les termes
« amont » et « aval » font référence au sens d’écoule-
ment du liquide de nettoyage dans les différentes con-
duites et canalisations lorsque l’installation de nettoyage
est en service.
[0031] Selon une variante de ce mode de réalisation,
plusieurs modules de distribution comprennent chacun
un bac, un tel organe de chauffage et une telle pompe
de distribution. En particulier, chaque module de distri-
bution peut comprendre un bac, un tel organe de chauf-
fage et une telle pompe de distribution.
[0032] Selon un mode de réalisation, l’installation de
nettoyage comprend en outre plusieurs pompes de trans-
fert agencées de sorte que chaque cuve de stockage est
reliée fluidiquement à au moins une pompe de transfert,
chaque pompe de transfert étant reliée fluidiquement à
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au moins une conduite de transfert.
[0033] Selon une variante, chaque cuve de stockage
est reliée fluidiquement à une seule pompe de transfert,
et chaque pompe de transfert est reliée fluidiquement à
une seule conduite de transfert.
[0034] Selon une variante, chaque cuve de stockage
est reliée fluidiquement à une seule conduite de transfert
respective.
[0035] Selon un mode de réalisation, l’au moins un mo-
dule de distribution comprend au moins :

- plusieurs canalisations de transfert, chaque canali-
sation de transfert étant reliée fluidiquement à une
conduite de transfert respective, les canalisations de
transfert étant reliées fluidiquement à la canalisation
de distribution,

- plusieurs vannes de transfert agencées respective-
ment sur les canalisations de transfert, chaque van-
ne de transfert étant configurée pour être placée au
moins : i) dans une configuration de libération, dans
laquelle du liquide de nettoyage peut passer vers
l’au moins une canalisation de distribution, et ii) dans
une configuration d’obturation.

[0036] Selon une variante, plusieurs des modules de
distribution comprennent chacun une telle canalisation
de distribution, de telles canalisations de transfert et de
telles vannes de transfert.
[0037] Selon un mode de réalisation, au moins une
des cuves de stockage est équipée au moins :

- d’une boucle de recirculation agencée pour relier flui-
diquement deux ouvertures de ladite au moins une
cuve de stockage, et

- d’un dispositif de chauffage agencé pour chauffer le
liquide de nettoyage circulant dans la boucle de re-
circulation.

[0038] Ainsi, une telle boucle de recirculation et un tel
dispositif de chauffage permettent d’ajuster la tempéra-
ture du liquide de nettoyage stocké dans une telle cuve
de stockage.
[0039] En service, les deux ouvertures correspondent
à une entrée et une sortie.
[0040] Selon une variante, plusieurs des cuves de
stockage sont équipées chacune au moins d’une telle
boucle de recirculation et d’un tel dispositif de chauffage.
En particulier, toutes les cuves de stockage peuvent être
équipées chacune au moins d’une telle boucle de recir-
culation et d’un tel dispositif de chauffage.
[0041] Selon un mode de réalisation, l’installation de
nettoyage comprend en outre au moins une conduite de
boucle, ladite au moins une conduite de boucle reliant
fluidiquement une cuve de stockage respective à une
région aval d’une conduite de transfert respective, la ré-
gion aval étant située près de ou dans l’au moins un

module de distribution.
[0042] Ainsi, de telles conduites de boucle permettent
de former un réseau fluidique autonome dans lequel du
liquide de nettoyage peut circuler en permanence en
amont du module de distribution. La circulation perma-
nente permet par exemple de brasser du liquide de net-
toyage ou de le maintenir à une température de consigne.
[0043] Selon une variante, l’installation de nettoyage
comprend plusieurs conduites de boucle, chaque con-
duite de boucle reliant fluidiquement une cuve de stoc-
kage respective à une région aval d’une conduite de
transfert respective, cette région aval étant située près
de ou dans un module de distribution respectif. En par-
ticulier, des conduites de boucle peuvent être agencées
pour relier toutes les cuves de stockage à des régions
aval respectives des conduites de transfert.
[0044] Selon un mode de réalisation, l’installation de
nettoyage comprend en outre plusieurs conduites de re-
tour, chaque conduite de retour étant reliée fluidiquement
à une cuve de stockage respective, l’au moins un module
de distribution étant relié fluidiquement à plusieurs des
conduites de retour.
[0045] Ainsi, de telles conduites de retour permettent
de recycler au moins partiellement le liquide de nettoyage
évacué des équipements à nettoyer. De plus, de telles
conduites de retour permettent de faire circuler le liquide
à nettoyer de façon à le rendre immédiatement disponible
au niveau de chaque module de distribution.
[0046] Selon une variante, la conduite de transfert est
reliée fluidiquement à une région basse de la cuve de
stockage. En particulier, chaque pompe de transfert peut
être reliée fluidiquement à une région basse de la cuve
de stockage.
[0047] Selon une variante, l’installation de nettoyage
comprend en outre des organes de projection internes
agencés pour projeter chaque liquide de nettoyage sur
les surfaces internes d’au moins un équipement à net-
toyer. La surface interne d’un équipement à nettoyer cor-
respond à toutes les parties qui sont en contact avec le
produit fabriqué dans l’usine de production.
[0048] Selon une variante, l’installation de nettoyage
comprend en outre des organes de projection externes
agencés pour projeter chaque liquide de nettoyage sur
les surfaces externes d’un équipement à nettoyer. La
surface externe d’un équipement à nettoyer correspond
à toutes les parties qui ne sont pas en contact avec le
produit fabriqué dans l’usine de production.
[0049] Selon une variante des deux modes de réalisa-
tion précédents, l’installation de nettoyage peut en outre
comprendre un organe de projection manuel configuré
pour permettre à un opérateur de projeter les liquides de
nettoyage sur les surfaces internes ou sur les surfaces
externes.
[0050] Selon une variante, plusieurs des cuves de
stockage sont statiques et assemblées de façon à former
une station de stockage.
[0051] Selon une variante de ce mode de réalisation,
toutes les cuves de stockage sont statiques et assem-
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blées de façon à former une station de stockage.
[0052] Alternativement à ce mode de réalisation, plu-
sieurs des cuves de stockage sont mobiles. Selon une
variante, toutes les cuves de stockage sont mobiles.
[0053] Selon un mode de réalisation, l’installation de
nettoyage comprend en outre un dispositif de régulation,
le dispositif de régulation comportant :

- des capteurs physico-chimiques configurés chacun
pour générer des signaux représentatifs d’une gran-
deur physico-chimique respective,

- des actionneurs configurés pour agir sur la circula-
tion des liquides de nettoyage ou sur des grandeurs
physico-chimiques respectives,

- une unité de commande configurée pour recevoir
les signaux des capteurs physico-chimiques et pour
commander les actionneurs, de façon à maintenir
les grandeurs physico-chimiques des liquides de
nettoyage à des valeurs de consignes prédétermi-
nées.

[0054] Selon une variante, les grandeurs physico-chi-
miques comprennent la conductivité électrique, la tem-
pérature et la concentration.
[0055] Selon une variante, des capteurs physico-chi-
miques sont situés dans une région aval dudit au moins
un module de distribution. Ainsi, les capteurs physico-
chimiques mesurent les paramètres physico-chimiques
au plus près des équipements à nettoyer, ce qui garantit
que les paramètres physico-chimiques sont à leurs va-
leurs de consignes.
[0056] Selon un mode de réalisation, au moins une
cuve de stockage est équipée :

- d’une vanne primaire destinée à être reliée fluidique-
ment à une source d’eau, et

- d’une vanne secondaire destinée à être reliée fluidi-
quement à une source de solution concentrée,

et l’unité de commande est configurée pour commander
les ouvertures et fermetures de la vanne primaire et de
la vanne secondaire de façon à injecter de l’eau et/ou de
la solution concentrée dans ladite au moins une cuve de
stockage afin de maintenir la concentration du liquide de
nettoyage à une valeur de consigne prédéterminée.
[0057] Selon un mode de réalisation, l’unité de com-
mande est configurée pour commander un cycle de net-
toyage automatique incluant des phases de nettoyage
dont les durées de circulation et les débits de circulation
des liquides de nettoyage sont prédéterminés.
[0058] Par ailleurs, la présente invention a pour objet
un procédé de transformation, pour transformer une ins-
tallation de nettoyage conventionnelle destinée à net-
toyer des équipements à nettoyer, par exemple des ré-
cipients, l’installation de nettoyage conventionnelle

comprenant :

- plusieurs cuves de stockage configurées chacune
pour stocker un liquide de nettoyage respectif,

- une ligne d’alimentation reliée fluidiquement à cha-
que cuve de stockage, la ligne d’alimentation s’éten-
dant sur une grande longueur de façon à conduire
chaque liquide de nettoyage jusqu’à au moins un
équipement à nettoyer ;

le procédé de transformation comprenant les étapes :

- ajouter au moins un module de distribution compre-
nant au moins une canalisation configurée pour ca-
naliser du liquide de nettoyage vers au moins un
équipement à nettoyer, l’au moins un module de dis-
tribution étant destiné à être agencé près d’au moins
un équipement à nettoyer, et

- remplacer la ligne d’alimentation par plusieurs con-
duites de transfert, chaque conduite de transfert
étant reliée fluidiquement à une cuve de stockage
respective, l’au moins un module de distribution
étant relié fluidiquement à plusieurs des conduites
de transfert.

[0059] De plus, la présente invention a pour objet une
usine de production, pour produire au moins un produit
alimentaire, cosmétique, pharmaceutique ou biotechno-
logique, l’usine de production comprenant des équipe-
ments à nettoyer, l’usine de production étant caractérisée
en ce qu’elle comprend au moins une installation de net-
toyage selon l’invention, l’installation de nettoyage étant
configurée pour nettoyer les équipements à nettoyer.
[0060] Par ailleurs, la présente invention a pour objet
un procédé de nettoyage, des équipements à nettoyer,
par exemple des récipients, dans une usine de produc-
tion, le procédé de nettoyage comprenant une étape con-
sistant à mettre en oeuvre une installation de nettoyage
selon l’invention.
[0061] Les modes de réalisation et les variantes men-
tionnés ci-avant peuvent être pris isolément ou selon tou-
te combinaison techniquement possible.
[0062] La présente invention sera bien comprise et ses
avantages ressortiront aussi à la lumière de la description
qui va suivre, donnée uniquement à titre d’exemple non
limitatif et faite en référence aux figures schématiques
annexées, dans lesquelles des signes de références
identiques correspondent à des éléments structurelle-
ment et/ou fonctionnellement identiques ou similaires.
Dans les figures schématiques annexées :

- la figure 1 est une vue schématique d’une installation
de nettoyage conforme à un premier mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 2 illustre un ordinogramme illustrant un pro-
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cédé de nettoyage mettant en oeuvre l’installation
de nettoyage de la figure 1 ;

- la figure 3 est un ordinogramme illustrant un procédé
de transformation conforme à l’invention ;

- la figure 4 est une vue schématique d’une installation
de nettoyage conforme à un deuxième mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 5 est une vue schématique d’une installation
de nettoyage conforme à un troisième mode de réa-
lisation de l’invention ; et

- la figure 6 illustre un ordinogramme illustrant un pro-
cédé de nettoyage mettant en oeuvre l’installation
de nettoyage de la figure 5.

[0063] La figure 1 illustre une usine de production 100
comprenant des équipements à nettoyer 102 et une ins-
tallation de nettoyage 1 pour nettoyer ces équipements
à nettoyer 102. Les équipements à nettoyer 102 peuvent
par exemple être des récipients contenant des produits
alimentaires.
[0064] L’installation de nettoyage 1 comprend plu-
sieurs cuves de stockage 2.1, 2.2 et 2.3. Chaque cuve
de stockage 2.1, 2.2 ou 2.3 est configurée pour stocker
un liquide de nettoyage respectif. Dans l’exemple de la
figure 1, chaque cuve de stockage 2.1, 2.2 ou 2.3 a une
capacité environ égale à 200 L.
[0065] Par exemple, la cuve de stockage 2.1 contient
une solution acide, la cuve de stockage 2.2 contient de
l’eau chaude à 90°C et la cuve de stockage 2.3 contient
une solution basique.
[0066] De plus, l’installation de nettoyage 1 comprend
un module de distribution 4. Le module de distribution 4
comprend deux canalisations de distribution 6.1 et 6.2
qui sont configurées pour canaliser du liquide de nettoya-
ge vers deux équipements à nettoyer 102.
[0067] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice dans l’usine de production 100, le module de distri-
bution 4 est agencé près de chaque équipement à net-
toyer 102.
[0068] L’installation de nettoyage 1 comprend en outre
plusieurs conduites de transfert 10.1, 10.2, 10.3. Chaque
conduite de transfert 10.1, 10.2 ou 10.3 est ici reliée flui-
diquement à une cuve de stockage respective 2.1, 2.2
ou 2.3. Dans l’exemple de la figure 1, les conduites de
transfert 2.1, 2.2 et 2.3 sont rigides et chacune composée
d’une tubulure.
[0069] En l’occurrence, chaque conduite de transfert
10.1, 10.2 ou 10.3 s’étend depuis sa cuve de stockage
respective 2.1, 2.2 ou 2.3 jusqu’au module de distribution
4.
[0070] Chaque conduite de transfert 10.1, 10.2 ou 10.3
a ici une longueur environ égale à 20 mètres. Donc une
distance D1 entre le module de distribution 4 et chacune
des cuves de stockage 2.1, 2.2 et 2.3 est ici environ égale

à 20 mètres.
[0071] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice, un rapport :

i) de la distance D2 entre le module de distribution
4 et un équipement à nettoyer 102, c’est-à-dire la
longueur fluidique des canalisations de distribution
6.1 et 6.2,

ii) sur la distance D1 entre le module de distribution
4 et une cuve de stockage 2.3

est ici environ égal à 5%.
[0072] Ainsi, la conduite de transfert 10.1 est reliée flui-
diquement à la cuve de stockage 2.1 et conduit donc la
solution acide ; la conduite de transfert 10.2 est reliée
fluidiquement à la cuve de stockage 2.2 et conduit donc
l’eau chaude ; la conduite de transfert 10.3 est reliée flui-
diquement à la cuve de stockage 2.3 et conduit donc la
solution basique.
[0073] Donc les liquides de nettoyage circulent dans
des conduites de transfert 10.1, 10.2 et 10.3 qui sont
distinctes. Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en
service, chaque conduite de transfert alimente fluidique-
ment plusieurs équipements à nettoyer 102 avec un seul
liquide de nettoyage.
[0074] L’installation de nettoyage 1 comprend en outre
des pompes de transfert 18.1, 18.2 et 18.3 qui sont agen-
cées de sorte que chaque cuve de stockage 2.1, 2.2 ou
2.3 est reliée fluidiquement à une pompe de transfert
respective 18.1, 18.2 ou 18.3. Inversement, chaque pom-
pe de transfert 18.1, 18.2 et 18.3 reliée fluidiquement à
une conduite de transfert 10.1, 10.2 ou 10.3.
[0075] Chaque cuve de stockage 2.1, 2.2 ou 2.3 est
ici reliée fluidiquement à une seule pompe de transfert
respective 18.1, 18.2 ou 18.3. Inversement, chaque pom-
pe de transfert 18.1, 18.2 et 18.3 est reliée fluidiquement
à une seule conduite de transfert 10.1, 10.2 ou 10.3.
[0076] Le module de distribution 4 est relié fluidique-
ment à chaque conduite de transfert 10.1, 10.2, 10.3. À
cet effet, le module de distribution 4 comprend trois ca-
nalisations de transfert 4.1, 4.2 et 4.3.
[0077] Chaque canalisation de transfert 4.1, 4.2 ou 4.3
est reliée fluidiquement à une conduite de transfert res-
pective 10.1, 10.2 ou 10.3. Dans le module de distribution
4, les canalisations de transfert 4.1, 4.2 et 4.3 sont reliées
fluidiquement aux canalisations de distribution 6.1, 6.2
par un tronçon commun 4.6.
[0078] De plus, le module de distribution 4 comprend
trois vannes de transfert 4.11, 4.12 et 4.13 qui sont agen-
cées respectivement sur les canalisations de transfert
4.1, 4.2 et 4.3. Chaque vanne de transfert 4.11, 4.12 ou
4.13 est configurée pour être placée :

i) dans une configuration de libération, dans laquelle
du liquide de nettoyage peut passer vers les cana-
lisations de distribution 6.1 et 6.2, et
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ii) dans une configuration d’obturation, dans laquelle
chaque vanne de transfert 4.11, 4.12 ou 4.13 bloque
la circulation des liquides de nettoyage dans les ca-
nalisations de transfert 4.1, 4.2 et 4.3.

[0079] Le module de distribution 4 comprend aussi des
vannes de distribution 6.11 et 6.21. La vanne de distri-
bution 6.11 est agencée sur la canalisation de distribution
6.1 de façon à permettre ou empêcher, sélectivement,
la circulation d’un liquide de nettoyage dans la canalisa-
tion de distribution 6.1. La vanne de distribution 6.21 est
agencée sur la canalisation de distribution 6.2 de façon
à permettre ou empêcher, sélectivement, la circulation
d’un liquide de nettoyage dans la canalisation de distri-
bution 6.2.
[0080] L’installation de nettoyage 1 comprend en outre
un dispositif de régulation comportant :

- des capteurs physico-chimiques 7 et configurés cha-
cun pour générer des signaux représentatifs d’une
grandeur physico-chimique respective,

- des actionneurs 9 configurés pour agir sur la circu-
lation des liquides de nettoyage ou sur des gran-
deurs physico-chimiques respectives,

- une unité de commande 24 configurée pour recevoir
les signaux des capteurs physico-chimiques et pour
commander les actionneurs, de façon à maintenir
les grandeurs physico-chimiques des liquides de
nettoyage à des valeurs de consignes prédétermi-
nées.

[0081] Les capteurs physico-chimiques 7 et les action-
neurs 9 sont situés en aval des équipements à nettoyer
102, afin de vérifier que la grandeur physico-chimique
du liquide de nettoyage sortant des équipements à net-
toyer 102 est proche de la valeur de consigne.
[0082] De plus, la cuve de stockage 2.2 est équipée :

- d’une vanne primaire 3.11 qui est destinée à être
reliée fluidiquement à une source d’eau non repré-
sentée, et

- d’une vanne secondaire 3.12 qui est destinée à être
reliée fluidiquement à une source de solution con-
centrée.

[0083] L’unité de commande 24 est configurée pour
commander les ouvertures et fermetures de la vanne pri-
maire 3.11 et de la vanne secondaire 3.12. Lorsque la
vanne primaire 3.11 est ouverte, de l’eau est injectée
dans la cuve de stockage 2.2. Lorsque la vanne secon-
daire 3.12 est ouverte, de la solution concentrée est in-
jectée dans la cuve de stockage 2.2. Les injections d’eau
et de solution concentrée permettent de maintenir la con-
centration du liquide de nettoyage à une valeur de con-
signe prédéterminée.

[0084] L’unité de commande 24 est configurée pour
commander un cycle de nettoyage automatique incluant
des phases de nettoyage dont les durées de circulation
et les débits de circulation des liquides de nettoyage sont
prédéterminés.
[0085] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice, elle peut fonctionner suivant un procédé de nettoya-
ge 1000 conforme à l’invention. La figure 2 illustre le pro-
cédé de nettoyage 1000 pour nettoyer des équipements
à nettoyer 102, ici des récipients. Le procédé de nettoya-
ge 1000 comprend une étape initiale consistant à mettre
en oeuvre l’installation de nettoyage 1. De plus, le pro-
cédé de nettoyage 1000 comprend les étapes :

- 1002) Après l’arrêt de la production des produits ali-
mentaires dans les équipements 102, l’unité de com-
mande 24 ouvre d’abord la vanne de transfert 4.11,
puis, successivement, les vannes de distribution
6.11 et 6.21. Le liquide de nettoyage correspondant
circule dans la conduite de transfert 10.1, dans la
canalisation de transfert 4.1, dans le module de dis-
tribution 4, et successivement dans les canalisations
de distribution 6.1 et 6.2, puis entre successivement
dans les équipements à nettoyer 102. Le liquide de
nettoyage sortant des équipements 102 est évacué
hors de l’installation de nettoyage 1 vers une collecte
des effluents 40.

- 1004) Après une première durée prédéterminée,
l’unité de commande 24 ferme la vanne de transfert
4.11. L’unité de commande 24 ouvre la vanne de
transfert 4.12, alors que l’une des vannes de distri-
bution 6.11 et 6.21 reste ouverte. Le liquide de net-
toyage correspondant circule dans la conduite de
transfert 10.2, dans la canalisation de transfert 4.2,
dans le module de distribution 4, les canalisations
de distribution 6.1 et 6.2, puis entre successivement
dans les équipements à nettoyer 102. Le liquide de
nettoyage sortant des équipements 102 est évacué
hors de l’installation de nettoyage 1 vers la collecte
des effluents 40.

- 1006) Après une deuxième durée prédéterminée,
L’unité de commande 24 ferme la vanne de transfert
4.12. L’unité de commande 24 ouvre la vanne de
transfert 4.13, alors que les vannes de distribution
6.11 et 6.21 restent ouvertes. Le liquide de nettoyage
correspondant circule dans la conduite de transfert
10.3, dans la canalisation de transfert 4.3, dans le
module de distribution 4, les canalisations de distri-
bution 6.1 et 6.2, puis entre dans les équipements à
nettoyer 102. Le liquide de nettoyage sortant des
équipements 102 est évacué hors de l’installation de
nettoyage 1.

[0086] Le cycle de nettoyage automatique commandé
par l’unité de commande 24 peut alors prendre fin.
[0087] La figure 3 illustre un procédé de transformation
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500 conforme à l’invention pour transformer une instal-
lation de nettoyage conventionnelle destinée à nettoyer
des équipements à nettoyer 102, ici des récipients.
[0088] Une installation de nettoyage conventionnelle
comprend

- des cuves de stockage 2.1, 2.2, 2.3 configurées cha-
cune pour stocker un liquide de nettoyage respectif,
et

- une ligne d’alimentation non représenté qui est reliée
fluidiquement à chaque cuve de stockage 2.1, 2.2,
2.3, la ligne d’alimentation s’étendant sur

une grande longueur de façon à conduire chaque liquide
de nettoyage jusqu’à au moins un équipement à nettoyer
102.
[0089] Le procédé de transformation 500 comprend
les étapes :

- 502) ajouter au moins un module de distribution 4
comprenant au moins une canalisation configurée
pour canaliser du liquide de nettoyage vers au moins
un équipement à nettoyer 102, l’au moins un module
de distribution 4 étant destiné à être agencé près
d’au moins un équipement à nettoyer 102, et

- 504) remplacer la ligne d’alimentation par plusieurs
conduites de transfert 10.1, 10.2, 10.3, chaque con-
duite de transfert 10.1, 10.2, 10.3 étant reliée fluidi-
quement à une cuve de stockage respective 2.1, 2.2,
2.3, l’au moins un module de distribution 4 étant relié
fluidiquement à plusieurs des conduites de transfert
10.1, 10.2, 10.3.

[0090] La figure 4 illustre une installation de nettoyage
1 conforme à un deuxième mode de réalisation. Dans la
mesure où l’installation de nettoyage 1 de la figure 4 est
similaire à l’installation de nettoyage 1 de la figure 1, la
description de l’installation de nettoyage 1 donnée ci-
avant en relation avec la figure 1 peut être transposée à
l’installation de nettoyage 1 de la figure 4, à l’exception
des différences notables mentionnées ci-après.
[0091] L’installation de nettoyage 1 de la figure 4 diffère
de l’installation de nettoyage 1 de la figure 1, car l’instal-
lation de nettoyage 1 de la figure 4 comprend en outre
une conduite de boucle 15. La conduite de boucle 15
relie fluidiquement la cuve de stockage 2.1 à une région
aval 10.15 de la conduite de transfert 10.1.
[0092] La région aval 10.15 est située au plus près du
module de distribution 4. L’installation de nettoyage 1 de
la figure 4 comprend en outre une vanne de boucle 15.10
agencée sur la conduite de boucle 15 pour permettre ou
empêcher la circulation de liquide de nettoyage dans la
conduite de boucle 15.
[0093] La figure 5 illustre une installation de nettoyage
1 conforme à un deuxième mode de réalisation. Dans la
mesure où l’installation de nettoyage 1 de la figure 5 est

similaire à l’installation de nettoyage 1 de la figure 1, la
description de l’installation de nettoyage 1 donnée ci-
avant en relation avec la figure 1 peut être transposée à
l’installation de nettoyage 1 de la figure 5, à l’exception
des différences notables mentionnées ci-après.
[0094] L’installation de nettoyage 1 de la figure 5 diffère
de l’installation de nettoyage 1 de la figure 1, car le mo-
dule de distribution 4 de la figure 5 comprend un module
de chauffage 11 comportant :

- un bac 12 qui est configuré pour contenir un liquide
de nettoyage,

- un organe de chauffage 14 qui est relié fluidiquement
au bac 12,

- une pompe de distribution 16 qui est reliée au bac
12 et à l’organe de chauffage 14 de façon à faire
circuler du liquide de nettoyage du bac 12 vers l’or-
gane de chauffage 14.

[0095] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice, le bac 12 contient du liquide de nettoyage. La pompe
de distribution 16 fait circuler du liquide de nettoyage du
bac 12 vers l’organe de chauffage 14. L’organe de chauf-
fage 14 réchauffe le liquide de nettoyage qui y circule,
ce qui permet d’ajuster la température de ce liquide de
nettoyage.
[0096] De plus, le liquide de nettoyage sortant des
équipements à nettoyer 102 peut être réinjecté dans le
bac 12, donc dans l’organe de chauffage 14, lorsque l’uni-
té de commande 24 ouvre une vanne de bouclage 4.102
appartenant au module de distribution 4. Ainsi, l’organe
de chauffage 14 réchauffe aussi ce liquide de nettoyage
réinjecté, si besoin.
[0097] De plus, l’installation de nettoyage 1 de la figure
5 diffère de l’installation de nettoyage 1 de la figure 1,
car la cuve de stockage 2.1 de la figure 5 est équipée :

- d’une boucle de recirculation 20.1 agencée pour re-
lier fluidiquement deux ouvertures, à savoir une en-
trée et une sortie, de la cuve de stockage 2.1, et

- d’un dispositif de chauffage 22.1 agencé pour chauf-
fer le liquide de nettoyage circulant dans la boucle
de recirculation 20.1.

[0098] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice, du liquide de nettoyage prélevé dans la cuve de
stockage 2.1 circule dans la boucle de recirculation 20.1.
Ce liquide de nettoyage circule dans le dispositif de
chauffage 22.1, où le liquide de nettoyage est réchauffé,
ce qui permet d’ajuster la température du liquide de stoc-
kage contenu dans la cuve de stockage 2.1.
[0099] De plus, l’installation de nettoyage 1 de la figure
5 diffère de l’installation de nettoyage 1 de la figure 1,
car l’installation de nettoyage 1 de la figure 5 comprend
en outre trois conduites de retour 30.1, 30.2 et 30.3 et
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trois vannes de retour 30.11, 30.21 et 30.31.
[0100] Chaque conduite de retour 30.1, 30.2 ou 30.3
est reliée fluidiquement à une cuve de stockage respec-
tive 2.1, 2.2 ou 2.3. Le module de distribution 4 est relié
fluidiquement aux trois conduites de retour 2.1, 2.2 et
2.3. L’unité de commande 24 est configurée pour piloter
(ouvrir et fermer) chaque vanne de retour 30.11, 30.21
ou 30.31 de façon à permettre ou empêcher le retour des
liquides de nettoyage vers les cuves de stockage res-
pective 2.1, 2.2 et 2.3 respectivement à travers les con-
duites de retour 30.1, 30.2 et 30.3.
[0101] Par ailleurs, l’unité de commande 24 peut fer-
mer les vannes de distribution 6.11 et 6.21, ouvrir la van-
ne de bouclage 4.102 et ouvrir l’une des vannes de retour
30.11, 30.21 et 30.31, par exemple la vanne de retour
30.11. Le liquide de nettoyage arrivant de la conduite de
transfert 4.1 entre dans le module de distribution 4, cir-
cule dans le tronçon commun 4.6 et se dirige vers la
conduite de retour 30.11.
[0102] Ainsi, chaque conduite de transfert est reliée à
une conduite de retour respective, de façon à former une
boucle dans laquelle le liquide de nettoyage peut circuler
en permanence tant qu’il ne s’écoule pas vers les équi-
pements à nettoyer 102. Cette circulation permanente
d’un liquide de nettoyage permet, si besoin, de le mélan-
ger (slurry) et/ou de le réchauffer. De plus, le liquide à
nettoyer qui circule en permanence est immédiatement
disponible au niveau du module de distribution 4, puis-
qu’il n’est pas nécessaire de le mettre en mouvement
dans la conduite de transfert correspondante 10.1, 10.2
ou 10.3.
[0103] Comme pour l’installation de nettoyage 1 de la
figure 1, l’unité de commande 24 de la figure 2 est con-
figurée pour commander un cycle de nettoyage automa-
tique incluant des phases de nettoyage dont les durées
de circulation et les débits de circulation des liquides de
nettoyage sont prédéterminés.
[0104] Lorsque l’installation de nettoyage 1 est en ser-
vice, elle peut fonctionner suivant un procédé de nettoya-
ge 1000 qui est illustré à la figure 6 et qui est conforme
à un deuxième mode de réalisation. Dans la mesure où
le un procédé de nettoyage 1000 de la figure 6 est simi-
laire au un procédé de nettoyage 1000 de la figure 2, la
description du un procédé de nettoyage 1000 donnée ci-
avant en relation avec la figure 2 peut être transposée
au un procédé de nettoyage 1000 de la figure 6, à l’ex-
ception des différences notables mentionnées ci-après.
[0105] Comme dans l’exemple de la figure 2, le procé-
dé de nettoyage 1000 de la figure 6 comprend une étape :

- 1002) Après l’arrêt de la production des produits ali-
mentaires dans les équipements 102, l’unité de com-
mande 24 ouvre d’abord la vanne de transfert 4.11
et, successivement, les vannes de distribution 6.11
et 6.21. Le liquide de nettoyage correspondant cir-
cule dans la conduite de transfert 10.1, dans la ca-
nalisation de transfert 4.1, dans le module de distri-
bution 4, successivement dans les canalisations de

distribution 6.1 et 6.2, puis entre successivement
dans les équipements à nettoyer 102.

- 1003) À la différence du procédé de nettoyage 1000
de la figure 2, où le liquide de nettoyage sortant suc-
cessivement des équipements 102 est évacué hors
de l’installation de nettoyage 1, dans le procédé de
nettoyage 1000 de la figure 6, l’unité de commande
24 ouvre la vanne de retour 30.11, de sorte que le
liquide de nettoyage sortant successivement des
équipements 102 retourne vers la cuve de stockage
2.1.

- 1004) Après une première durée prédéterminée,
l’unité de commande 24 ferme la vanne de transfert
4.11. L’unité de commande 24 ouvre la vanne de
transfert 4.12, alors que l’une des vannes de distri-
bution 6.11 et 6.21 reste ouverte. Le liquide de net-
toyage correspondant circule dans la conduite de
transfert 10.2, dans la canalisation de transfert 4.2,
dans le module de distribution 4, successivement
dans les canalisations de distribution 6.1 et 6.2, puis
entre successivement dans les équipements à net-
toyer 102.

- 1005) À la différence du procédé de nettoyage 1000
de la figure 2, où le liquide de nettoyage sortant suc-
cessivement des équipements 102 est évacué hors
de l’installation de nettoyage 1, dans le procédé de
nettoyage 1000 de la figure 6, l’unité de commande
24 ouvre la vanne de retour 30.21, de sorte que le
liquide de nettoyage sortant successivement des
équipements 102 retourne vers la cuve de stockage
2.2.

- 1006) Après une deuxième durée prédéterminée,
L’unité de commande 24 ferme la vanne de transfert
4.12. L’unité de commande 24 ouvre la vanne de
transfert 4.13, alors que l’une des vannes de distri-
bution 6.11 et 6.21 reste ouverte. Le liquide de net-
toyage correspondant circule dans la conduite de
transfert 10.3, dans la canalisation de transfert 4.3,
dans le module de distribution 4, successivement
dans les canalisations de distribution 6.1 et 6.2, puis
entre successivement dans les équipements à net-
toyer 102.

- 1007) À la différence du procédé de nettoyage 1000
de la figure 2, où le liquide de nettoyage sortant suc-
cessivement des équipements 102 est évacué hors
de l’installation de nettoyage 1, dans le procédé de
nettoyage 1000 de la figure 6, l’unité de commande
24 ouvre la vanne de retour 30.31, de sorte que le
liquide de nettoyage sortant successivement des
équipements 102 retourne vers la cuve de stockage
2.3.

[0106] Le cycle de nettoyage automatique commandé
par l’unité de commande 24 peut alors prendre fin.
[0107] Bien entendu, la présente invention n’est pas
limitée aux modes de réalisation particuliers décrits dans
la présente demande de brevet, ni à des modes de réa-
lisation à la portée de l’homme du métier. D’autres modes
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de réalisation peuvent être envisagés sans sortir du ca-
dre de l’invention, à partir de tout élément équivalent à
un élément indiqué dans la présente demande de brevet.
Par exemple :

- L’installation de nettoyage peut comprendre plu-
sieurs modules de distribution qui sont agencés dans
l’usine de production respectivement près de plu-
sieurs groupes d’équipements à nettoyer distants
entre eux. Dans cette variante, chacun des modules
de distribution comprend une canalisation de distri-
bution respective, des canalisations de transfert res-
pectives et des vannes de transfert respectives.

Revendications

1. Installation de nettoyage (1), pour nettoyer des équi-
pements à nettoyer (102), par exemple des réci-
pients, dans une usine de production (100), l’instal-
lation de nettoyage (1) comprenant plusieurs cuves
de stockage (2.1, 2.2, 2.3) configurées chacune pour
stocker un liquide de nettoyage respectif ;
l’installation de nettoyage (1) étant caractérisée en
ce qu’elle comprend en outre :

- au moins un module de distribution (4) com-
prenant au moins une canalisation de distribu-
tion (6.1, 6.2) configurée pour canaliser du liqui-
de de nettoyage vers au moins un équipement
à nettoyer (102), l’au moins un module de dis-
tribution (4) étant destiné à être agencé près
d’au moins un équipement à nettoyer (102), et
- plusieurs conduites de transfert (10.1, 10.2,
10.3), chaque conduite de transfert (10.1, 10.2,
10.3) étant reliée fluidiquement à une cuve de
stockage respective (2.1, 2.2, 2.3), l’au moins
un module de distribution (4) étant relié fluidi-
quement à plusieurs des conduites de transfert
(10.1, 10.2, 10.3).

2. Installation de nettoyage (1) selon la revendication
précédente, dans laquelle au moins une des condui-
tes de transfert (10.1, 10.2, 10.3) s’étend depuis une
cuve de stockage respective (2.1, 2.2, 2.3) jus-
qu’audit au moins un module de distribution (4).

3. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans laquelle l’au
moins un module de distribution (4) comprend un
module de chauffage (11) comportant :

- un bac (12) configuré pour contenir un liquide
de nettoyage,
- un organe de chauffage (14) relié fluidiquement
au bac (12),
- une pompe de distribution (16) reliée au bac
(12) et à l’organe de chauffage (14) de façon à

faire circuler du liquide de nettoyage du bac (12)
vers l’organe de chauffage (14).

4. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, comprenant en
outre plusieurs pompes de transfert (18.1, 18.2,
18.3) agencées de sorte que chaque cuve de stoc-
kage (2.1, 2.2, 2.3) est reliée fluidiquement à au
moins une pompe de transfert (18.1, 18.2, 18.3),
chaque pompe de transfert (18.1, 18.2, 18.3) étant
reliée fluidiquement à au moins une conduite de
transfert (10.1, 10.2, 10.3).

5. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans laquelle l’au
moins un module de distribution (4) comprend au
moins :

- plusieurs canalisations de transfert (4.1, 4.2,
4.3), chaque canalisation de transfert (4.1, 4.2,
4.3) étant reliée fluidiquement à une conduite
de transfert respective (10.1, 10.2, 10.3), les ca-
nalisations de transfert (4.1, 4.2, 4.3) étant re-
liées fluidiquement à la canalisation de distribu-
tion (6.1, 6.2),
- plusieurs vannes de transfert (4.11, 4.12, 4.13)
agencées respectivement sur les canalisations
de transfert (4.1, 4.2, 4.3), chaque vanne de
transfert (4.11, 4.12, 4.13) étant configurée pour
être placée au moins :

i) dans une configuration de libération, dans
laquelle du liquide de nettoyage peut passer
vers l’au moins une canalisation de distri-
bution (6.1, 6.2), et
ii) dans une configuration d’obturation.

6. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans laquelle au
moins une des cuves de stockage (2.1, 2.2, 2.3) est
équipée au moins :

- d’une boucle de recirculation (20.1) agencée
pour relier fluidiquement deux ouvertures de la-
dite au moins une cuve de stockage (2.1, 2.2,
2.3), et
- d’un dispositif de chauffage (22.1) agencé pour
chauffer le liquide de nettoyage circulant dans
la boucle de recirculation (20.1).

7. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, comprenant en
outre au moins une conduite de boucle (15), ladite
au moins une conduite de boucle (15) reliant fluidi-
quement une cuve de stockage respective (2.1, 2.2,
2.3) à une région aval d’une conduite de transfert
respective (10.1, 10.2, 10.3), la région aval étant si-
tuée près de ou dans l’au moins un module de dis-
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tribution (4).

8. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, comprenant en
outre plusieurs conduites de retour, chaque conduite
de retour étant reliée fluidiquement à une cuve de
stockage respective (2.1, 2.2, 2.3), l’au moins un mo-
dule de distribution (4) étant relié fluidiquement à
plusieurs des conduites de retour.

9. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, comprenant en
outre un dispositif de régulation, le dispositif de ré-
gulation comportant :

- des capteurs physico-chimiques (7) configurés
chacun pour générer des signaux représentatifs
d’une grandeur physico-chimique respective,
- des actionneurs (9) configurés pour agir sur la
circulation des liquides de nettoyage ou sur des
grandeurs physico-chimiques respectives,
- une unité de commande (24) configurée pour
recevoir les signaux des capteurs physico-chi-
miques (7) et pour commander les actionneurs
(9), de façon à maintenir les grandeurs physico-
chimiques des liquides de nettoyage à des va-
leurs de consignes prédéterminées.

10. Installation de nettoyage (1) selon la revendication
précédente, dans laquelle au moins une cuve de
stockage (2.1, 2.2, 2.3) est équipée :

- d’une vanne primaire (3.11) destinée à être
reliée fluidiquement à une source d’eau, et
- d’une vanne secondaire (3.12) destinée à être
reliée fluidiquement à une source de solution
concentrée,

et dans laquelle l’unité de commande (24) est con-
figurée pour commander les ouvertures et fermetu-
res de la vanne primaire (3.11) et de la vanne se-
condaire (3.12) de façon à injecter de l’eau et/ou de
la solution concentrée dans ladite au moins une cuve
de stockage (2.1, 2.2, 2.3) afin de maintenir la con-
centration du liquide de nettoyage à une valeur de
consigne prédéterminée.

11. Installation de nettoyage (1) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans laquelle l’uni-
té de commande (24) est configurée pour comman-
der un cycle de nettoyage automatique incluant des
phases de nettoyage dont les durées de circulation
et les débits de circulation des liquides de nettoyage
sont prédéterminés.

12. Procédé de transformation (500), pour transformer
une installation de nettoyage conventionnelle desti-
née à nettoyer des équipements à nettoyer (102),

par exemple des récipients, l’installation de nettoya-
ge conventionnelle comprenant :

- plusieurs cuves de stockage (2.1, 2.2, 2.3) con-
figurées chacune pour stocker un liquide de net-
toyage respectif,
- une ligne d’alimentation reliée fluidiquement à
chaque cuve de stockage (2.1, 2.2, 2.3), la ligne
d’alimentation s’étendant sur une grande lon-
gueur de façon à conduire chaque liquide de
nettoyage jusqu’à au moins un équipement à
nettoyer (102) ;

le procédé de transformation (500) comprenant les
étapes :

- 502) ajouter au moins un module de distribution
(4) comprenant au moins une canalisation con-
figurée pour canaliser du liquide de nettoyage
vers au moins un équipement à nettoyer (102),
l’au moins un module de distribution (4) étant
destiné à être agencé près d’au moins un équi-
pement à nettoyer (102), et
- 504) remplacer la ligne d’alimentation par plu-
sieurs conduites de transfert (10.1, 10.2, 10.3),
chaque conduite de transfert (10.1, 10.2, 10.3)
étant reliée fluidiquement à une cuve de stoc-
kage respective (2.1, 2.2, 2.3), l’au moins un mo-
dule de distribution (4) étant relié fluidiquement
à plusieurs des conduites de transfert (10.1,
10.2, 10.3).
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