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PATENTE N=®

"pProcesso de prensagem e dispositivo para a sua realizagado"
RESUMO

O presente invento refere-se a um processo de prensagem e a
um dispositivo para a sua realizagao.

Processo para o comando e a regulacdo de uma prensa durante
uma operagdo de extracgdo de sumo, incluindo, pelo menos, uma
sequéncia de subida de presséo, caracterizado por consistir em
medir e comparar com um valor pretendido, o débito ou a
quantidade de liquido extraido antes, durante ou depois da
prensagem, ou as matérias a prensar, parcialmente secas, que
ficam na prensa depois da prensagem, e em utilizar o valor
resultante da diferenca dos débitos ou das quantidades de liquido
extraidas e do valor dos débitos ou das quantidades esperadas,
respectivamente, a quantidade de matérias a prensar que ficam na
prensa, neste caso, parcialmente secas, para iniciar, continuar,
interromper, modificar ou obter o processo de extracgao do sumo,

sendo o dito processo, pelo menos, parcialmente programado.

O dispositivo para a realizagdo do dito processo de prensa-
gem, é principalmente constituido, por um lado, por um autdémato
programidvel de comando (5), nomeadamente um dispositivo (6) de
alimentacdo de fluido sob pressédo da prensa, e um motor (7) de
accionamento em rotacio da cuba (2) da prensa (1), por outro
lado, por um captador de pressdo (8) que mede a pressao (P) de
prensagem, e por um medidor de débito (9), disposto a jusante do
orificio de evacuacdo (10) dos liquidos extraidos, e finalmente,
por uma consola de comando (11), permitindo nomeadamente, fixar a
duragédo limite (Ty) de um ciclo (C) de prensagem, bem como O
valor de, pelo menos, um factor (K) que condiciona o dito ciclo

(c).

0 invento é aplicédvel, por exemplo, na indistria agricola.
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MEMORIA DESCRITIVA

0 presente invento refere-se ao dominio da extracgdo de su-
mos de produtos agricolas, e tem por objectivo um processo de
prensagem, para o comando de uma prensa, bem como um dispositivo
para a realizagdo deste processo.

Actualmente, conhecem-se vdrios tipos de prensas, entre os
quais figuram nomeadamente as prensas de membrana. As membranas
destas prensas, com varias formas, deslocam-se sob a accgao de um
fluido (ar, &gua, etc.), que se podem submeter a pressédo. Estas
membranas estdo dispostas numa cuba que recebe as matérias, das

quais se pretende extrair os liguidos.

Também ja existem varios processos de prensagem para coman-=

dar prensas.

Em geral, estes processos de prensagem conhecidos apresentam
varios patamares de pressdo pré-regulados. No final do tempo de
manutencdo de cada patamar de pressado, sao efectuadas uma
descompressdo da prensa e uma bragagem das matérias. Contudo,
conhecem-se igualmente processos de prensagem nos quais se podem
realizar vadrias subidas de pressdo sucessivas, sem bracagem
intermedidria. Os diferentes pardmetros dos ciclos de prensagem
destes processos conhecidos, s&o determinados experimentalmente
pelo condutor da prensa, € depois programados e integralmente

reproduzidos pelo automatismo das prensas.

Consequentemente, cada vez qgue a natureza das matérias a
prensar; tal como por exemplo, a maturidade e a variedade das
frutas, varia, o utilizador deve determinar de novo o0s
pardmetros, para ter um ciclo de prensagem adaptado. Uma vez dque
esta determinacdo é muito longa (um ciclo de prensagem dura em
geral entre 1 a 4 horas), o utilizador raramente cede o tempo
necessirio para a determinagdo dos paradmetros adaptados. Alias, o
utilizador nem sempre tem a experiéncia ou a competéncia
necessdrias, para a optimizagdo do ciclo de prensagem automatico,
que deverd reproduzir a prensa. Por outro lado, os parédmetros
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programados sdo fixados e apenas podem ser alterados, dg ant

ciclo de prensagem, em fungdo do desenvolvimento e da evolugao da

dita prensagem, pelo utilizador.

0 problema posto ao presente invento, é pois conceber um
processo de prensagem, que pode determinar automaticamente, quer
dizer, sem a intervengdo do utilizador, nomeadamente os
patamares de pressdo de trabalho da prensa, o tempo de manutencéo
destes patamares de pressdo, o encadeamento ou ndo, de varios
patamares de pressdo, a ocorréncia das fases de descompresséo da
prensa, e a intensidade das brassagens durante as fases de
descompressdo, isto é, o conjunto dos parémetros que definem o
desenvolvimento de um ciclo de prensagem, e isto em funcgédo da
evolugao da dita prensagem. Alids, o dito processo deverad
permitir a obtencdo de um sumo da melhor qualidade, bem como uma
melhor exploracdo das matérias a prensar, através de uma maneira
de proceder mais cuidadosa relativamente as matérias a prensar.

Este problema é precisamente resolvido gragas ao processo de
prensagem, que permite o comando e a regulagdo de uma prensa du-
rante uma operagdo de extracgdo de sumo, incluindo, pelo menos,
uma sequéncia de subida de pressdo, para separar as matérias
sélidas e liquidas de produtos agricolas, tais como, por exenplo,
uvas, bagas, frutas ou legumes, através de um 6rgdo de prensagem,
que pode ser accionado num recipiente, caracterizado por
consistir em medir e comparar com um valor esperado, o débito ou
a quantidade de liquido extraido antes, durante ou depois da
prensagem, ou as matérias a prensar parcialmente secas, ficando
na prensa depois da prensagem, e em utilizar o valor resultante
da diferenca dos débitos ou das quantidades de liquido extraido e
do valor dos débitos ou quantidades esperadas, respectivamente, a
quantidade de matérias a prensar que ficam na prensa, se for esse
o caso, parcialmente secos, para comegar, continuar, interromper,
modificar ou concluir o processo de extracgdo do sumo, sendo O
dito processo, pelo menos, parcialmente programado.

0 invento tem igualmente como objectivo, um dispositivo para

a realizacdo do processo automdtico de prensagem, caracterizado
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por ser principalmente constituido, por um lado, por um Futémato
programdvel de comando, nomeadamente um dispositivo de
alimentacdo de fluido sob pressdo da prensa, e um motor de
accionamento em rotacdo da cuba da prensa, por outro lado, por um
captador de presséo que mede a pressdo de prensagem, & por um
medidor de débito, disposto a jusante do orificio de evacuagdo
dos liquidos extraidos, e finalmente, por uma consola de comando,
permitindo nomeadamente, fixar a duragdo limite de um ciclo de
prensagem, bem como o valor de, pelo menos, um factor que

condiciona o dito ciclo.

0 invento seri melhor compreendido gragas & descriglo se-
guinte, a qual se refere a um modo de realizagdo preferido, dado
a titulo de exemplo ndo limitativo, e explicado com referéncia

aos desenhos esquemdticos anexos, nos quais:

- a fig. 1 representa as curvas de evolugdo da pressédo de
prensagem e do débito de escoamento de ligquidos extraidos durante

uma sequéncia de subidas de pressdo;

- a fig. 2 representa as curvas de evolugdo da pressao de
prensagem e do débito de escoamento dos liguidos extraidos, du-
rante duas sequéncias consecutivas de subidas de pressédo de um

ciclo de prensagem;

- a fig. 3 representa as curvas de evolugdo da pressdo de
prensagem e do débito de escoamento de liquidos extraidos, no
final de um ciclo de prensagem; e,

- a fig. 4 é um diagrama esquemdtico do dispositivo para a
realizacdo do processo automdtico de prensagem de acordo com 0O
invento.

De acordo com o invento, o processo de prensagem consiste em
medir e comparar com um valor esperado, o débito ou a quantidade
de liguido extraido antes, durante ou depois da prensagem, ou as
matérias a prensar, parcialmente secas, ficando na prensa 1, de-
pois da prensagem, e em utilizar o valor resultante da diferencga
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dos débitos ou das gquantidades esperadas, respectivamente, a

dos débitos ou das quantidades de liquido extraido, e’

quantidade das matérias a prensar, que ficam na prensa 1, neste
caso, parcialmente secas, para iniciar, continuar, interromper,
modificar ou finalizar o processo de extracgdo do sumo, sendo o

dito processo, pelo menos, parcialmente programado.

Na presente descrigdo, S, designa uma qualquer sequéncia de
subida de pressdo de uma operagao de prensagem. A dita sequéncia
S
eventualmente seguida por uma sequéncia Sp.q posterior. Do mesmo

n €, neste caso, precedida por uma sequéncia Sh-1 anterior e

modo P, designa um qualquer patamar de pressio de uma sequéncia
S, de qualquer subida de pressdo. Os patamares de pressdo P,_q e
P41 Sdo, neste caso, patamares de presséo, respectivamente
inferior e superior ao patamar de pressdo P,. Por outro lado, o
Ph-9 © Ppys designam, neste caso, patamares de presséo,
respectivamente inferior ao patamar de pressdo P,_, e superior ao
patamar de pressdo P,,q;. De modo semelhante, P, designa o
primeiro patamar de pressdo de uma sequéncia S, de qualquer
subida de pressédo, e P,, P53, Py, etc., os respectivos patamares
de pressdo seguintes. Os valores destes patamares de presséao
estdo todos compreendidos entre os valores minimo e maximo da
pressdo de prensagem, podendo ser obtida e mantida pela prensa 1
considerada, podendo variar a disposigdo e o numero total destes

patamares de acordo com a aplicagao.

De acordo com uma primeira caracteristica do invento, a
prensagem de, pelo menos, uma carga 4 de matérias a prensar é
realizada através de vidrias sequéncias S, de subida de pressao,
gue constituem um ciclo C de prensagemn.

De acordo com uma caracteristica do invento, a prensagem,
respectivamente as sequéncias S, de subida de pressdo, s&o reali-

zadas durante, pelo menos, um determinado patamar de pressdo Pj.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, o
programa de prensagem para a sequéncia S, de subida de pressao

consecutiva, ou para as sequéncias S, de subidas de presséo
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posteriores, é modificada.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, a
prensagem, respectivamente as sequéncias S, de subida de presséo,
incluem, pelo menos, um patamar de pressdo Pj.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, o
primeiro patamar de pressdo P, de uma sequéncia S, de subida de
pressdo, é reguldvel no que se refere ao seu valor e/ou a sua

duracao.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, a medigao
do débito ou da quantidade de liquido extraido durante um patamar
de pressdo P, é realizada sob pressdo de prensagem constante.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, a pressédo
P de prensagem é modificada com base num débito ou numa
guantidade de liquido extraido durante um patamar de pressdo Pp.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, a pressdo
P de prensagem é comandada em funcdo de débito ou da quantidade

de liquido extraido durante um patamar de pressao Pp.

De acordo com um modo de realizag¢do do invento, o processo
de prensagem consiste principalmente em medir continuamente, du-
rante cada sequéncia S, de subida de pressao, pelo menos, uma
grandeza dependente directamente da guantidade de liquido
extraido instantédnea, varidvel durante um ciclo C de prensagem,
em comparar em seguida a dita quantidade medida com determinados
instantes, e/ou a sua variagfo relativa aos valores esperados,
depois em prosseguir ou interromper a sequéncia S, em curso, em
funcdo do resultado da ou das comparagdes anteriores, em repetir,
eventualmente, as operagdes anteriores até ao fim do ciclo C de
prensagem, e em efectuar, finalmente, se for caso disso, o

esvaziamento da prensa 1 no final do dito ciclo C de prensagem.

De acordo com um modo de realizacdo preferido do invento, e
como o mostram as figuras 1 a 4 dos desenhos anexos, O pProcesso
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de prensagem consiste, mais precisamente, em medir continue
e elevar, durante cada sequéncia S, de subida de presséo, o
débito D de escoamento do liquido extraido, em comparar,
seguidamente, para cada patamar de pressédo Py, atingido pela
pressdo P de prensagem, o valor D, do débito medido no instante
t, e/ou o aumento relativo R, do dito débito D, resultante da
passagem da pressdo P de prensagem de um patamar de pressao Pp_q
inferior, ao dito patamar de pressdo P,, com correspondentes
valores D;, R predeterminados, depois em fazer passar
consecutivamente, seja imediatamente, seja apés um certo retardo,
a pressio de prensagem P do patamar de pressdo Pp a um patamar de
pressdo P, superior, ou em interromper consecutivamente, depois
de um certo retardo, a sequéncia S, em curso, e em realizar uma
descompressdo da prensa 1, seguida de uma bragagem das matérias a
prensar, isto em fungdo do resultado da comparagdo anteriormente
efectuada, e do valor do patamar de pressdo P, atingido, e em
repetir, eventualmente, as operagdes anteriores até ao fim do

ciclo C de prensagem.

No final do ciclo C de prensagem, a prensa 1 poderd ser es-
vaziada durante um ciclo automdtico de esvaziamento, ou manual-
mente pelo utilizador.

De acordo com uma caracteristica do invento, a prensagem de
uma carga 4 de matérias a prensar apenas é iniciada, depois do
carregamento da prensa 1, guando o débito D de escoamento de
liguido da dita prensa 1 for inferior a um valor Dj
predeterminado, permitindo assim, num primeiro tempo, O
escoamento do sumo livre. O valor D, tanto depende das matérias a
prensar como da dimensfo da prensa 1 utilizada. A titulo de
exemplo, Dy pode ser vantajosamente fixado a 7 000 1/h para uvas
e para uma prensa 1 tendo uma capacidade de 10 000 litros.

No inicio de cada ciclo C de prensagem, é interessante de-
terminar a taxa de enchimento T, da cuba 2 da prensa 1. Para o
fazer, basta determinar, no caso de uma prensa munida com um
érgdo de prensagem mével ou deformavel, tal como, por exemplo,
uma prensa 1 de membrana 3, o volume de fluido sob presséo
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necessario para aplicar a membrana 3 da prensa 1 contra a cardga

4 das matérias a prensar.

Assim, de acordo com uma caracteristica do invento, a
determinagdo da taxa de enchimento T, consiste principalmente em
medir, no inicio do ciclo C de prensagem, a duragdo de injecgéo
de fluido sob pressdo necessdria para atingir o patamar de
pressdo P, com valor mais fraco. Durante a injeccdo do fluido sob
pressdo, a membrana 3 ou o érgdo mével de prensagem da prensa 1,
é aplicado contra a carga 4 de matérias a prensar, sendo a
duracdo da injeccdo proporcional ao volume livre da cuba 2 da
prensa 1. Sendo conhecidas as condigbes de alimentacdo em fluido,
bem como a capacidade da cuba 2, é entdo possivel calcular a taxa
de enchimento T..

De acordo com uma variante de realizagdo do invento, a
determinacdo da taxa de enchimento T, consiste principalmente em
medir a variacdo de peso ao nivel da cuba 2, resultante do carre-
gamento desta dltima pelas matérias a prensar. De facto, conhe-
cendo-se a massa volumétrica da carga 4, é possivel consequente-
mente calcular a taxa de enchimento T,. para uma cuba que tenha

uma capacidade conhecida.

Para acelerar a operag¢do de prensagem, e para, consequente-
mente aumentar a produtividade, o processo de acordo com O inven-
to consiste, por outro lado, no inicio de uma sequéncia S5 de
subida de pressdo de um ciclo C de pressdo, em aumentar
sucessivamente, por patamares e rapidamente, a pressdo P da
prensagem até um patamar de pressao P, para o gual o valor D, do
débito D medido no instante t, é superior ou igual a um valor D,
determinado automaticamente no inicio do ciclo C de prensagem, em

funcdo, nomeadamente, da taxa de enchimento T, medida (figura 2).

A pressdo P de prensagem ndo é portanto mantida nos
patamares de pressdo P,, provocando um débito D com valor fraco,
e é imediatamente aumentada para patamares de pressdo com valores
superiores, depois de se conhecer o resultado da comparacdo entre
o valor D, do débito D no instante t,, para cada patamar de
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pressdo P,, e o valor D;. Este tltimo depende, ndo sé dé&taxa de
enchimento, como também da natureza das matérias a prensar e da
dimensdo da prensa 1. Assim, para as uvas e para uma prensa 1
com uma capacidade de 10.000 litros, o valor D,, vantajosamente
400 1/h, 1.100 1/h e 1.700 1/h para valores com taxa de
enchimento T, iguais a 10%, 50% e 100%, respectivamente,
permitindo a interpolagdo linear determinar o conjunto dos
valores D em fungédo de Ty.

De acordo com uma caracteristica do invento, e tal como o
mostram as figuras 1 e 2 dos desenhos anexos, O instante tn da
medigdo do valor D, do débito D de escoamento dos ligquidos
extraidos, é contado a partir do inicio do patamar de pressdo P,
e pode ser fixado, por exemplo, em 30 segundos desde 0sS inicios
dos patamares de pressdo P, atingidos pela presséao P.

Para aumentar mais ainda a velocidade de execugdo dos ciclos
Cc de prensagem, o valor do primeiro patamar de pressdo P, de
uma sequéncia S, de subida de pressdo, & igual ao valor do
primeiro patamar de pressdo P, de uma sequéncia Sp_q anterior,
para o qual o valor D, do débito D medido no instante t, era
superior ou igual ao valor Dy (figura 2).

As diferentes sequéncias de subida de pressdo S, sdo, conse-
quentemente, modificadas em fungado da evolucdo da prensagenm
elevada durante as sequéncias de subida de pressdo S,_, ante-

riores, e adaptadas as novas condigdes de prensagem.

No que se refere ao primeiro patamar de presséo Pp, de uma
sequéncia S, de subida de pressdo, para o qual o valor D, medido
é superior a D, a pressdo P de prensagem é mantida no dito
patamar de pressdo P, até o débito D desga abaixo de um valor D
anteriormente calculado, apdés o que a dita pressdo € aumentada
até ao patamar de pressdo Pp,q, superior.

De acordo com uma caracteristica do invento, o aumento rela-
tivo R, do débito D de escoamento dos liquidos extraidos, resul-
tante da passagem da pressdo P de prensagem de um patamar de
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pressdo P,_, inferior, para o patamar de pressdo P,, é dado pela
seguinte férmula:

Dy(n) - Dy(n-1)

Rn=
Dy (n-1)

onde Dy(n) é o valor méximo do débito D elevado durante o patamar
de pressdo P, e D,(n-1) é o valor minimo do débito D, compreen-
dido entre os valores Dy(n-1), valor maximo do débito D, elevado
durante o patamar de pressdo P,_,, e Dy(n), durante a passagem da
pressdo P de prensagem, do patamar de pressdo Pp_;1, para o
patamar de pressdo P, e devido & manutengédo da pressdo P ao nivel
Ph-1 durante um certo tempo, sem aumento. Consequentemente, para
os patamares de pressdo P, para oOs gquais o valor Dy medido é
superior a D;, o critério de selecgdo permite a passagem da
pressdo P para o patamar superior serd o valor de R,, excepto
para o primeiro patamar de P, mantido, para o qual R, ndo pode
ser calculado, ndo existindo Dy(n-1) (figura 1).

De acordo com uma outra caracteristica do invento, o
processo de prensagem consiste igualmente, em fazer passar a
pressdo P de prensagem de um patamar de pressadao P, para um
patamar de pressdo Pp,q superior, quando o valor do débito D é
superior a D;, desde que o débito D medido durante o patamar de
pressdo P, tenha descido abaixo de um valor Dq calculado pelo
dito patamar de pressdo P,, e quando o aumento relativo R, do
débito D é superior ou igual ao valor R predeterminado
correspondente. De facto, quando R, é maior e, nomeadamente,
superior a um dado valor de R, isso significa que o sumo se
liberta facilmente das matérias prensadas, justificando entdo uma
subida de pressdo suplementar. Por outro lado, quando Rj fica
pequeno, e nomeadamente inferior a um valor R pretendido, isso
significa que os liguidos ficam blogueados na massa das matérias
prensadas. E entfo indtil uma nova subida de pressdo, havendo
razdo para prever uma fase de descompressao, seguida de uma
bracagem das matérias a prensar. O valor R é vantajosamente da
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ordem dos 5%, por exemplo para as uvas.

0 valor Dy é vantajosamente determinado para cada patamar de
pressdo P,, pela seqguinte férmula:

onde K é um factor compreendido entre 0 e 1, fixado antes do
inicio do ciclo C de prensagem. O valor Dp determina entdo a
duracdo de manutencdo da pressdo P com um patamar de pressao Pp,
para o qual D, é superior a Dy, e para o qual R, é superior a R,
logo que o aumento relativo de R, é determinavel.

0 factor K é fixado pelo utilizador da prensa antes do
inicio de um ciclo C de prensagem, en fungdo da natureza das ma-
térias a prensar, e da velocidade de execugdo da prensagen e da

secagem da matéria 4, desejadas.

Geralmente, durante um ciclo C de prensagem, S&o realizadas
varias sequéncias S, de subidas de pressao, entrecortadas por fa-
ses de descompressdo da prensa 1 e de bragagen das matérias a
prensar. Estas fases de descompressdo e de bragcagem sdo, como ja
acima indicado, programadas, seja quando o aumento relativo Ry de
débito, para um patamar de pressdo P,, é inferior ao valor R
dado, seja guando a pressdo P atingiu o patamar de presséo Py
maximo, realizdvel pela prensa 1, e sdo executados depois de um
certo retardo, dependendo da variagdo do débito D durante o

patamar de pressdo P, em curso.

De acordo com uma caracteristica do invento, o processo
consiste, por outro lado, em comandar a descompressdo da prensa,
desde que o débito D desga abaixo de um valor fracciondrio Dy do
débito mdximo Dy atingido durante a sequéncia S, de subida de
pressdo considerada, dependendo o dito valor fraccionario Dy do
factor K fixado antes do inicio do ciclo C de prensagem. Seja G a
relagdo fracciondria de Dp/Dy. O quadro seguinte indica, a titulo
de exemplo, o valor da relagdo fracciondria G para diferentes va-
lores do factor K, e isto para uma prensa 1, com uma capacidade
de 10.000 litros, utilizada para prensar uvas:
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| | | { | | { ] I {

| X |o,50 |o0,55 |0,60 |0,65 |O,70 |0,75 |0,80 |0,85 |0,90
} ] | | | ] | | | |
|
|

1 ! 1 | 1 1 I 1 !
G |0,20 |0,25 |0,25 |0,30 |0,30 |0,35 |0,40 |0,45 |0,20
I I I | l ] | l |

De acordo com uma caracteristica do invento, a operacdo de
bracagem das matérias prensadas, depois da descompressdo da cuba
2 da prensa 1, consiste em accionar a dita cuba 2 em rotagéo
durante um nimero de voltas inteiras T, sendo o dito ntumero de
voltas T fungdo, por um lado, do patamar de pressdo Py atingido
antes da descompressdo, por outro lado, da taxa de enchimento Ty
medido, e finalmente do valor K fixado antes do inicio do ciclo C
de prensagem. Assim, o numero de voltas T pode ser calculado, por

exemplo, pela seguinte férmula:

onde T, T, e T3 séo contribuicdes do numero de voltas T, de-
pendendo respectivamente de Py, K e T,. Os seguintes quadros in-
dicam, a titulo de exemplo, as variagdes dos componentes T;, T, e
T3 em fungdo de Py, K e T, e isto, como anteriormente, para as

uvas e para uma prensa 1 com uma capacidade de 10.000 litros.

I I ! 1 I

| Py em kPa | 20| 40| 60| 80[110{140[170|200]
1 ] ] | ] | ] | ] |
| ! | | | | 1 l 1
| Ty emvoltas| 1 | 1 | 2| 2| 3| 3] 4]4|
1 | ] i | I ] I | |

1 [ 1 t I I 1
K |o,50|0,60|0,65|0,70{0,80|0,85|0,90

] | ] | | I |
! [

I l T j ]
T, em voltas| 1 | 2 | o | o | o | 1 | 1
i I I 1 ] 1 !
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| | 1 1 ! l 1 1 1 ! 1 1
|T,. em % | 10] 30| 50| 60| 70| 80| 85| 90| 95| 100|

! | i | i | | | | | | 1
| 1 I I I I I | | } 1 1

|7y em voltas| o o of of of 1| 1] 1] 2| 2
! i i ] | | 1 | l l l |

De acordo com uma caracteristica do invento, e como o mostra
a fig. 3 dos desenhos anexos, O processo automdtico de prensagem
consiste, alids, em interromper um ciclo C de prensagem logo que
o valor maximo Dy do débito D atingido durante uma sequéncia S;
de subida de pressdo é inferior a um valor critico Dg,
determinado no inicio do ciclo C e dependente, nomeadamente, da
taxa de enchimento T, e da capacidade da cuba 2 da prensa 1, ou
guando a duragdo do ciclo C de prensagem ultrapassa um valor
limite Ty, fixado antes do inicio do ciclo C de prensagem. Neste
dltimo caso, serd possivel a execugdo de um novo ciclo C de
prensagem com a mesma carga, se se explorar os valores elevados
durante a Gltima sequéncia S, de subidas de pressdo do ciclo C de
prensagem interrompido, para modificar, por exemplo, a regulacgdo
do factor K.

0 invento tem igualmente por objectivo um dispositivo para a
realizagdo do processo automdtico de prensagem acima descrito,
representado na fig. 4 dos desenhos anexos, sendo O dispositivo
principalmente constituido, por um lado, por um autdémato
programavel de comando 5, nomeadamente, um dispositivo 6 de
alimentacdo de fluido sob pressdo da prensa, e um motor 7 de
accionamento em rotacdo da cuba 2 da prensa 1, por outro lado,
por um captador de pressdo 8 que mede a pressdao P de prensagem, e
por um medidor de débito 9, disposto a jusante do orificio de
evacuacdo 10 dos liquidos extraidos, e finalmente, por uma con-
sola de comando 11, permitindo nomeadamente, fixar a duragéo
limite Ty de um ciclo C de prensagem, bem como o valor de, pelo
menos, um factor K que condiciona o dito ciclo C.

De acordo com outra caracteristica do invento, o autdmato

programdvel 5 inclui uma meméria apenas de leitura 12, contendo o
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programa de comando do processo de prensagem, bem como os quadros
de correspondéncia, permitindo determinar os valores Dy, Di, Dp,
T e D, em fungdo do factor K anteriormente fixado relativamente
ao ciclo C de prensagem e dos valores T,, Dy(n), Dy e Py medidos

no inicio ou durante o dito ciclo C de prensagem.

De acordo com uma outra caracteristica do invento, o
autémato programidvel 5 inclui por outro lado uma meméria de
leitura aleatéria 13, permitindo durante uma sequéncia S, de su-
bida de pressdo, tratar e memorizar momentaneamente os diferentes
valores de débito D e de pressdo P elevados e, se for caso disso,
conservar até ao fim de uma sequéncia S, de subida de pressdo, os
valores necessirios para a determinacdo da ou das etapas
seguintes do ciclo C de prensagem em curso. Estes tltimos valores
poderdo, por outro lado, serem registados numa memdéria de
seguranga com alimentagdo autodnoma, permitindo retomar a
prensagen depois de uma interrupgéo voluntdria ou néo.

0 dispositivo de acordo com o invento podera igualmente in-
cluir um quadro de comando 14, que permite ao utilizador efectuar
o esvaziamento da cuba 2 da prensa 1, bem como, se for caso

disso, o seu esvaziamento.

E claro gque o invento n&o estd limitado ao modo de
realizacdo descrito e representado nos desenhos anexos. Sao
possiveis alteragdes, nomeadamente do ponto de vista da
constituicdo dos varios elementos, ou pela substituigédo de técni-
cas equivalentes, sem por isso sair do dominio de proteccédo do
invento.
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REIVINDICACOES -7

1 - Processo de prensagem gue permite o comando e a
regulagdo de uma prensa durante uma operagdo de extracgédo de su-
mo, incluindo pelo menos uma sequéncia de subida de pressdao, com
vista a separar as matérias sélidas e liquidas de produtos
agricolas, tais como por exemplo, uvas, bagas, frutos ou legumes,
através de um 6rgdo de prensagem, podendo ser accionado num reci-
piente, caracterizado por consistir em medir e comparar com um
valor pretendido, o débito ou a quantidade de liquido extraido
antes, durante ou depois da prensagem, ou as matérias a prensar,
parcialmente secas, que ficam na prensa (1) depois da prensagem,
e em utilizar o valor resultante da diferenga dos débitos ou das
quantidades de liquido extraidas e do valor dos débitos ou das
guantidades esperadas, respectivamente, a quantidade de matérias
a prensar que ficam na prensa (1), neste caso, parcialmente
secas, para iniciar, continuar, interromper, modificar ou obter o
processo de extracgdo do sumo, sendo o dito processo, pelo menos,

parcialmente programado.

2 - Processo de acordo com a reivindicag8o 1, caracterizado
pela prensagem de, pelo menos, uma carga (4) de matérias a
prensar, ser realizada através de vdrias sequéncias (S ) de
subida de pressdo, que constituem um ciclo (C) de prensagem.

3 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
e 2, caracterizado pela prensagem, respectivamente as sequéncias
(Sn) de subida de pressdo, serem realizadas durante, pelo menos,
um patamar de pressao (Pp) determinado.

4 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 3, caracterizado por o programa de prensagem para a sequéncia
(S,) de subida de pressdo consecutiva, ou para as sequéncias (S,)
de subida de pressdo posteriores, ser modificado.

5 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 4, caracterizado por a prensagem, respectivamente as sequéncias
(8p) de subida de pressdo, incluirem, pelo menos, um patamar de
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pressdo (Pn).

6 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 5, caracterizado por o primeiro patamar de pressdo (P;) de uma
sequéncia (S,) de subida de pressdo ser regulavel no que se

refere ao seu valor e/ou a sua duracio.

7 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagées 1
a 6, caracterizado por a medigdo do débito ou da quantidade de
liquido extraido durante um patamar de pressdo (Pp) ser realizada
a pressdo (P) de prensagem constante.

8 - Processo de acordo com qualqguer uma das reivindicagdes 1
a 7, caracterizado por a presséo (P) de prensagem ser modificada
com base num débito ou numa quantidade de liquido extraido

durante um patamar de pressao (Pp).

9 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1
a 8, caracterizado por a pressédo (P) de prensagem, ser comandada

em funcdo do débito ou da quantidade de liquido extraido durante
um patamar de presséo (Pp)-.

10 - Processo de acordo com gualguer uma das reivindicacdes
1 a 9, caracterizado por consistir, principalmente, em medir
em continuo, durante cada sequéncia (S,) de subida de pressao,
pelo menos, uma grandeza dependente directamente da gquantidade
instanténea de liguido extraido, variadvel durante o ciclo (C) de
prensagem, em seguidamente comparar a dita quantidade medida em
determinados instantes, e/ou a sua variagdo relativa, com valores
esperados, e depois, em prosseguir ou interromper a sequéncia
(Sp) em curso, en funcdo do resultado da ou das comparagdes
anteriores, em repetir, eventualmente, as operagdes anteriores
até ao fim do ciclo (C) de prensagem, e em efectuar, finalmente,
se for caso disso, o esvaziamento da prensa (1) no final do dito
ciclo (C) de prensagem.

11 - Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracteriza-
do por consistir em medir em continuo e elevar, durante cada
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do liquido extraido, em comparar, seguidamente, para cada patamar
de pressdo (Pp) atingido pela pressio (P) de prensagem, O valor
(D) do débito (D) medido num instante (t,) e/ou o aumento
relativo (R,) do dito débito (D), resultante da passagem da
presséo (P) de prensagem de um patamar de pressdo (P,_;) inferior
ao dito patamar de pressdo (P,), com valores (D;R)
predeterminados correspondentes, depois em fazer passar
consecutivamente, seja imediatamente seja apés um certo retardo,
a pressdo de prensagem (P) do patamar de pressdo (P,) para um
patamar de pressdo (Pp4q) superior, ou em interromper
consecutivamente, apés um certo retardo, a sequéncia (S,) em
curso, e em realizar uma descompressdo da prensa (1), seguida de
uma bragagem das matérias a prensar, isto em funcdo do resultado
da comparacdo anteriormente realizada, e do valor do patamar de
pressdo (P,) atingido, e em repetir, eventualmente, as operagdes

anteriores até ao fim do dito ciclo (C) de prensagem.

12 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagbes
1 a 11, caracterizado por, apés o enchimento da prensa (1), a
prensagem ser apenas iniciada, quando © débito (D) de escoamento
do liquido da dita prensa (1) é inferior a um valor (Dg)
predeterminado.

13 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagdes
1 a 12, caracterizado por consistir em determinar, no inicio de
cada ciclo (C) de prensagem, a taxa de enchimento (T,) da cuba
(2) da prensa (1).

14 - Processo de acordo com a reivindicagdo 13, caracteriza-
do por a determinacdo da taxa de enchimento (Ty) consistir es-
sencialmente, para uma prensa (1) munida com um 6rgao de
prensagen mével ou deformavel, em medir no inicio de um ciclo (C)
de prensagem, a duracdo de injecgdo do fluido sob pressaéo,
necessaria para atingir o patamar de pressdo (Pp,) com valor mais
fraco.

15 - Processo de acordo com a reivindicagdo 13, caracteriza-
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do por a dita determinagdo da taxa de enchimento (T,) consistir
principalmente em medir a variagdo de peso, ao nivel da cuba (2)
da prensa (1), resultante do carregamento desta dltima por maté-

rias a prensar.

16 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
2 a 15, caracterizado por consistir, no inicio de uma sequéncia
(5n) de subida de pressdo de um ciclo (C) de prensagem, em
aumentar sucessivamente, por patamares e rapidamente, a presséao
(P) de prensagem até um patamar de pressédo (P,) para o gqual o
valor (D,) do débito (D) medido no instante (t,) € superior ou
igual a um valor (D;) determinado automaticamente no inicio do
ciclo (C) de prensagem, em funcdo nomeadamente, da taxa de

enchimento (T,) medida.

17 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagbes
1 a 16, caracterizado por o instante (tj,) da medigdo do valor
(D) do débito (D) de escoamento dos liguidos extraidos ser

contado a partir do inicio do patamar de pressédo (Pp)-.

18 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
1 a 17, caracterizado por o valor do primeiro patamar de pressédo
(P,) de uma sequéncia (S,) de subida de pressdo, ser igual ao
valor do primeiro patamar de pressédo (P,) de uma sequéncia (Sp-7)
anterior, para o qual o valor (D) do débito (D) medido no

instante (tj) era superior ou igual ao valor (D).

19 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagdes
1 a 18, caracterizado por consistir em manter a pressao (P) de
prensagem no primeiro patamar de pressédo (Pp), para o qual o
valor (D) medido é superior a (Dg), até que este débito (D)
descer abaixo de um valor (Dg) anteriormente calculado, depois em
aumentar a dita pressdo (P) até ao patamar de presséo (Ppyq)

superior.

20 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacgdes
1 a 19, caracterizado por o aumento relativo (Rp) do débito (D)
de escoamento dos liquidos extraidos, resultante da passagem da
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pressdo (P) de prensagem de um patamar de presséo (P,_;) inferior
ao patamar de pressdo (P,), ser dado pela seguinte férmula:

Dy(n) - Dp(n-1)

Rn=
Dp(n-1)

onde (Dy(n)) é o valor maximo do débito (D) elevado durante o
patamar de pressdo (P,) e (Dp(n-1)) é o valor minimo do débito
(D), compreendido entre os valores (Dy(n-1)), valor maximo do
débito (D), elevado durante o patamar de pressdo (P) de
prensagem, do patamar de pressdo (Pp_31), © (Dy(n)), durante a
passagem da pressdo (P) de prensagem, do patamar de pressdo (P,_
1), ao patamar de pressdo (Pp).

21 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicacdes
11 a 18 e 20, caracterizado por consistir, quando o valor do
débito (D) é superior ao (D), em fazer passar a pressdo (P) de
prensagem de um patamar de pressdo (P,) para um patamar de
pressdo (Pn4;) superior; desde que o débito (D) medido durante o
patamar de pressao (P,) desca abaixo de um valor (D) calculado
para o dito patamar de pressdo (Py), e por, durante o aumento
relativo (R,) do débito (D), ser superior ou igual ao valor (R)
- predeterminado correspondente.

22 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagées
19 e 21, caracterizado por o valor (Dg) ser determinado pela
seguinte férmula:

DT =K . DM(n)

onde X & um factor compreendido entre 0 e 1, fixado antes do
inicio do ciclo (C) de prensagem.

23 - Processo de acordo com a reivindicagdo 22, caracteriza-
do por consistir em comandar a descompressédo da prensa, desde que
o débito (D) desga abaixo de um valor fraccionario (Dg) do débito
maximo (Dy) atingido durante a sequéncia (S,) de subida de
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pressio considerada, dependendo o dito valor fraccionario (Dp) do
factor (K) fixado antes do inicio do ciclo (C) de prensagem.

24 - Processo de acordo com gualguer uma das reivindicagbes
11 a 23, caracterizado por a operagdo de bragagem das matérias
prensadas, depois da descompressdo da cuba (2) da prensa (1),
consistir em accionar a dita cuba (2) em rotagdo, durante certo
nimero de voltas (T) completas, sendo o dito nimero de voltas (T)
funcdo, por um lado, do patamar de pressdo (Py) atingido antes da
descompressdo, por outro lado, da taxa de enchimento (T,) medida,
e finalmente do valor de (K) fixado antes do inicio do ciclo (C)
de prensagem.

25 - Processo de acordo com qualgquer uma das reivindicagdes
2 a 24, caracterizado por consistir em interromper o ciclo (C) de
prensagem, quando o valor méximo (Dy) do débito (D) atingido
durante uma sequéncia (S,) de subida de pressdo, é inferior a um
valor critico (Dg) determinado no inicio do ciclo (C) e
dependente, nomeadamente, da taxa de enchimento (T,) e da
capacidade da cuba (2) da prensa (1), ou guando a duragao do
ciclo (C) de prensagem ultrapassa um valor limite (Tp) fixado

antes do inicio do ciclo (C) de prensadgem.

26 - Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagdes
11 a 25, caracterizado por o valor de (R) ser vantajosamente da

ordem dos 5%, para as uvas.

27 - Dispositivo para a realizagdo do processo de prensagem,
de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 26,
caracterizado por o dispositivo ser principalmente constituido,
por um lado, por um autémato programadvel de comando (5),
nomeadamente, um dispositivo (6) de alimentacdo de fluido sob
pressdo da prensa, e um motor (7) de accionamento em rotagdo da
cuba (2) da prensa (1), por outro lado, por um captador de
pressdo (8) que mede a pressao (P) de prensagem, € por um medidor
de débito (9), disposto a jusante do orificio de evacuagdo (10)
dos liquidos extraidos, e finalmente, por uma consola de comando
(11), permitindo nomeadamente, fixar a duragdo limite (Ty) de um
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ciclo (C) de prensagem, bem como o valor de, pelo menos, unm
factor (K) que condiciona o dito ciclo (C).

28 - Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 27, caracte-
rizado por o autémato programavel (5) incluir uma memdéria apenas
de leitura (12), contendo o programa de comando do processo de
prensagem, bem como os quadros de correspondéncia, permitindo
determinar os valores (Dg, Dy, D, T e Do) em funcdo do factor
(K) anteriormente fixado relativamente ao ciclo (C) de prensagem
e dos valores (T,, Dy(n), Dy e Pp) medidos no inicio ou durante o
dito ciclo (C) de prensadem.

29 - Dispositivo de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 27 e 28, caracterizado por o autdmato prégramével
(5) incluir, por outro lado, uma meméria de leitura aleatdria
(13), permitindo durante uma sequéncia (Sp) de subida de pressdao,
tratar e memorizar momentaneamente os diferentes valores de
débito (D) e de pressdo (P) elevados e, se for caso disso,
conservar até ao fim de uma sequéncia (S,) de subida de presséao,
os valores necessarios para a determinagdo da ou das etapas

seguintes do ciclo (C) de prensagem em cCurso.

Lisboa, 15, 80 1991

Por CONSTRUCTIONS MECA-METALLIQUES
CHALONNAISES (S.A)
=0 AGENTE OFICIAL=
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