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@ Procédé automatique de détermination, de commande et de contrdle d'un égouttage forcé avant
pressurage pour pressoirs discontinus.

) La présente invention a pour objet un procédé fig1A
automatique de détermination, de commande et de >
contrble d'un égouttage forcé avant pressurage pour
pressoirs discontinus.

Procédé automatique, caractérisé en ce qu'il
consiste, aprés remplissage du pressoir (1) et avant
d'entamer le cycle de pressurage normal, 2 mesurer
en continu le débit d'écoulement des liquides sans
appliquer de pression de pressurage, 2 relever la
valeur minimale et la valeur maximale dudit débit, en
particulier lorsque la cuve du pressoir (1) tourne, a
comparer ensuite ces valeurs respectivement avec
des quantités prédéterminées, puis, en fonction des
résultats desdites comparaisons, & réaliser, le cas
échéant, un égouttage forcé des matieres & pressu-
rer (2), en vérifiant simultanément la présence éven-
tuelle d'un colmatage des orifices (3) d'évacuation
des liquides, & répéter les opérations précédentes
jusqu'a ce que les résultats des comparaisons préci-
tées n'impliquent plus la réalisation d'un égouttage
forcé et, enfin, & entamer le cycle de pressurage
normal.

Rank Xerox (UK) Business Services
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La présente invention concerne le domaine des
méthodes et procédés d'exiraction des liquides ou
jus de matiéres a pressurer et de commande de
pressoirs, notamment de pressoirs & membranes
et a pour objet un procédé automatique de déter-
mination, de commande et de contrble d'un égout-
tage forcé avant pressurage pour pressoirs discon-
finus.

Actuellement, le pressurage des vendanges
égrappées ou des matieres & pressurer contenant
beaucoup de jus libres pose généralement de
nombreux problémes, en début de cycle de pres-
surage, aux utilisateurs de pressoirs discontinus (2
membrane, 2 plateaux,...).

Parmi les problémes les plus fréquemment
rencontrés, on peut relever d'une part, les giclages
de jus, et d'autre part, les blocages de jus, entrat-
nant des risques de colmatage des éléments drai-
nants, tels que les orifices permettant I'évacuation
des liquides hors de la cuve du pressoir.

Ces dysfonctionnements se traduisent, pour
|'utilisateur, par des pertes de temps importantes,
par une nécessité de surveillance du pressoir et
par des difficultés pour définir un cycle de pressu-
rage automatique (cycle variable en fonction des
conditions de remplissage).

Ces problemes et dysfonctionnements sont
dus a la présence de quantités importantes de jus
libres dans le pressoir aprés son remplissage,
I'évacuation de ces jus étant mal malfirisée par les
procédés automatiques de pressurage connus.

L'étude des phénoménes néfastes précités
permet de distinguer deux causes principales de
dysfonctionnement des pressoirs lorsque la ven-
dange pressée contient beaucoup de jus libres.

En effet, en début de cycle de pressurage, I'air
situé enire l'organe mobile de pressurage et la
vendange est emprisonné, il ne peut pas traverser
les liquides bloqués dans le pressoir, ni la masse
des matiéres & pressurer.

En outre, la pression générée dans la cuve du
pressoir par le déplacement de I'organe de pressu-
rage (membrane, par exemple) est transmise, par
les liquides, sur les matiéres en contact avec les
orifices assurant I'évacuation des liquides ou jus
hors du pressoir et provoque ainsi le colmatage de
ces derniers.

La présente invention a notamment pour but de
pallier les inconvénients précités, en préparant les
matiéres 2 pressurer pour un cycle de pressurage
normal, tel que, par exemple, celui décrit dans la
demande de brevet frangais n° 90 14488 déposée
le 16 novembre 1990 au nom de la demanderesse.

A cet effet, la présente invention a pour objet
un procédé automatique de détermination, de com-
mande et de contrble d'un égouttage forcé avant
pressurage pour pressoirs discontinus, caractérisé
en ce qu'il consiste, aprés remplissage du pressoir
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et avant d'entamer le cycle de pressurage normal,
a4 mesurer en continu le débit d'écoulement des
liquides sans appliquer de pression de pressurage,
A relever la valeur minimale et la valeur maximale
dudit débit, en particulier lorsque la cuve du pres-
soir tourne, & comparer ensuite ces valeurs respec-
tivement avec des quantités prédéterminées, puis,
en fonction des résultats desdites comparaisons, a
réaliser, le cas échéant, un égouttage forcé des
matiéres 2 pressurer, en vérifiant simultanément la
présence éventuelle d'un colmatage des orifices
d'évacuation des liquides, & répéter les opérations
précédentes jusqu'a ce que les résultats des com-
paraisons précitées n'impliquent plus la réalisation
d'un égouttage forcé et, enfin, 2 entamer le cycle
de pressurage normal.

L'invention sera mieux comprise grice 2 la
description ci-aprés, qui se rapporie 3 un mode de
réalisation préféré, donné 3 titre d'exemple non
limitatif, et expliqué avec référence aux dessins
schématiques annexés, dans lesquels :

les figures 1A, 1B, 1C et 1D illustrent, par des

vues en coupe d'un pressoir & membrane, les

différentes phases d'un égouttage forcé selon

I'invention, et,

la figure 2 représente, sur un méme chrono-

gramme, les courbes d'évolution du débit

d'écoulement des liquides et de la pression de
pressurage appliquée au cours d'un égouttage
forcé selon I'invention.

Conformément & I'invention, et comme le mon-
trent les figures 1 et 2 des dessins annexés, le
procédé automatique de détermination, de com-
mande et de contrble d'un égouttage forcé consis-
te, aprés remplissage du pressoir 1 et avant d'enta-
mer le cycle de pressurage C normal, & mesurer
en continu le débit D d'écoulement des liquides
sans appliquer de pression de pressurage, a rele-
ver la valeur minimale Dmin et la valeur maximale
Dmax dudit débit D, en particulier lorsque la cuve
du pressoir 1 fourne, & comparer ensuite ces va-
leurs Dmin et Dmax respectivement avec des
quantités prédéterminées K1 x Do et K2 x Do, puis,
en fonction des résultats desdites comparaisons, a
réaliser, le cas échéant, un égouttage forcé des
matiéres & pressurer 2, en vérifiant simultanément
la présence éventuelle d'un colmatage des orifices
3 d'évacuation des liquides, & répéter les opéra-
tions précédentes jusqu'a ce que les résultats des
comparaisons précitées n'impliquent plus la réali-
sation d'un égouttage forcé et, enfin, 3 entamer le
cycle de pressurage C normal.

Ce dernier peut étre constitué par un des nom-
breux cycles de pressurage connus de I'nomme de
métier, et, avantageusement, par celui décrit dans
la demande de brevet frangais n° 9014488 préci-
tée.
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Selon une premiére caractéristique de I'inven-
tion, un égouttage forcé des matieres 4 pressurer
est réalisé uniquement lorsque I'une au moins des
conditions suivantes est vérifiée:

Dmax 2 K1 x Do ou Dmin 2 K2 x Do,

ol K1 est une constante dont la valeur est compri-
se entre 0,5 et 2, ol K2 est une constante dont la
valeur est comprise entre 0,05 et 0,4 et ol Do est
une valeur de débit déterminée en fonction de la
taille et du taux de remplissage de la cuve du
pressoir 1.

Il est bien entendu que si aucune des deux
conditions précitées n'est vérifiée, le cycle de pres-
surage C normal est aussitdt enclenché.

Pour un pressoir & membrane, Do pourra avan-
tageusement étre déterminé automatiquement
comme indiqué dans la demande de brevet au
nom de la demanderesse mentionnée ci-dessus.

En ce qui concerne les constantes K1 et K2,
ces derniéres pourront préférentiellement étre éga-
les respectivement & 1 et 0,15.

Comme le monirent, 3 tiire d'exemple relaiif 2
un pressoir & membrane, les figures 1A, 1B, 1C et
1D des dessins annexés, I'égouttage forcé des
matiéres & pressurer 2 consiste & provoquer, tout
d'abord, I'évacuation de l'air 4 contenu dans la
cuve du pressoir 1, puis 2 réaliser un pressurage
contrblé a faible pression, suivi d'une décompres-
sion de ladite cuve.

Afin de pouvoir chasser 'air 4 emprisonné en-
fre la membrane 5, d'une part, et les matiéres a
pressurer 2 et les jus ou liquides libres, d'autre
part, la cuve de pressoir 1 est amenée dans une
position autorisant I'évacuation de l'air 4 par une
ouverture appropriée, par exemple un des drains 3'
utilisés pour évacuer les liquides lors de la phase
de pressurage (Figure 1B).

Ensuite, 'organe de pressurage, en l'occurren-
ce la membrane 5 (Fig. 3), est déplacé de fagon &
remonter les matiéres & pressurer 2 dans la cuve
en direction du drain 3' précité, jusqu'a ce que la
totalité de I'air soit chassé de cette cuve.

Par conséquent, I'air 4 contenu dans la cuve
du pressoir 1 est chassé hors de ladite cuve par
les orifices 3 et au moins un drain 3' prévus pour
I'évacuation des liquides, ladite cuve étant position-
née de telle maniére que lesdits orifices 3 et ledit
drain 3' soient situés en partie supérieur de la cuve
et l'air 4 étant ensuite chassé par la remontée des
matiéres & pressurer 2 dans la cuve sous l'action
de l'organe de pressurage.

Cette opération peut, dans le cas d'un pressoir
1 a2 membrane, étre parfaitement maitrisée, en
contrblant la pression appliquée 2 ladite membrane
5, qui est fonction du diamétre de la cuve dudit
pressoir 1.
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Dés que l'air 4 est complétement chassé de la
cuve du pressoir 1, cette derniére est replacée en
position normale de pressurage, correspondant 2
une capacité d'évacuation des liquides ou jus ex-
traits maximale etf, un pressurage contrblé 3 faible
pression est entamé.

Ce pressurage contr6lé 2 faible pression en
vue de I'égouttage forcé consiste, aprés évacuation
de l'air 4 contenu dans la cuve du pressoir 1, a
appliquer une premiére pression P1 de pressurage,
de faible valeur, pendant une durée T1 déterminée
en fonction de I'écoulement des liquides, puis a
appliquer, si aucun colmatage des orifices 3 d'éva-
cuation des liquides n'a ét#é détecté au cours du
palier de pression P1, une seconde pression P2 de
pressurage, d'intensité supérieure & P1 et, ensuite,
a réaliser une décompression et, éventuellement,
un brassage des matiéres & pressurer 2 aprés
achévement du palier de pression P2.

Les pressions P1 et P2 pourront, & fitre indica-
tif, présenter des valeurs comprises respectivement
entre 0,1 et 0,2 bar et entre 0,2 et 0,5 bar.

La durée T1 pourra, quant A elle, &tre calculée,
au cours du palier de pression P1, en analysant la
décroissance du débit des liquides ou jus extraits
comme décrit dans la demande de brevet précitée
au nom de la demanderesse.

Conformément & une caractiéristique de l'inven-
tion, le palier de pression P2 est maintenu pendant
au moins une durée prédéterminée T2 ef, le cas
échéant, au-dela de cette derniére jusqu'a ce que
le débit D des liquides exiraits chute en-dessous
d'une valeur de consigne D2, fonction de Do.

Pour un pressoir & membrane, la valeur de la
durée T2 pourra, de maniére avantageuse, étre
comprise entre 1 minute et 5 minutes, en étant de
préférence de I'ordre de 2 minutes et la valeur de
consigne D2 pourra éire comprise enire 2 x Do et
5 x Do, en étant de préférence de l'ordre de 3 x
Do.

La décompression aprés égouttage forcé s'ac-
compagne d'un brassage des matiéres & pressurer
2, sous la forme, par exemple, pour un pressoir a
membrane, de 1 & 5 rotations complétes de la
cuve du pressoir 1, et, préférentiellement, de 2
rotations de ce type.

Il peut également arriver que des surpressions
générées lors du remplissage, au moyen d'une
pompe par exemple, de la cuve du pressoir 1,
entrafnent un colmatage des orifices assurant, en
fonctionnement normal, I'évacuation des liquides
ou jus.

Or, conformément & une caractéristique de I'in-
vention, les orifices 3 sont considérés comme étant
colmatés lorsque, aprés application de la premiére
pression P1 pendant une durée TC au cours d'un
égouttage forcé, le débit D des liquides exiraits est
inférieur & Do, ce alors que Dmin 2 K2 x Do lors
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de la phase précédant I'application de la pression
P1.

Lorsque les conditions précitées sont vérifiées,
donc en cas de détection d'un colmatage, le procé-
dé conforme & l'invention peut consister & prolon-
ger l'application de la pression P1 pendant une
durée TP prédéterminée, puis & dégager les orifi-
ces 3 colmatés en réalisant un brassage énergique
des matiéres 3 pressurer 2 aprés décompression.

A titre indicatif, la durée TC pourra étre de
I'ordre de 10 secondes, la durée TP étre comprise
enire 1 minute et 5 minutes (préférentiellement 2
minutes) et, le nombre de tours de rotation de la
cuve du pressoir 1, pour un pressoir & membrane,
étre comprise entre 2 tours et 5 tours (préférentiel-
lement 3 tours).

A cours de cette phase de décompression, les
conditions impliquant un égouttage forcé sont A
nouveau contrblées.

Grace a l'invention, il est par conséquent pos-
sible de détecter la nécessité d'un égouttage forcé
des matiéres A pressurer, avant I'enclenchement
d'un cycle de pressurage C normal et d'automati-
ser et de contrbler cet égouttage forcé.

En outre, I'invention permet également de dé-
tecter le colmatage éventuel des orifices d'évacua-
tion des liquides colmatés et d'automatiser le dé-
colmatage de ces derniers.

Ainsi, le procédé selon l'invention eniraine, en
évitant les contretemps liés a la présence de quan-
tités importantes de jus libres, une optimisation du
rendement du pressoir 1 considéré, notamment
pour des matiéres & pressurer contenant beaucoup
de jus libres et aprés remplissage du pressoir 1,
par exemple par l'intermédiaire d'une ouverture
obturable 7.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée au
mode de réalisation décrit et représenté aux des-
sins annexés. Des modifications restent possibles,
notamment du point de vue de la constitution
d'équivalents techniques, sans sortir pour autant du
domaine de protection de l'invention.

Revendications

1. Procédé auiomatique de détermination, de
commande et de contrble d'un égouttage forcé
avant pressurage pour pressoirs discontinus,
caractérisé en ce qu'il consiste, aprés remplis-
sage du pressoir (1) et avant d'entamer le
cycle de pressurage (C) normal, 3 mesurer en
continu le débit (D) d'écoulement des liquides
sans appliquer de pression de pressurage, a
relever la valeur minimale (Dmin) et la valeur
maximale (Dmax) dudit débit (D), en particulier
lorsque la cuve du pressoir (1) tourne, & com-
parer ensuite ces valeurs (Dmin et Dmax) res-
pectivement avec des quantités prédétermi-
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nées (K1 x Do et K2 x Do), puis, en fonction
des résultais desdites comparaisons, & réali-
ser, le cas échéant, un égouttage forcé des
matiéres & pressurer (2), en vérifiant simulta-
nément la présence éventuelle d'un colmatage
des orifices (3) d'évacuation des liquides, a
répéter les opérations précédentes jusqu'a ce
que les résultats des comparaisons précitées
n'impliquent plus la réalisation d'un égouttage
forcé et, enfin, & entamer le cycle de pressura-
ge (C) normal.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste A réaliser un égouttage
forcé des matiéres 2 pressurer (2) uniqguement
lorsque 1'une au moins des conditions suivan-
tes est vérifide:

Dmax 2 K1 x Do ou Dmin 2 K2 x Do,

ol (K1) est une constante dont la valeur est
comprise entre 0,5 et 2, ol (K2) est une
constante dont la valeur est comprise entre
0,05 et 0,4 et ol (Do) est une valeur de débit
déterminée en fonction de la taille et du taux
de remplissage de la cuve du pressoir (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 et 2, caractérisé en ce que I'égoutta-
ge forcé des matiéres & pressurer (2) consiste
a provoquer, tout d'abord, 'évacuation de I'air
(4) contenu dans la cuve du pressoir (1), puis
A réaliser un pressurage contrblé A faible pres-
sion, suivi d'une décompression de ladite
cuve.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'air (4) contenu dans la cuve du
pressoir (1) est chassé hors de ladite cuve par
les orifices (3) et au moins un drain (3") prévus
pour |'évacuation des liquides, ladite cuve
étant positionnée de telle maniére que lesdits
orifices (3) et ledit drain (3') soient située en
partie supérieure de la cuve et l'air (4) étant
ensuite chassé par la remontée des matiéres a
pressurer (2) dans la cuve sous l'action de
I'organe de pressurage.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 3 et 4, caractérisé en ce que le pressu-
rage contrblé & faible pression en vue de
I'égouttage forcé consiste, aprés évacuation de
I'air (4) contenu dans la cuve du pressoir (1), &
appliquer une premiére pression (P1) de pres-
surage, de faible valeur, pendant une durée
(T1) déterminée en fonction de I'écoulement
des liquides, puis a appliquer, si aucun colma-
tage des orifices (3) d'évacuation des liquides
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n'a été détecté au cours du palier de pression
(P1), une seconde pression (P2) de pressura-

ge, d'intensité supérieure & (P1) et, ensuite, 2
réaliser une décompression et, éventuellement,

un brassage des matieres 2 pressurer (2) 5
aprés achévement du palier de pression (P2).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le palier de pression (P2) est main-
tenu pendant au moins une durée prédétermi- 10
née (T2) et, le cas échéant, au-deld de cette
derniére jusqu'a ce que le débit (D) des liqui-
des exiraits chute en-dessous d'une valeur de
consigne (D2), fonction de (Do).

15
Procédé selon les revendications 2 et 5, carac-
térisé en ce que les orifices (3) d'évacuation
des liquides sont considérés comme étant col-
matés lorsque, aprés application de la premié-
re pression (P1) pendant une durée (TC) au 20
cours d'un égouttage forcé, le débit (D) des
liquides exiraits est inférieur & (Do), ce alors
qgue Dmin =2 K2 x Do lors de la phase précé-
dant 'application de la pression P1.

25
Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 7, caractérisé en ce qu'il consiste,
aprés détection d'un colmatage, & prolonger
I'application de la pression (P1) pendant une
durée (TP) prédéterminée, puis 2 dégager les 30
orifices (3) colmatés en réalisant un brassage
énergique des matiéres & pressurer (2) aprés
décompression.
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