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Carrier gagnant du Prix special 

meilleur équipement (chargé de fluides Frigorigène) sur le plan de l’étanchéité sorti d’usine lors du Trophée Etanchéité
organisé par l’AFCE, l’ADEME et RPF*primant l’installation frigorifique ou de climatisation la plus vertueuse sur le plan du confinement des fluides frigorigènes qu’elle contient. 

La remise du Trophée a été effectuée par Mme Dominique Dron,

Présidente de la Mission Interministérielle de l’Effet de Serre

dans le cadre du Salon Interclima le 5 février dernier.

CONFINEMENT DES FLUIDES FRIGORIGENES : L’AQUASNAP

Depuis plusieurs années maintenant la prise en compte des critères environnementaux est une priorité pour Carrier lors des phases de conception, fabrication et utilisation des chillers.

Impact visuel (avec des gammes de ventilation invisibles), niveau sonore (utilisation de technologies dérivées du secteur aérospatial), nature du réfrigérant (premier fabricant à proposer une gamme de réfrigérant sans impact sur la couche d’ozone), amélioration des performances énergétiques (3% en moyenne par modification de gamme),… chacun des nouveaux produits se voit désormais tout au long de sa durée de vie évalué et amélioré afin de toujours réduire ses impacts environnementaux. Carrier a choisi de faire valider sa démarche, ainsi depuis 7 ans maintenant le site est certifié ISO 14001 pour les activités « de conception et de fabrication de réservoirs sous pression, d’échangeurs de chaleur, compresseurs, matériels de conditionnement d’air, de réfrigération et de systèmes de climatisation ».

Dans ce cadre Carrier a choisi de présenter au trophée étanchéité de l’A.F.C.E. l’ensemble des mesures mises en œuvre qui nous permettent de garantir des taux de fuite toujours plus faibles. Le produit soumis au trophée était un Aquasnap.
* AFCE :Alliance Froid Climatisation Environnement, ADEME : Agence de l’Environnement et de la Maîtrise de l’Energie, RPF : Revue Pratique du Froid et du Conditionnement d’Air. 

L’AQUASNAP
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1. L’optimisation du confinement du fluide frigorigène lors des phases de conception du produit

· Optimisation du nombre de raccords : le nombre de joints brasés ou vissés est systématiquement diminué lors des phases de conception. Ils sont soit éliminés, soit remplacés par des raccords à braser, ou mieux encore intégrés dans des modules complets. On peut estimer à environ 20% le nombre de raccords supprimés ou modifiés pour cette gamme de produit.

· Suppression des raccords « Flare » : de par leur conception et leur mode d’utilisation les raccords de type « Flare » peuvent conduire à d’importantes fuites après plusieurs mois d’utilisation. Pour définir les critères de qualification de composants, Carrier utilise donc des solutions normalisées de type SAE ou ORFS auxquelles sont adjointes des contraintes propres à la profession (vibrations, cycles de pression ou de température,…).

· Capteurs de pression « plug » : Dans un souci de satisfaction du client et d’optimisation de l’utilisation du produit, des capteurs de pression « plug » ont été installés. Ces capteurs permettent une intervention, pour la maintenance de l’installation, sans avoir à vider la charge de fluides frigorigènes. Ainsi les émissions atmosphériques de fluides frigorigènes sont limitées et le temps d’immobilisation de l’installation optimisé

2. L’optimisation du confinement du fluide lors des phases de fabrication.

· L’ensemble de cette gamme est conçue et fabriquée dans une usine certifiée ISO 14001, le système de management environnemental est donc soumis à un contrôle périodique afin de garantir l’amélioration continue des performances environnementales depuis sept ans. Les installations de charge ou récupération des fluides frigorigènes permettent de garantir des taux de perte (issus de bilan matière) de l’ordre de 0,75% pour le R407c sur l’ensemble de la chaîne (de la réception du fluide frigorigène à l’expédition chez le client de la machine).

· Les principaux risques de fuite se situant au niveau des raccords brasés et vissés, Carrier a choisi de porter toute une série d’efforts sur ce paramètre. Les résultats obtenus sur le taux de fuite détecté en usine est impressionnant. Démarche retenue :

· Certification du processus :
Dans l’objectif de maîtriser parfaitement le processus de brasage des unités, un système de S.P.C. (Statistic Chart Process) a tout d’abord été mis en place afin de suivre les paramètres principaux. Ainsi ce système a permis d’identifier 20 étapes principales lors d’un processus à priori simple comme la réalisation d’une brasure.

La démarche a alors consisté à isoler chaque brasure défectueuse et à comprendre quels étaient les paramètres qui interagissaient et à quelle étapes du processus afin d’éliminer toute cause d’erreur.

Ce travail a été réalisé par une équipe pluridisciplinaire constituée d’opérateurs et de responsable de service. Si tout un ensemble de paramètres a été identifié ( éclairage, nature des composants, techniques de chauffe,…), il est vite apparu que l’un des principaux facteurs résidait dans la méthodologie et la dextérité des opérateurs. C’est pourquoi après la modification de gabarits, de processus fournisseurs ou d’autres processus internes, une seconde étape recentrée sur les hommes a tout naturellement été conduite.

· Ecole Carrier : Chaque opérateur amené à réaliser des brasures, soudures ou du « dgeonnage », aura au préalable été habilité par un formateur interne spécifiquement dédié à cette tache. Ainsi pendant plus d’une quarantaine d’heures, chaque opérateur sera formé. La formation comprend une partie théorique sur les règles essentielles de brasage, des exercices pratiques, le tout sanctionné par un examen pratique et théorique. De plus, et tout au long de sa carrière au sein de l’entreprise, l’opérateur sera suivi pour avoir en permanence une adéquation entre ses compétence et le niveau d’exigence requis.

Ainsi certains résultats sont impressionnants. Par exemple 583 192 joints ont été réalisés en 2003. Entre 2002 et 2003 le nombre total de fuites sur ces joints a diminué de 42 % . Sur l’ Aquasnap les réductions sont :
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Rappel : pour cette gamme de produits,  nous avons réalisé en 2003, 353 590 joints brasés, 

ces chiffres sont revus périodiquement dans le cadre de nos certifications ISO 9001 V200 et P.E.D.
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