
Comment se porte le marché du froid  
au propane aujourd’hui ?
La technologie est validée, sécurisée. Le 
potentiel du marché est important. Les 
acteurs sont dynamiques. Les hydrocarbures 
comme fluides frigorigène demeurent injus-
tement méconnus. Les lignes bougent.
Le monde professionnel a pris conscience du 
potentiel et des mérites du propane en parti-
culier. Le marché n’est pas encore mature. 
A2P peut attester que de nombreux grands 

groupes font appel à la technologie du froid au 
propane. Ce n’est pas un effet de mode, mais 
la prise en compte d’une inévitable évolution 
sur le long terme.

À quelles questions devez-vous le plus 
fréquemment répondre par rapport  
à ce type d’installation ?
Les performances thermodynamiques du 
propane sont excellentes. Il faut recourir à 
de la pédagogie et rassurer face aux risques 
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Des installations  
dans le secteur laitier
• Installation majeure de 4 refroidisseurs* au
propane dans une laiterie de l’Ille-et-Vilaine
pour une puissance totale d’environ 2 mW.
Mise en service en décembre 2020.
• Installation d’un refroidisseur de 120kW
et d’un refroidisseur de 220 kW dans deux
fromageries du Calvados (Normandie).
Mis en service en fin d’année 2020.
• Installation d’un refroidisseur de 160 kW
(Ref. A4) dans une usine laitière de la région
parisienne. Mise en service en septembre 2019.
• Installation d’un refroidisseur de 590 kW
(ref A10) dans une fromagerie en Isère (38).
Mise en service en octobre 2021.
• A2P a récemment équipé une fromagerie
en Haute-Loire (43) avec un refroidisseur
(Ref.  A4) de 130 Kw. Sa mise en service est
prévue avant l’été 2022.

* �Tous les refroidisseurs cités ici sont des modèles 
Quartz d’A2P. 

« Le potentiel du 
marché est important »
L’usage du propane en tant que fluide frigorigène 
se développe en froid industriel sous l’impulsion 
des évolutions actuelles, ou à venir, de la F-Gas. 
Stéphane Fornoville, dirigeant d’A2P Industrie  
nous livre son regard sur ce marché.
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perçus. La dangerosité des refroidisseurs 
aux hydrocarbures est toute relative si les 
contraintes d’installation sont respectées. 
Les charges en fluide sont judicieusement 
minimisées grâce au recours à des conden-
seurs à micro-canaux et aux conceptions 
multi-circuits. Par exemple, un refroidis-
seur A2P Quartz A12 1 000 offrant une puis-
sance de 1.000 kW froid à une température 
positive peut ne comprendre que 24 kg de 
propane par circuit.

Hydrocarbures et DESP font-ils bon 
ménage ? À quelles règles particulières les 
HC doivent-ils répondre dans ce domaine ?
Si les contraintes d’installation sont en géné-
ral bien respectées, les règles du suivi en 
exploitation par les installateurs sont souvent 
méconnues. La profession tarde à prendre 
en compte les exigences de sécurité. La mise 
en application de l’Arrêté du 20/11/2017 ou 
du CTP du 23/07/2020 offre des marges de 
progression. 
La DESP 2014 (Directive 2014/68/UE du 
15/05/2014) classifie les gaz inflammables 
dans le groupe I (art.13 a), alors que le CTP 
du 23/07/2020 se base sur la notion de toxi-
cité, dont les hydrocarbures ne relèvent pas.
Ainsi, en tant que fluides frigorigènes certes 
inflammables mais non toxiques, les hydro-
carbures tels le propane n’imposent pas 
d’approche particulière en terme ESP par 
rapport aux autres fluides non toxiques (par 
exemple, la requalification d’un refroidisseur 
au propane s’entend au bout d’une période 
de 12 ans seulement).
Nos propres conceptions privilégient des 
refroidisseurs relevant des catégories ESP 
II ou III.

Comment voyez-vous l’avenir du froid 
au propane ?
Les projets de révision de la F-Gas (UE 517/2014) 
et de EN378 vont dans le sens d’une accéléra-

tion de l’usage des HC. En contrepartie, un 
programme de formation certifiée sera vrai-
semblablement exigé des fabricants, instal-
lateurs et exploitants importants.  
En outre, une proposition existe qui vise à 
rattacher certains composants (acide trifluo-
racétique ou TFA) des fluides de synthèse 
« HFO » au règlement Reach. Si elle prospé-
rait, l’avenir (post gaz à effet de serre) serait 
réservé aux seuls fluides frigorigènes naturels. 
Le propane y prendrait une part privilégiée.
Pour accélérer l’élimination progressive des 
HFC dans les pays industrialisés, Greenpeace 
préconise l’adoption des seuls réfrigérants 
naturels respectueux de l’environnement.
Pour l’avenir proche, A2P concentre ses 
efforts sur l’amélioration technique de son 
offre :
• des évaporateurs spéciaux à ΔT de 2K
entre les températures d’évaporation et de 
consigne – une grande première dans les
hydrocarbures,
• des moteurs à aimant permanent pour un 
fonctionnement optimal à charge réduite,
• une GTC fonctionnelle et conviviale,
• des PAC mono-étagées air/eau -7 °C / 65 °C 
aux hydrocarbures.
Avec plus de 200 refroidisseurs vendus en 4 
années, A2P demeure très confiant et opti-
miste sur l’avenir de la technologie du froid 
au propane.  
PROPOS RECUEILLIS PAR LA RÉDACTION

Des implantations dans le secteur 
des produits laitiers
Naturellement très attentives à la nouvelle 
donne écologique, plusieurs multinationales et 
grands groupes français de l’industrie alimen-
taire, notamment du marché des produits 
laitiers, ont retenu des solutions de refroidis-
sement au propane, souligne A2P Industrie.
Ce choix du R 290, fluide au faible potentiel de 
réchauffement climatique (GWP = 3), révèle 
l’engagement de grands groupes vers des solu-
tions écoresponsables, selon cette société.

Une solution pour un process délicat
Le process froid est particulièrement délicat 
dans le domaine de la fromagerie. La sécuri-
té alimentaire en dépend.
Chaque producteur est responsable des 
conditions d’hygiène qui règnent dans son 

atelier, ses salles d’affinage, ses lieux de stoc-
kage et doit s’assurer que les denrées alimen-
taires qu’il met sur le marché ne présentent 
aucun risque pour la santé du consomma-
teur. Des obligations de résultat sont exigées, 
charge aux exploitants de choisir les moyens 
adaptés à mettre en œuvre. Grâce à des tech-
nologies précises de refroidissement, la perte 
de poids des produits est minimisée.
Les besoins de refroidissement sont précis : 
typiquement, dans une usine laitière, les 
refroidisseurs doivent assurer 3 régimes de 
froid négatifs et positifs :
• Eau process : 0.5 à 1 °C (ΔT de 4 °C),
• Eau glycolée : -6 à -10 °C,
• Climatisation : 12 à 13 °C.
Le process doit être sécurisé par des solu-

tions fiables, durables et écologiques. Pour 
remplacer certains anciens groupes fonction-
nant aux HFC, de grands noms de l’industrie 
agroalimentaire ont, tout naturellement, fait 
le choix du R 290 au rendement énergétique 
élevé (COP de 4).
En outre, la récupération de chaleur dégagée 
par la production de froid permet une opti-
misation énergétique. Sur les sites équipés, 
la récupération d’une eau chaude à 45 °C peut 
être affectée au :
• Préchauffage de l’eau de chaudière,
• Préchauffage NEP (Nettoyage en Place),
• L’eau chaude de l’hâloir en fromagerie,
• L’eau chaude du lavage au sol et eau perdue 
(après l’avoir croisée dans un échangeur
vapeur). 

laRPF 1102 MAI 2022

DOSSIER 39

RPF1089-Dossier3.indd   39RPF1089-Dossier3.indd   39 24/05/2022   11:2124/05/2022   11:21


