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Les déchets organiques transforméds en compost de fagon'’
connue dans une tour de fermentatlon, d la base de laquelle ils
sont extraits par une vis sans fin horizontale et radiale,
tournant sur elle-méme et autour de l'axe vertical de la tour,
sont, suivant la méthode classique, préalablement broyés
(l1&re addition n° 85.086 au brevet d'invention n° 1Q279°845)='
Cette préparation physique du produit a pour but de ré&duire
le volume des déchets et d'amener ceux-ci 3 une granulométrie
constante. 7

Ces déchets sont,plus spécialement, des ordures ménagéres,
éventuellement additionnées de boues résiduaires (dont elles for-
ment le support) ou d'autres déchets, mais ils peuvent aussi
étre d'autres déchets, ou des boues résiduaires sur des déchets-—
supports dits carbonés aérant la substance et absorbant son
humidité, tels que des déchets de bois (sciure, &corces) ou
des déchets végétaux divers (déchets de pavots, paille, feuilles,
marcs de café etc...).

La partie utilisable des déchets (matidres organiques
transformables en compost) est alors pénétrée de fines particu-~
les de plastique, verre, pierres ou autres objets pouvant &tre
pulvérisés pendant l'opération de broyage. 7

Ces particules sont difficiles & extraire par les diver-
ses opérations de tri aprés fermentation, car elles sont trés
liées au produit et elles peuvent, ultérieuremeht, blesser les
cultivateuré utilisant le compost ou se retrouver dans les
légumes récoltés, notamment dans le cas du ramassage par asplra—
tion. )
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Dans le but de remé&dler 3 ces inconvénients et d'amélio-
rer le compost, la présente inveﬁtion a pour objet un procédé
de compostage, caractérisé par 1'introduction directe des dé-
chets dans la tour de fermentation sans traitement physique
ni tri préalables, et par la séparation des constituants indé-
sirables du produit fermenté, aprés que celui-ci a 8té extrait
de la tour. Cette séparation résulte de diverses opérations
usuelles de tri, enlévement des plastiques par criblage, enléve-
ment des objets lourds (verre, pierres, piles &lectriques etc..)
par tri balistique, ce qui fournit un bon compost.

- Par rapport au cas des déchets prébroyés, le rendement
de ces appareils de séparation est augmenté, car il repose sur
la surface des plastiques, pouf le criblage, et sur le poids
des objets, pour le tri balistique ; ainsi, le produit final
présente une meilleure qualité due au meilleur rendement des
appareils de séparation.

Les avantages résultant de la suppression du broyage
préliminaire sont les suivants :

- économie de temps'de traitement ;

- &économie du matériel de traitement préliminaire (transpor-
teurs, broyeurs, moteurs...) ; ' '

- &économie de l'énergie d'alimentation des moteurs (énergie
électrique par exemple) ;

- meilleure qualité du produit : le verre, les plastiques,
les objets lourds (pierres) sont plus faciles 3 extraire, car
leur surface ou leur poids est plus. important.

La tour de fermentation est prévue de dimensions telles
qu'elle puisse recevoir un produit brut,'contepant des objets
de dimensions variables. Son alimentation peut avoir lieu par
charges ou en continu. Le produit fermenté peut &tre recyclé
dans la tour, mais on préfére ‘éviter le recyclage, qui accroit
le prix de revient du produit fermenté. Il suffit de régler
convenablement: le temps de sé&jour des déchets dans la tour,
notamment par un réglage de la vitesse d'extraction, lorsque
la tour fonctionne en continu.

Suivant un autre perfectionnement, on extrait le produit
en fermentation de la base de la tour pariune vis sans fin

ayant une structure adaptable au produit.
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L'invention a également pour objet les vis sans fin
utllisées a4 cet effet et caractérisées en ce qu'elles sont cons-
tituées d'un axe, de modules de spire variables et interchangea~
bles, montés sur cet axe, et de moyens de fixation des modules
sur l'axe, ce qui permet de modifier en fonction des besoins
la forme de la vis et de ne remplacer que les modules usés.

Les spires peuvent ainsi présenter, sur un méme axe, un diamdtre
variable, un pas variable, un pas discontinu ; elles peuvent
8tre dentelées ou non ; la vis obtenue peut &tre cylindrique ou
conique. Les effets des vis spec1ales ainsi réalisées seront
indiqués plus -loin.

L'invention a aussi pour objet un appareillage perfec-
tionné de commande du mouvement de rotation de la vis sans fin
d'une part sur elle-méme et d'autre part autour de 1l'axe verti-
cal de la tour, desting 3 éviter le blocage de la vis, qui peut
se produire compte tenu de la présence dans les déchets non
préalablement broyés d'objets de dimensions relativement im-
portantes. Cet appareillage inverse automatiquement le sens de
rotation de la vis en cas de blocage, pendant un temps prédéter-
miné, au bout duquel la vis est & nouveau entrainée dans le
sens normal de rotation sur elle~méme et autour de 1°‘axe de la
tour.

A cet effet, ledit apparelllage, qui comprend un chariot
pPrincipal se déplagant sur un rail circulaire situé i la péri-
Phérie de la base de la tour de fermentation, un palier-support
de l'extrémité extérieure de ia vis sans fin porté par le cha-
riot et des moyens associés & ce chariot pour 1‘entrainement
en rotatlon de la vis sur elle-méme et le déplacement du chariot
sur son rail, l'extrémité intérieure de la vis étant montée

-~ -~

pPivotante par un dispositif & rotule et & pivot sur l'axe fixe
de la tour de fermentation, au-dessus d'un trou central de 1la
base de la tour par lequel le produit fermenté poussé par la vis
est évacué, est caractérisé en ce que les moyens d'entrainement
en rotation de la vis sur elle-méme comprennent un moteur hydrau-
lique réversible accouplé 3 1'extrémité extérieure de la vis,

une premiére pompe hydraulique reliéde Par un premier circuit

hydraulique 3 ce moteur pour l'entrainer, un premier contrd-
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leur de pression & contact €lectrique réglé i une pPression
prédéterminée et relié 3 ladite premiére pompe, et un premier
électrodistributeur placé sur le premier circuit hydraulique
entre la premiére pompe hydraulique et le moteur hydraulique
et dont l'alimentation en fluide hydraulique est sous le
contrdle du premier contrdleur de pression pour 1'entraine-
ment en rotation de la vis sur elle-m8me dans le sens normal
d'entrainement des dé&chets vers le trou central de la tour,
quand la pression est inférieure 3 la pression prédéterminéde
de réglage du premier contr8leur de Pression,et en sens inver-
se pendant un temps prédéterminé, quand la pression est supé-
rieure i ladite pression prédéterminée, en ce que les moyens
pour le déplacement du chariot principal sur son rail compren-
nent un chariot auxiliaire placé dans le prolongement du cha-
riot principal sur le méme rall, un vérin hydraulique reliant
les deux chariots, une seconde pompe hydraulique actionnant

-

ce vérin de liaison, un second contrSleur de pression &
contact électrique ré&glé i une pression prédéterminée et relié

a ladite seconde pompe, des plots d'appul solidaires dudit

rail, placés selon l'axe longitudinal de celui-ci 3 des
intervalles réguliers d'une longueur sensiblement égale i la
course dudit v&rin, une butée avant et une butée arriére
montées piﬁotantes sur le chariot principal, une butée avant

et une butée arrilre montées pivotantes sur le chariot auxi-~
liaire, ces butées &tant destinées 4 coopérer avec les plots du
rail pour bloquer les chariots sur le rail dans un sens par

les butées avant et dans 1'autre sens par les butées arriére,
deux vérins d'actionnement des butées sur chaque chariot,

ces vérins étant eux-méme actionnés par ladite seconde pompe
hydraulique, un réservoir d'huile pour l'alimentation des véwe
rins, un second circuit hydraulique reliant le réservoir
d'huile & la seconde pompe et aux divers vérins, un second
électrodistributeur placé sur le second circuit hydraulique
entre la seconde pompe hydraulique et les vérins et dont 1l'ali-
mentation en fluide hydraulique est sous le contr6le du second )
contrSleur de pression pour le déplacement des chariots sur
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le rail dans un sens, quand la pression est inférieure a la
pression prédéterminée de réglage du second contrdleur de
pression, et dans l'autre sens pendant un temps prédéterminé,
guand la pression est supérieure & ladite pression prédétermi-
née, et des contacts électrigues & commande mécanique associés
audit vérin de liaison et commandant le fonctionnement de ce
vdrin et des vérins d'actionnement des butées, et en ce que

ledit appareillage comprend encore des moteurs pour l'’entrai-

‘nement des pompes hydrauliques, une armoire de commande &lec-

trique reliée auxdits électrodistributeurs, auxdits contrd~-
leurs de pression'et auxdits contacts associés audit vérin de
liaison, et une alimentation &lectrique pour lesdits moteurs
et ladite armoilire de commande, en‘vue d'obtenir la rotation
sur elle-méme de ladite vis dans les deux sens et la rotation
des chariots accouplés autour de l'axe de la tour dans les
deux sens avec, dans chaqué sens,.  une avance pas a pas d'un
plot & l'autre de chaque chariot successivement.

Cet appareiilage 3 commande essentiellement hydraulique
est plus souple, plus fiable, plus robuste et plus facile &
modifier et & perfectionner en fonction des besoins qu’un
appareillage remplissant les mémes fonctions, mais gui serait
d commande essentiellement &lectrique, dans le cas particulier
du procédé suivant la demande, ol des blocages de la vis sans

fin sont inévitables et fréquents, & cause de la présence

d'éléments de grandes dimensions dans les déchets non prébroyés.

La présente invention a encore pour objet un procédé
de contrSle et de régulation de la fermentation, adapté au
cas de ces dé&chets non préalablement broyés.

L'absence de prébroyage influe sur le temps de démarrage
de la fermentation dans la tour et sur les prbportions d'air
et d'eau nécessaires, compte tenu de la taille relativement
grande dans ce cas des &léments constituant les déchets.

Il v a, dans la masse de ceux—-ci, des cheminées, d'ol une
circulation d'air plus facile et plus importante que dans une
masse de déchets broyés, oli le contact air-éléments des

-

.déchets est totalement différent ; la quantité& d'air & insuffler
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sera moindre que dans une tour de fermentation classique et
le démarrage de la fermentation sera plus rapide.

Le présent procédé est caractérisé en ce que 1'on contré-
le le processus de fermentation en vérifiant seulement trois
paramétres & différentes hauteurs dans la tour au cours de la
fermentation : la température & 1'intérieur de la tour, et le
pourcentage de gaz carbonique d'une part et d'oxygéne d'autre
part dans des &chantillons de gaz prélevés dans la tour et
analysés, et en ce que 1l'on ré&gle l'alimentation en air et en
eau de la tour en fonction dudit contr6le, ce qui modifie
automatiquement la température, le réglage étant effectué
compte tenu des valeurs optimales connues,d'une part de la
température dans la masse en fermentation et,d'autre part,des
pourcentages de gaz carbonique et d'oxygéne dans les gaz de
la tour pour une fermentation convenable, et le manque d'eau
étant déductible des autres paramétres contrdlés. Si la tour »
est divis@e en cellules verticales par des cloisons radiales,
le contrdle et le réglage se font dans chagque cellule.

La tempé&rature est prise comme référence pour le proces-
sus de férméntation, qui se déroule favorablement lorsque la
température est > 70°C environ. La bonne température s'éta-
blit automatiquement, lorsque les quantités d'air et d'eau dans
la tour sont convenables. Le réglage consiste donc essentielle-
ment & modifier le soufflage d'air et & pﬁlvériser de 1l'eau,
en temps opportun.

Le présent procédé est avantageusement automatiséd ;
ledit contrble est alors réalisé& automatiquement en continu et
ledit réglage de l'alimentation en air et en eau s'effectue
automatiquement, &tant commandé par les résultats dudit con-
trdle.

' Un autre objet de l'invention est un-dispositif pour
1'automatisa£ion du processus de fermentation, qui peut alors
se dérouler dans des conditions optimales. Ce dispositif
est caractérisé en ce qu'il comprend des moyens pour la prise
de la température et le prélévement d'é&chantillons de gaz
d différentes hauteurs dans la tour de fermentation, un

scrutateur qui transmet les valeurs de la température 3 un
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indicateur de température et les échantillons de gaz & un
analyseur de gaz carbonique et un analyseur d'oxygéne, un
automate programmable avec calculateur qui recueillle les

in formations fournies par 1l'indicateur de température et les
deux analyseurs et les compare & un ordinogramme, des rampes
et des buses de pulvérisation d‘eau d l'intérieur de la tour,
des organes de r&gulation de la pulvérisation d'eau commandant
le fonctionnement desdites rampes et desdites buses et comman-
dés eux-mémes par ledit automate, un appareil de soufflage
d'air & 1l'intérieur de la tour, et un organe de régulation

de la circulation d'air commandant ledit appareil de soufflage
d'air et commandé lui-méme par ledit automate.

Des modes particuliers de réalisation de 1l'invention
vont &tre décrits ci-aprés, i titre d'exemples purement indi-
catifs et nullement limitatifs, en référence au dessin annexg,
sur lequel :

La figure la est une vue schématique en &lévation d'un
axe de vis sans fin pour tour de fermentation.

La figure 19 est une vue schématique et partielle en
élévation d'un module de spire montable sur ledit axe.

Les figures 1lc a 1f sont des wvues schématiques en é&l&-
vation de vis sans fin de différentes structures.

Les figures 2, 3 et 4 sont des vues schématiques et
partielles en plan d'un dispositif d'entralnement en rotation
d'une vis sans fin sur elle-méme et autour de l'axe d'une tour
de fermentation.

Les figures 5 et 6 sont des vues schématiques en &léva-
tion de face correspondantes. '

La figure 7 est une vue correspondante en coupe trans—
versale,

La figure 8 est un schéma illustrant les différentes
phases du déplacement pas d pas dudit dispositif d'entrainement..

La figure 9 est un schéma illustrant le procédé& et le
dispositif aufomatiques de contrdle et de régulation de la
fermentation dans la tour.,

Les figures 10a, 10b et 10c montrent les courbes opti-
males de la température dans la tour et des pourcentages en
volume de gaz carbonique et d'oxygéne dans les gaz de la tour
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au c s de la fermentation i i &
procggg. » dans un cas particulier du présent

La figure 11 illustre le brogramme assurant la régulation
automatique de la fermentation. :

La figure 12 est un schéma hydraulique du dispositif.

Les figures 13 3 16 sont des schémas €lectriques illus-
trant le fonctionnement des €lectrodistributeurs.

L'appareillage pour la transformation des déchets en
compost est donc constitué de fagon connue par une tour de
fermentation dénommée "hygiénisateur" et par divers appareils
de manutention, la tour &tant elle-méme constituée par un
cylindre vertical,métallique ou en bé&ton armé, divisé (ou non)
en cellules verticales par des cloisons diamétrales (se reporter
au certificat d'addition précité).

La matiére 3 traiter est envoyée.de fagon continue ou
discontinue, sans traitement physique préalable suivant le
présent procédé, au sommet du récipient, a l'aide d'un trans-
porteur pivotant animé d'un mouvement rotatif. Le produit est
déversé & volonté dans la tour ou dans les cellules verticales
de celles~ci, généralement au nombre de quatre. Lors du remplis-
sage de l'hygiénisateur, on peut effectuer de fagon connue une
pulvérisation d'eau, gqui permet d'obtenir un taux d'humidité
favorable au bon lancement de la fermentation.

De>plus, pour apporter l'oxyg&ne nécessaire au dévelop~
pement des micro-organismes aérobies, dés que la tour ou une
cellule est remplie, on crée une circulation d'air. Pour cela,

4 l'aide d'un surpresseur ou d'un ventilateur, on aspire 1'air

contenu & la partie supérieure de la tour ou de la cellule et il
Se crée alors une circulation de bas en haut 3 travers la masse

 de déchets (ordures par exemple) ; l“aspiration ou éventuelle-

ment une injection d'air peut s'effectuer i différentes hauteurs.
Il s'ensuit alors une forte accélération de la fermentétion,

qui se caractérise par une &lévation importante de la tempéra-
ture de la masse d'ordures. On atteint facilement 70°C, ce qui

assure la destruction des germes pathogénes, des parasites, des

mauvaises graines, cette destruction entrainant ce que 1'on
appelle 1'hygiénisation des déchets, qui est généralement obte-—
nue par un séjour des déchets d'au moins 24 .heures dans la tour
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de fermentation, & une température de 65 & 80°C. C’est parce que
les constituants indésirables des déchets doivent &tre rejetés
"hygiénisés", c'est-a-dire non polluants, qu'il convient de

les séparer aprés la fermentation, qui hygiénise, et non pas
avant.

Le produit descend par gravité dans la tour. Son temps de
séjour est réglé par la vitesse d'extraction ; & titre indica-
tif, il peut &tre de 3 & 4 jours. Ce procédé peut &tre réalisé
de fagon continue ou discontinue ; on peut traiter une’chargé, ou
remplir et extraire en continu, en respectant le temps de
séjour nécessaire du produit, car, suivant le présent procédg,
on évite le recyclage.

Le déchargement des ordures fermentées est réalisé de
la fagon suivante. A la base de l'hygiénisateur, une vis sans N
fin, horizontale et radiale, t+ournant sur elle-méme et autour
de 1l'axe de la tour, par l'interm&diaire d'un pivot mont& rota-
tlf sur cet axe, améne les ordures vers ce pivot central,
oli une trappe est aménagée ; un transporteur placé sous cette'
trappe évacue les ordures, qui vy tombent par gravité.

Suivant 1'invention, on utilise une vis sans fin,
spéciale, comprenant un axe (figure la) présentant des trous
taraudds et sur lequel on peut fixer, au moyen de vis, boulons
ou similaires, divers modules de spire; tel que le module
selon la figure lb, présentant des trous taraudés correspon-—
dants. Cela permet plusieurs combinéisons, Les spires peuvent
&tre dentel&es ou non, avoir différents diamétres (figures lc.
1d, leg), ou un pas variable (figure leg), ou discontinu ou décalé,
du type escalier en colimagon (figure 1£f). La vis peut étre
conique, le diamétre des spires cr01ssant régulidrement (figu-
res 14, le), ou &tre conique et a pas resserré (figure le). Ces
formes de vis ont été spécialement &tudiées pour 1'extraction
des ordures fermentées, n 'ayant pas subi de traitement physigque
préalable.

La vis sans fin se déplace suivant un mouvement alternatif
de rotation autour de l'axe de la tour. Ce mouvement de rota-
tion lent avec va et vient dans une méme cellule permet de
décharger au choix n'importe qielle cellule ou l'ensemble de
la tour. '
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La natﬁre des constituants du mélange traité détermine
la forme et la structure de la vis. Ainsi, pour les mélanges
avec support, on peut rendre avantageusement la vis conique
et & pas resserré vers l'orifice de chute du produit, de fagon
a comprimer les composants et & obtenir un mélange intime du
produit de base avec son support.

La vis a, bien entendu, pour premier rdle d'é&vacuer
le produit aprés fermentation. Dans les conditions du présent
procédé, elle doit aussi fournir un mélange aussi fin et
homogéne que possible des divers déchets utiles pour le compost,
accrocher et déchiqueter les grandes surfaces, ouvrir les
sacs, tout en conservant de grandes longueurs pour les plas-
tiques ainsi plus faciles a extraire, et ne pas briser les
bouteilles ou objets en verre. A cet effet, on emploie avan-
tageusement, notamment pour traiter les ordures ménagéres, une .
vis & spires de deux diamétres différents (figure 1lc) ou une
vis & spires de pas discontinu [(figure 1f). Les spires dente-
lées ont un effet de broyage.

La vis 9 d'extraction placée & la base de la tour est
entrainée en rotation sur elle-m@me par un moteur hydraulique
réversible 7, lui-méme entrainé par une pompe hydraulique 6
reliée 3 un réservoir d'huile 1, munie d'un pressostat 5a et
commandée’ par un moteur 23a. En rotation sur elle-m&me dans le
sens normal, la vis pousse le produit fermenté vers le trou
central 24 de la base 29 de la tour 28 ; ce produit éombe
alors sur un tapis transporteur sans fin 30 (figures 2, 3, 4
et 7). Un régulateur de débit 45 placé sur la canalisation
d'entrée Ju moteur 7 permet de modifier la vitesse de rota-
tion de ce moteur.

La vis peut tourner & des vitesses variables, petite
vitesse pour ensacher, grande vitesseé pour le recyclage ou le
chargement d'un véhicule. La variation de vitesse est assurée
hydrauliquement par le régulateur de débit et les vitesses
sont repérées par un index ou indicateur. En cas de blocage
ou de difficultés, le séns de rotation de la vis est inversé
automatiquement au-moyen du pressostat 5a (contréleur_de la

pression d'huile dans le circuit hydraulique, avec contact
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€lectrique inversant le sens de fonctionnement du moteur hydrau-
lique 7) pendant un temps programmé par une minuterie, puis la
vis repart dans le m&me sens. Un pressostat électrohydraulique
permet, de fagon connue, de donner une impulsion ou un signal
électrique & une pression hydraulique préréglée, pour arréter
ou mettre en marche des organes é&lectrigues, en 1l'occurence
les électrovannes F et G i simple effet d'un &lectrodistributeur
8 associé .au moteur hydraulique 7 et placé sur le circuit hydrau-
lique 26 entre la pompe 6 et le moteur 7 (figures 2 et 12).

La vis est fixée § son extrémité intérieure i un pivot 10
a rotule 21 monté rotatif sur 1l'axe 25 en bé&ton ou en métal de
la tour. L'extrémité extérieure de la vis repose par un palier
16 sur un chariot principal 14 portant tous les organes précités
de mise en rotation de la vis. Ce chariot est relié par un vérin
hydraulique 3 & un chariot auxiliaire 17. ’

Les deux chariots se déplacent 1'un derridre 1'°autre
sur un rail circulaire 13 autour de la base de la tour (figures
5, 6 et 8). Ce rail est équipé de plots fixes 11 situés &
intervalles réguliers, d'un m@tre par exemple. L'avance se fera
pas & pas & faible vitesse, d'un plot & l'autre. La vitesse de
fonctionnement du vérin 3 est réglable hydrauliquement au
moyen d'un régulateur de débit 45 par un étranglement du débit
de la pompe hydraulique 2, gui actionne le vérin 3 et est com-
mandée par un moteur 23b. Un pressostat 5b est associé a la
pompe 2. La course X du vérin est &gale i la distaﬁce X eﬁtre
deux plots 11. Sous chaque chariot, deux plagues-butées 18,
travaillant comme le cliquet d'une roue 3 rochets et coopérant
avec les plots 11 permettent cette avance pas i pas. L'abaisse-
ment et le spulévement des plaques par rotation autour d'un
axe horizontal est assuré par des vérins 19 de verrouillage
€galement alimentés & travers des régulateurs de débit 45.
Le chariot 14 et le chariot auxiliaire 17 ont leurs prlaques~
butées 18, respectivement a, b, c, d, synchronisées pour

verrouiller dans un sens ou dans 1'autre chaque chariot succes-

sivement et permettre l'avance pas a bPas, gui sera décrite
ultérieurement.

Les plaques-butées 18 commandées par les vérins corres—
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pondants 19, a, b, ¢, d, sont sollicitées par 1l'excitation
électrique des bobines Aerz, BlHBz, C1~C2, Dl--D2 des électro-
vannes correspondantes a double effet A, B, C, D de 1l'électro-
distributeur 4 ; dans un sens (selon la fl&che F), on travaille
avec les butes 18a et 18c, et dans l'autre sens avec les butées
18b et 184 ; lorsque 18c est baissée, les butées 18a,b et d
sont levées. Le vérin 3 est sous la dépendance de 1'électro-
vanne & double effet E (comportant les bobines d'excitation

E1 et E2) de l'électrodistributeur 4.

La vis 9 est ainsi entrainée en rotation dans un plan
horizontal autour de l'axe 25 de la tour et elle est amenée
successivement sous le seéteur correspondant & chaque cellule,
lorsque la tour est divisée en cellules.

Le réservoir d'huile 1 alimente la pompe 2 et les vérins.
20 est le circuit hydraulique de liaison entre 1l'électrodistri-
buteur 4 et les vérins. Les électrodistributeurs 8 et 4 com-
mandent respectivement le sens de rotation sur elle-méme de la
vis 9 et 1l'avance des chariots 14 et 17 dans un sens ou dans
l'autre, sous le contr8le des pressostatsVrespectivément 5a
et 5b. Le chariot 14 est relié & une alimentation &lectrigque
15 sous forme de perche frottant sur un rail conducteur 27.
Cette alimentation est prévue pour ies moteurs 23 des pompes
hydrauliques 2 et 6 et pour une armoire &lectrique 12, portée
par le chariot 14 et qui renferme les relais 3 minuteries,
les relais simples et les contacteurs—inverseurs commandant les
8lectrodistributeurs 4 et 8 sous le contrdle des contrdleurs
de pression 5a et 5b et de contacts 22a-22b de position du
vérin 3 (il s'agit de contacts &lectriques 3 commande mécanique) .
Des circuits é&lectriques relient, bien entendu, les divers
organes E€lectriques.

Le schéma de la figure 8 illustre le mode de déplacement
du chariot principal 14 au moyen de l'ensemble de commande ’
hydraulique sglon la figure 12.

Le vérin 3 a sa tige sortie, le contact 22b, associé a
l'extrémité de la tige sortie du vérin 3, commande le verrouil-
lage par la butée 18c qui est baissée, le chariot auxiliaire
17 est blogué, le vérin 3 rentre sa tige, le chariot principal
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14 avance de ce fait dans la directlon F et la vis 9 progresse

dans le produit. Lorsgue le vérin 3 est en fin de course, le

contact 22a associ& & l'extrémité& de la tige rentrée du vérin

3 donne le signal de verrouillage par la butée 18a qui s‘*abais-

se, le vérin 19a descend, le vérin 19¢ monte, la butée 18c se

rel@ve, le chariot 17 est libre, le vérin 3 sort sa tige et

_ pousse le chariot 17 gqui avance. En bout de course du vérin 3,

le contact 22b commande le verrouillage, le vérin 19¢ descend
et verrouille la butée 18¢c ainsi que le>chariot auxiliaire 17,
la butée'lSE remonte, le chariot principal 14 est libre, le
vérin 3 peut rentrer sa tige et faire ainsi avancer. 3 nouveau
le chariot 14. On pratique 3 l'inverse pour aller dans l'autre
sens, augquel cas le vérin 3 pousse le chariot principal au lieu
de le tirer et les vérins 19b et 19d 1iés aux butées 18b et
184 interviennent & la place des vérins 19a et 19c et des butées
18a et 18c.

Le vérin 3 est alimenté par la pompe 2, qui est munie
du contrdleur de pression & contact &lectrigue 5b (pressostat),
sur lequel le seuil de surpression de l'huile'est réglable.
Si la vis a des difficultés 3 péné&trer dans la couche d'ordures
ménagéres, la pression augmente dans le circuit hydraulique
20 atteignant le seuil affiché& sur le pressostat ; les contacts
électriques du pressostat adissent alors sur 1l'électrodistribu-
teur 4, inversant ainsi le sens de circulation de l'huile,
d'olt il résulte -une inversion du sens de marche du chariot 14.
Le temps de retour en arri&re est commandé par une minuterie
programmée ; & la fin du programme, le circuit d'huile est
rétabli dans le sens normal de travail de la vis.

L'action des organes hydrauliques est sous la dépendance
des é&lectrovannes F et G de l'électrodistributeur 8 pour 1le

=

moteur hydraulique 7 (ce sont des &lectrovannes & une seule
bobine électrigque, dites 3 simple effet, gui poufraient dfaile
leurs étre remplacées par une unique électrovanne a double
effet), et sous la dépendance des &lectrovannes A 3 E de
1'électrodistributeur 4 pour les vérins 19 (a, b, ¢, d) et le
vérin 3 (ce sont des électrovannes a deux bobines électriques,'

dites a double effet). Chague &lectrovanne a double effet fait
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fonctionner le vérin associé comme suit : la sollicitation de

son tiroir par l'une des bobines &lectriques provoque le mouve-

ment dans un sens de la tige du vérin, la sollicitation par

1l'autre bobine provogue un déplacement en sens inverse, 1'absen-

- ce de sollicitation laisse 1'appareil au repos. Chaque élec-

trovanne a simple effet F ou G a une positidn de travail et
une position de fepos i l'une ou l'autre est mise sous tension
pour faire tourner le moteur hydraulique 7 dans un sens ou
dans l'autre sens.

Pour obtenir les mouvements décrits ci~dessus, 1°) de rota-
tion sur elle-méme de la vis 9 dans un sens ou dans 1'autre
(sous le contrdle du contrdleur de pression 5a) et 2°) de
rotation des chariots accouplés 14 et 17 autour de 1'axe de la
tour, dans un sens ou dans l'autre (sous le contrdle du contrd-
leur de pression 5b) avec, dans chaque sens, une avance pas a
pas de chaque chariot successivement (sous la commande deé
contacts &lectriques 3 commande mécanique 22b et 22a interve-
nant succeésivement), il est 3 la portée du techni¢ien-élec-
tricien de trouver -des moyens &lectriques usuels appropriés,
connus en soi, et de réaliser les circuits €lectriques de
commande correspondants ; diverses solutions électriques sont
bien entendu possibles et elles ne sont pas revendiquées.

La'figure 13 illustre d'une fagon schématique la commande
€lectrique inversant le sens d'alimentation hydraulique et
par suite de rotation du moteur hydrauliqﬁe 7 entrainant la vis
9. Le contr8leur de pression 5a étant soumis & la pression hy-
drauligue maximale préréglée (pression maximale admise dans le
circuit hydraulique de la pompe 6) , son contact se ferme, ce
qui ferme le circuit d'alimentation €lectrique (par l*alimenta-
tion générale 15) d'un relais temporisé ou monostable, symbolisé
par un rectangle 46. Ce relais, pendant un temps prédéterminé
(par exemple de quelgques secondes), ouvre, par un contacteur-
inverseur 47, le circuit d'alimentation électrique_de 1'élec-
trovanne F (qui est normalement fermé) et ferme le circuit
d'alimentation &lectrique de l'électrovanne G de 1'électrodistri-
buteur 8, ce qui fait passer le fluide hydraulique par cette
€lectrovanne et change le sens de rotation de la vis 9 pendant
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ledit temps prédéterminé, au bour duquel le contacteur-inverseur
47 revient a sa position initiale, pour se déplacer a nouveau,

si la pression contr8lée par 5a est encore supérieure d la valeur
préréglée.

La figure 14 illustre d'une fagon similaire la commande
€lectrigue permutant l'alimentation hydraulique des. vérins
19a -19b et des vérins 19c-19d pour faire avancer les chariots
accouplés 14 et 17 en sens inverse, quand le contrdleur de
pression 5b est soumis & la pression hydraulique maximale pré-
réglée et que son contact se ferme, ce qui ferme le circuit
d'alimentation €lectrique d‘'un relais temporisé& au monostable
symbolisé par un rectangle 48. Ce relais, pendant un temps
prédéterminé (par exempie de quelqgues dizaines de secondes),
ouvre, au moyen de deux contacteurs-inverseurs 49 et 50, les
circuits d'alimentation &lectrique des &lectrovannes A et C
(normalement fermés) et ferme les circuits d'alimentation
€lectrique des &lectrovannes B et D de l'@lectrodistributeur4,ce
qui fait passer le fluide hydraulique par ces &lectrovannes
et dans les vérins 19 et 194 et change le sens de marche
des chariots pendant ledit temps prédéterminé&, au bout duquel
les contacteurs-inverseurs 49 et 50 reviennent 3 leur position
initiale, pour se déplacer & nouveau, si la pression hydrau-
lique contr8lée par 5b est encore supérieure & la valeur Préré-
glée.

La figure 15 illustre schématiquement la commandé élec-
trique permettant l'avance pas 3 pas successivement du chatiot
17 et du chariot 14 dans le sens de la flé&che F de la figure 8
(2&8me, 3&me et 4&me étapes montrées sur cette figure) .

Il s'agit du sens de déplacement normal (le contact électrique
du pressostat 5b est ouvert). Le contact &lectrique 3 commande
mécanique 22a est fermé, ce qui ferme le circuit d'alimentation
électrique d'un relais symbolisé par un rectangle 51. Ce relais
commute l'alimentation électrique de la bobine A2 a la bobine

A, de l'électrovanne A alimentant le vérin 1%a(par un contacteur-

inverseur 61) et de la bobine Cl a la bobine C2 de l1'électro-

vanne C alimentant le vérin 19¢c (par un contacteur-inverseur

52) et il met en position neutre 1'électrovanne E alimentant
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le vérin 3 symbolysé par un rectangle 51. Ce relais commute
l'alimentation &lectrique de la bobine A, a la bobine A, de
1l'€lectrovanne A alimentant le vérin 19a(par un contacteur-
inverseur 61) et de 1la bobine C, a la bobine C, de 1l'électro-
vanne C alimentant le vérin 19¢ (par un contacteur-inverseur
52) et il met en position neutre 1l'@lectrovanne E alimentant
le vérin 3 (par un contacteur-inverseur 53) (se reporter aussi
a la figure 2). Dans ces conditions, la tige du vérin 3 est
rentrée, ce vérin n'est plus aliment& en fluide hydraulique,
la plaque~butée 18a s'abaisse et 1la plaque-butée 18c se léve.
Lorsqu'elle est compl&tement abaissée, la piaque-butée 18a,
qui blogque le chariot 14 vers l'arriére, ferme un contact

- 8lectrique 543.placé sur le circuit d'alimentation d'un relais

auxiliaire associé au relais 51 ; ce relais auxiliaire ferme,
par le contacteur-inverseur 53, gui prend la pbsition indiquée
en pointillé 53a, le circuit d'alimentation de la bobine El
de 1l'électrovanne E alimentant le vérin 3, dont la tige sort,
comme représenté i la troisiéme étape de la figure 8 : le cha-
riot 17 avance, dans le sens de la fléche ¥, d'une distance

X approximativement &gale & la longueur de la tige du vérin 3,
jusqu'a la fermeture du contact électrique 3 commande mécanique
222 (3éme. 8tape de 1la figure 8). La fermeture de ce contact
ferme le circuit d'alimentation &lectrique d'un relais 55, qui
commute l'alimentation &lectrique de la bobine Al 3 la bobine

A, de l'€lectrovanne A alimentant le vérin 19a (par le contac-
teur-inverseur 61) et de la bobine C2 d la bobine C1 de 1'élec~
trovanne C alimentant le vérin 19¢ (par le contacteur-inverseur
52) et qui met en position neutre 1'électrovanne E alimentant 1le
vérin .3 (par le contacteur-~inverseur 53) . Dans ces conditions,
la tige du vérin 3 est complétement sortie, ce vérin n'est plus
alimenté en fluide hydraulique, la plaque-butée 18a se lave

et la plaque-butée.lSE s'abaisse (lére &tape de la figure 8).
Lorsqu'elle est complé&tement abaissée, la plaque-butée 18c,-

qui bloque le chariot 17 vers l'arridére, ferme un contact élec-
trique 54¢ placé sur le circuit d'alimentation d'un relais
auxiliaire assoclé au relais 55 ; ce relais auxiliaire ferme,

par le contacteur~inverseur 53, qui prend la position indigquée
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en pointillé 53b, le circuit d'alimentation de la bobine E,
de l'électrovanne E alimentant le vérin 3, dont la tige rentre,
comme représenté A la deuxiéme &tape de la figure 8 : le
chariot 14 avance, dans le sens de la fléche F, d’'une distance
X approximativement égale & la longueur de la tige du vérin 3,
jusqu'a la fermeture du contact électrigue & commande mécani-
que 22a, puis le éycle gqui vient d'Btre décrit d‘'avance d'une
distance X du chariot 17 et du chariot 14 successivement
recommence.

La figure 16 illustre le méme cycle dlavance pas a pas et
successive des chariots, mais dans le sens inverse de celui
de la fléche F de la figure 8. Dans ce cas, le pressostat 5b
a son contact électrique fermé et ce sont les vérins 194 et 19b -
gui interviennent ainsi que les plagues-butées correspondantes
184 et 18b. Les vérins sont alors alimentés hydrauliguement
par les é&lectrovannes D et B pourvues chacune de deux bobines
Dl—D2 et Bl—Bz. La fermeture du contact &lectrigque & commande
mécanique 22a entraine la fermeture du circuit d'alimentation
électrique d'un relals 56 actionnant, comme représenté, des
contacteurs-inverseurs 57, 58, 59 ; ce dernier, sous l'action
d'un relails auxiliailre associé au relais 56, prendra la posi-
tion 59%9a. Dans ces conditions, le chariot 14 avance d'une
distance X en sens inverse de la fl&che F de la figure 8. Le
contact électrique 4 commande mécanique 22b sera ensuite
fermé, ce gui entrafnera la fermeture du circuit d'alimentation
électrique d'un relals 60 actionnant, comme représenté&, les
contacteurs-inverseurs 57, 58 et 59 ; ce dernier, sous 1'action
d'un relais auxiliaire agsocié au relais 60, prendra la pbsi~
tion 59b. Dans ces conditions, le chariot 17 avance d'une dis-
tance X en sens inverse de la fléche F de la figure 8. Ce cycle
d'avance dans ce sens se poursuivra jusgu'a ouverture du contact
du pressostat 5b, lorsque la pression dans le circuit hydrau-
ligue de la pompe 2 aura baissé au-dessous de la valeur de
préréglage du pressostat ; & ce'moment, 1'avance des chariots
reprendra dans le sens de la fléche F,

Tous les relals et leurs circuilts sont logés dans 1l'armoi-
re électrique de commande 12 et sont alimentés par 1l'alimenta-
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tion électrique générale 15 amenée & cette armoire. Des inter-
rupteurs sont, bien entendu, prévus de la fagon habituelle pour
la mise sous tension ou hors tension des circuits.

L'invention a également pour objet un procédé de contrdle
et de régulation du processus de fermentation des déchets
dans la tour.

Le meilleur rendement pour la fermentation dépend des
guantités d'air et d'eau introduites & différentes hauteurs
dans la tour au cours de la fermentation. On agit donc sur
celle-ci en réglant le débit d'air et en ajoutant de 1l'eau en
temps opportun, en fonction de la température a l'intérieur de
la tour et de l'analyse des gaz que contient-cetfe derniére,
plus précisément de 1l'analyse du gaz carbonique et de 1'oxygéne.

L'invention concerne en outre un procédé et un dispositif
de contrdle et de régulation automatiques de la fermentation
des déchets 31 contenus dans la tour 28 (figure 9).

Des échantillons de gaz sont prélevés en continu,et la
température est prise en continu au moyen de soudes & thermo-
couple, en différents points 33, 34, 35 de la tour, 3 diffé-
rents niveaux de celle-ci. .En 33, les prises de température et

* d'échantillons sont effectudes sur la canalisation-de sortie

de l'air, que l'on fait cilrculer dans la tour de bas en haut,

3 contre-courant par rapport aux déchets,au moyen d'un appa-
reil d'aspiration 32 (tel gu'un surpresseur ou un ventilateur);
l'air s'échappe suivant f£1 au sommet de la tour, tandis que .
les déchets sont &vacués suivant £2 & la base de la tour ;
l'entrée d'airrse fait par larpériphérie et l'orifice central
24 de cette base. ' :

Un scrutateur 36 (constitué par des vannes programmées
s'ouvrant successivement vers les trois points de prise)
sélectionne les points 3 contrdler et introduit la valeur
repérée de la température dans 1'indicateur de température 37
et les &chantillons 3 analyser dans l'analyseur 38 de gaz
carbonique (COZ) et dans l'analyseur 39 d'oxygéne (02). Un auto~
mate programmable 40 avec calculateur recueille les informa«
tions fournies par 37, 38 et 39 et les compare d un ordinogram-

me.
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La régulation s'obtient & partir de trois paramétres
fondamentaux : la température (T en °C), qui peut correspondre
a2 la courbe de la figure 10a, le pourcentage en volume de

-

CO, dans les gaz, qui peut correspondre & la courbe de la

figure 10b et le pourcentage én volume de O2 dans les gaz, qui
peut correspondre & la courbe de la figure 10¢c. Ces courbes
indiquent, dans un cas particulier de déchets traités, une
température optimale (C) de 70°C pouvant varier de + 5°C dans
la plage dite neutre Cl—Cz, un pourcentage optimal (A) de CO2
de 3 % pouvant varier de + 1 % dans la plage dite neutre AlvAZ,
et un pourcentage optimal (B) de 0, de 18 % pouvant varier de
* 1 % dans la plage dite neutre B;-B,. Les valeurs de ces
courbes, qui correspondent aux conditions 3 maintenir dans la
tour pour une fermentation convenable, sont en mémoire dans
1'automate 40, ofi elles sont programmées avec les plages neutres,
qui mwprésentent une variation acceptable de la valeur opti-.
male du paramétre considéré. L'amplitude de ces Plages peut
d'ailleurs &tre modifige 3 volont& jusqu'd &tre réduite i la
courbe optimale, auquel cas on a une action par tout ou rien.
Lorsque les courbes des trois paramé&tres sont Programmées i
1'intérieur de pPlages neutres, les valeurs contr8lées et affi-~
chées des paramétres sont estimées bonnes par rapport aux
valeurs des courbes optimales, lorsqu'elles sont & 1'intérieur
des plages neutres et elles ne déclenchent une modification du
réglage que lorsqu'elles sont en dehors de ces plages. On ob~
tient la commutation des relais modifiant 1'alimentation en air
et en eau de la tour de fermentation, lorsque les grandeurs
physiques mesurées franchissent les valeurs consignées dans
1'automate et, en particulier, celles des plages neutres,
lorsqu'on utilise de telles plages ilorsque les grandeurs
mesurées sont & 1'intérieur de ces plages, les réponses fournies
par l'automate sont neutralisées, o

A partir des indications recueillies en 40, le schéma
de'régulation'correspond d l'ordinogramme suivant Ia figure
11l. La décomposition de chaque séquence de régulation s'effec-
tue & partir d'un micro-processeur auquel on adjoint un pro-
gramme bien &tabli (mais modifiable), sur lequel soht portées
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les valeurs des paramétres et la priorité d'analyse.

Ce programme pourra &tre revu en fonction des conditions
locales de fonctionnement -tant au point de vue des valeurs
des paramétres, que du point de vue de la priorité d'analyse.

Ce systéme de régulation repose comme susindiqué sur
trois paramétres principaux, la températuré et le pourcentage en
volume de CO2 et 02 ; le manque d'eau est obtenu par déduction
sur l'ordinogramme. Ce procédé d'automatisation est plus simple
et plus &conomique que les procédés antérieurs, suivant les-
quels 1'humidité était aussi analysée, ce qui compliquait -le
matériel d'analyse. .

Les plages neutres interviennent pour retarder la commande
des organes d'alimentation en air et eau et peuvent étre modi-
fiées pour accroitre ou réduire la sensibilité de l'analyse et
du réglage.

L'automate 40 prend pour base la température ; il ne
scrutera les analyses que si la température n'est pas correcte,
et il approfondira les analyses jusqu'id ce qu'il ait trouvé
la solution finale convenable. Il commande des organes de régu-
lation 41 et 45, pour la puivérisation,d'eau sur les déchets
par des rampes 44 et des buses 42, et un organe de régulation
43 pour la circulation d'air dans la tour au moyen du surpres-
seur ou du ventilateur 32.

Au départ, la tour ou la cellule &tant remplie, on humldl—
fie les déchets par appréciation visuelle et on envoie un
débit d'air constant et de valeur moyenne a travers la masse.
Ensuite intervient 1'automatisation sur la base du programme
explicité ci-apré&s eh référence au diagramme de la figure 11.

La température est la référence de base ;i elle ést déter-
minée par les deux autres paramétres, dont la valeur doit étre
réglée.

CAS 1.- 5i la température est supérieure & la plage neutre
(T;>Cl), pas de correction 3 apporter & l'alimentation de la
tour.

CAS 2.~ Lorsque la température est comprise entre Cl et C2
(plage neutre), le % de CO2 est vEérifié par analyse.

Si le % de CO, est> A, on analyse le O,; si le % de 0
est<<:Bl, 11 manque de 1l'eau pour aider la fermentation ; une
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pulvérisation d'eau est donc déclenchée ; le le % de 0‘2 est:;>B2,
il vy a un excés d'alr dans la tour, d'oll une diminution du
soufflage.

Si le % de co, est<TA,, 11 vy a un excés d'air dans la
tour, d'oli une diminution du soufflage. )
CAS 3.~ Lorsque la tempéféture est< C2, le 8 de CO2 est véri-
fié par analyse. Si le % de C02'7est<: Az, le soufflage est
diminué. )

Si le % de CO, est>A on analyse le O, ; si le % de

’
0, est<::Bl, il y a un manqué d'air dans la tour et le soufflage
dtair est augmenté ; si le % de O2 est:>-B2, il y a un manque
d'eau, d'oli une pulvérisation d'eau dans la tour.

Des modifications de détail du domaine des &quivalents
techniques peuvent &tre apportées aux dispositifs décrits
ci-dessus, sans que l1l'on sorte pour autant du domaine de .

1'invention.
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REVENDICATIONS

1.~ Procédé de transformation en compost de déchets orga-
niques dans une tour de fermentation, & la base de laquelle
les déchets fermenté&s sont extraits par une vis sans fin hori-
zontale et radiale, tournant sur elle-méme et autour de 1l'axe
vertical de la tour, caractérisé par l'introduction directe
des déchets dans la tour de fermentation, sans traitement physi-
que ni tri préalables, et par la séparation des éonstituants
indésirables du produit fermenté, aprés que celui-ci a &té
extrait de la tour. _ )

2.- Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on utilise, pour extraire le produit en fermentation de
la base de la tour, une vis sans fin ayant une structure
adaptable au produit. »

3.; Dispositif pour la transformation en compost de dé-
chets. organiques, par la mise en oeuvre du procédé suivant la
revendication 1 ou 2, ce dispositif comprenant une tour de
fermentation, & la base de laquelle est disposée une vis sans
fin horizontale et radiale, tournant sur elle-méme et autour
de l'axe vertical de la tour, ainsi qu'un appareillage assurant
la double rotation de la vis sans fin, caractérisé en ce que
ladite vis est constituée d'un axe, de modules de.spire varia-
bles et interchangeables, montés sur cet axe, et de moyens de
fixation des modules sur l'axe.

4.~ Dispositif suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que les modules de spire ont un diam@tre variable.

5.- Dispositif suivant la revendication 4, caractérisé en
ce que la vis sans fin est conique.

6.- Dispositif suivant 1'une quelconque des revendica-

tions 3 & 5, caractérisé en ce que les modules de spire ont un
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pPas variable.

7.- Dispositif suivant 1'une quelconque des reveﬁdica—
tions 3 3 6, caractérisé en ce que les modules de spire ont un
ras discontinu.

8.~ Dispositif suivant 1'une quelconque des revendica-
tions 3 3§ 7, caractérisé en ce que les spires des modules sont
dentelées. _

9.~ Dispositif suivant 1'une quelconque des revendica-
tions 3 & 8, dans lequel ledit appareillage comprend un chariot
Principal (14) se déplagant sur un rail circulaire (13) situsé
d la périphérie de la base de la tour de fermentation (28) , un
palier (16) support de 1'extrémité extérieure de la vis sans
fin (9) porté par le chariot et des moyens associés i ce cha-
riot pour 1l'entrainement en rotation de la vis sur elle-méme
et le déplacement du chariot sur son rail, l'extrémitéd inté-
rieure de la vis &tant monté&e pivotante par un dispositif &
rotule (21) et & pivot (10) sur 1'axe fixe (25) de la tour de

‘fermentation, au-dessus d'un trou central (24) de 1la base de la

tour par lequel le produit fermenté poussé par la vis est &va-
Cué, caractériséd en ce que les moyens d'entrafinement en rotation
de la vis sur elle-méme comprennent un moteur hydraulique
réversible (7) accouplé 3 1'extrémité extérieure de la vis,

une premiére pompe hydraulique (6) relise bar un premier circuit
hydraulique (26) & ce moteur pour 1'entrainer, un premier con=
trSleur de pression (5a) & contact électrique réglé i une pres-
sion prédéterminée et reliéd a ladite premidre pompe, et un
premier &lectrodistributeur (8) placé sur le premier circuit
hydraulique entre 1la Premiére pompe hydraulique et le moteur
hydraulique et dont l'alimentation en fluide hydraulique est

sous le contrble du premier contrdleur de pression pour l'entrai-
nement en rotation de la vis sur elle-méme dans le sens normal
d'entrainement des déchets vers le trou central de 1la tour, quand
la pression est inférieure d la pression prédéterminée de

réglage du premler contrdleur de pression, et en sens inverse
pPendant un temps pPrédéterming, quand 1la bPression est supérieure

a8 ladite pression prédéterminée, en ce que les moyens pour le

déplacement du chariot principal sur son rail comprennent un
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chariot auxiliaire (17) placé dans le prolongement du chariot
principal sur le méme rail, un vérin hydraulique (3) reliant les
deux chariots, une seconde pompe hydraulique (2) actionnant
ce vérin de liaison, un second contrdleur de pression (5b) a
contact électrique réglé 3 une pression prédéterminée et relié
a8 ladite seconde pompe, des plots d'appui (11) solidaires dudit
rail, placés selon l'axe longitudinal de celui-ci & des inter-
valles réguliers d'une longueur sensiblement égale a la course
dudit vérin, une butée avant et une butée arriére (18a—18b)

montées pivotantes sur le charlot principal, une butée avant

- et une butée arridre (18¢c~18d) montées pivotantes sur le chariot

-

auxiliaire, ces butées &tant destindes 3 coopérer avec les

plots du rail pour bloquer les chariots sur le rail dans un

sens par les butées avant et dans 1'autre sens par les butées
arriére, deux vérins d'actionnement des butées sur chaque cha-
riot, ces vérins (19a 3 19d) &tant eux-méme actionnés par ladite
seconde pompe hydraulique, un réservoir d'huile (1) pour 1l‘tali-
mentation des vérins, un second circuit hydraulique (20)

reliant le réservoir d'huile 3 la seconde pompe et aux divers
vérins, un second €lectrodistributeur (4) placé sur le second
circuit hydraulique entre la seconde pompe hydraulique et les
vérins et dont l'alimentation en fluide hydraulique est sous

le contrfle du second contrSleur de pression pour le déplace-
ment des chariots sur le rail dans un sens, quand la pression
est inférieure 3 1la pPression prédéterminée de'réglaée du

second contrdleur de pression,et dans l'autre sens prendant un
temps prédéterminé, quand la pression est supérieure & ladite
pression prédéterminée, et des contacts électriques a commande
mécanique (22a-22b) associés audit vérin de liaison et commandant
le fonctionnement de ce vérin et des vérins d'actionnement des
butées, et en ce que ledit appareillage comprend encore des
moteurs (23) pour 1l'entrainement des pompes hydrauliques, uné
armoire de commande &lectrique relide auxdits €lectrodistribu-
teurs, auxdits contréleurs de pression et auxdits contacts
associés audit vérin de liaison, et une alimentation électri-
que pour lesdits moteurs et ladite armoire de commande, en vue

d'obtenir la rotation sur elle;méme de ladite vis (9) dans les



10

15

20

25

30

35

2482582
25
deux sens et la rotation des chariots accouplés (14) et(iﬂ
autour de l'axe de la tour dans les deux sens avec, dans chaque
sens, une avance pas a pas d'un plot & l'autre de chaque chariot
successivement.

10.~ Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé
en ce que le premier &lectrodistributeur (8) comprend deux
électrovannes & simple effet, dont 1l'alimentation est commandée
par le premier contrSleur de pression (5a) et intervenant 1'une
pour l'entrainement en rotation de la vis sur elle-mé&me dans
un sens et l'autre pour l'entrainement en rotation de la vis
sur elle-méme dans le sens inverse.

1l1.- Dispositif suivant la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que le second &lectrodistributeur (4) comprend
cing électrovannes 3 double effet, dont 1'alimentation est com-
mandée par le second contrdleur de pression (5b) et dont 1l'une
alimente le vérin (3) reliant les deux chariots et les quatre
autres alimentent les quatre vérins (19) d'actionnement des
butées.

12. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, carac—
térisé en ce que l'on contrdle le processus'de fermentation
en vérifiant seulement trois paramétres & différentes hauteurs
dans la tour au cours de la fermentation : la température &
l'intérieur de la tour, et le pourcentage de gaz carbonigue
d'une part et d'oxygéne d'autre‘part dans des échantillons
de gaz prélevés dans la tour et analysés, et en ce que l'on
régle l'alimentation en air et en eau de la tour en fonction
dudit contrble, ce qui modifie automatiquement la température,
le réglage étant effectué compte tenu des valeurs optimales
connues, d'une part, de la température dans la masse en fermen-
tation et, d'autre part, des pourcentages de gaz carbonique et
d'oxygéne dans les gaz de la tour pour une fermentation conve-
nable, et le manque d'eau &tant déductible des autres paramdtres
contrblés. -

13.~ Procédé suivant la revendication 12, caractérisé
en ce que ledit contrSle est réalisé automatiquement en continu
et en ce que les résultats dudit contrSle sont utilisés pour 7
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commander automatiquement ledit réglage de lialimentation en
air et en eau de la tour de fermentation.

14.- Dispositif de régulation automatique de la fermen-
tation pour la mise en oeuvre du procédé suivant la revendi~-

cation 13, caractérisé& en ce qu'il comprend des moyens (33, 34,

35) pour la prise de la température et le prélévement d'échantil-

lons de gaz & différentes hauteurs dans la tour de fermentation
(28) , un scrutateur (36) qui transmet les valeurs de la tempé-
rature 3 un indicateur de température (37) et les &chantillons
de gaz 3 un analyseur de gaz carbonique (38) et un analyseur
d'oxygéne (39), un automate programmable (40) avec calculateur
gui recueille les informations fournies par l'indicateur de
température et les deux analyseurs et les compare & un ordino-
gramme, des rampes (44) et des buses (42) de pulvérisation
d'eau 3 l'intérieur dg la tour, des organes de régulation (41,
45) de la pulvérisation d'eau commandant le fonctionnement
desdites rampes et desdites buses et commandés eux-mémes par
ledit automate, un appareil de soufflage d‘'air (32) 3 l'inté-
rieur de la tour, et un organe de régulation (43) de la circu-~
lation d'air commandant ledit appareil de soufflage d'air et
commandé lui-méme par ledit automate.
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