
 1/13 

ESSOREUSES CONTINUES DE GRANDE CAPACITE 

Article pour le Xe Symposium de l’Association Andrew VanHook – 25 Mars 2004  
Auteur :  Christophe PELLETAN 
Société : FIVES CAIL 
22, rue du Carrousel – Parc de la Cimaise – B.P. 374 - 59666 Villeneuve d’Ascq – France 
Tél. : +33 (0)3.20.88.96.00 ; Fax :+33 (0)3.20.88.96.26 ; email : contact@fivescail.com 
Internet :www.fivescailgroup.com 
 

RESUME 
Les essoreuses continues FIVES CAIL sont des appareils de haute performance qui couvrent une large 
gamme de capacité et d'utilisation. Ces essoreuses ont été développées à partir du modèle de base 
FC1000 initialement destiné aux bas produits et utilisé avec succès à plus d'un millier d'exemplaires 
dans le monde entier.  En participation étroite avec les utilisateurs sucriers et grâce à nos importants 
programmes de recherche et développement, les évolutions récentes et les nouveaux besoins du 
marché nous ont conduit à augmenter significativement la capacité des essoreuses continues et à 
étendre leurs champs d’applications. Ainsi deux nouveaux produits ont vu le jour et ont prouvé leur 
efficacité : l’essoreuse continue FC1550 destinée aux jets de puretés intermédiaires et aux jets 
d’épuisement en sucrerie et en raffinerie, l’essoreuse STG destinée aux jets de haute pureté en 
sucrerie de canne et en raffinerie. Cet article propose une comparaison et une analyse des 
caractéristiques de ces deux essoreuses continues. 
 

1 INTRODUCTION 

 
Pourquoi des essoreuses continues de grande capacité ? 
Un des éléments prépondérants qui permet de répondre en partie à cette question est relatif à l’état 
du marché du sucre dans le monde. En effet, un suivi de l’évolution des prix du sucre roux sur le 
marché mondial depuis la fin de la deuxième guerre mondiale jusqu’à nos jours montre sans aucune 
ambiguïté qu’une des tendances lourdes du marché du sucre non régulé par des quotas est une 
diminution constante du prix du sucre. Sur la base de cette constatation, deux évidences 
apparaissent. Premièrement, pour chaque kilogramme de sucre produit, la marge bénéficiaire d’un 
industriel producteur de sucre se réduit d’année en année. Deuxièmement, pour maintenir une 
rentabilité constante (en valeur absolue), ce même industriel est voué à augmenter son volume de 
production. 
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Ces constatations basiques qui sont accessibles à tout un chacun se traduisent par un cahier des 
charges type auquel tous les équipementiers se doivent aujourd’hui de répondre. Ce cahier des 
charges reflète la nécessité d’une amélioration de la profitabilité des opérations unitaires mises en jeu 
dans le process sucrier. En matière d’essorage, il se décline généralement comme suit : 
• Un débit élevé, 
• Une qualité de sucre élevée, 
• Une conduite aisée et sans à-coups, 
• Un grand niveau de sécurité, 
• Une consommation énergétique faible, 
• Un prix bas. 
 
Comme nous le verrons dans ce document, les essoreuses Fives Cail issues de nos derniers 
développements répondent pleinement à ce cahier des charges. Cependant, pour un objectif commun, 
les solutions mises en œuvre peuvent être différentes en fonction de l’application visée. 
 
 

2 LA GAMME D’ESSOREUSES CONTINUES FIVES CAIL 

 
Les essoreuses continues Fives Cail sont des appareils de capacité moyenne et de grande capacité 
ayant pour fonction la séparation en deux phases (solide et liquide) de la masse-cuite et dont la 
gamme d’utilisation s’étend à la quasi-totalité des essorages de masse-cuite de sucrerie.  Elles sont 
utilisées avec succès dans le monde entier à plus d’un millier d’exemplaires, et se sont développées à 
partir du modèle de base FC1000/34° lancé en 1968, initialement destiné aux bas produits et à 
l’affinage bas produits. 
 
En 1973, les machines destinées à l’affinage du 3ième jet ont commencé à être utilisées sur les 2ème jets 
de betteraves et de cannes où elles ont donné toute satisfaction.  C’est à la même époque qu'un vaste 
programme de recherches et d’expérimentations fut démarré pour améliorer les machines existantes 
et étendre le domaine d’application de l’essorage continu. 
 
Ce programme avait débouché sur une gamme de nouvelles machines :  la FC 1000 GC3 (grande 
cuve) en 1975, la FC 1000 SE / 25° (avec séparation des égouts) en 1977, la FC 1250 / 34° en 1977, 
la FC 1000 GCV 4 ou 5 m en 1979, les FC 1000 à refonte et à empâtage intégré en 1980, et la FC 
1250 / 28° en 1982. 
Au cours des années 1986 et 1987 la gamme des essoreuses FC 1250 a été réaménagée et la FC 1250 
/ 30° a vu le jour en 1992.  
En 1993, la gamme a été complétée par la STG 110, équipée d'un panier de 25°, et spécifiquement 
conçue pour application en jets de raffinerie haute pureté et en jet A de canne, applications 
historiquement réservées aux essoreuses discontinues. 
 
Enfin initiée par la demande de certains de nos clients souhaitant des machines aux capacités 
pratiquement doubles de celles que nous pouvions offrir, fin 1999, l'étude d'une nouvelle centrifuge 
bas produit, de grande capacité et appelée à étendre la gamme des essoreuses de la série FC 1000 et 
FC 1250 a été entreprise.  Cette étude a débouché sur la réalisation de l'essoreuse FC 1550 dont les 
premiers essais en milieu industriel ont été réalisés en France durant la campagne betteraves 2001 à 
la sucrerie UNION SDA de Vic sur Aisne et dont, aujourd’hui, les succès techniques et commerciaux se 
multiplient. 
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Ainsi, la gamme des essoreuses Fives Cail se présente selon le tableau ci dessous : 
 

ESSOREUSES CONTINUES 
FC 1250 FC 1550 STG 110 

APPLICATIONS 
 

: Applications recommandées 28° 30° 34° 30° 34° HR 25° HW 25° 

2e jet        
3e jet        

Betterave 

Affinage        
Jet A        
Jet B        
Jet C        

Affinage C        

Canne 

Blanc direct        
R1, R2, R3        Raffinerie 
Affinage du Roux        

 
Tableau 1 - Gamme des essoreuses continues Fives Cail 

 

3 POSITIONNEMENT DES MODELES FC 1550 & STG 110 

3.1 L’essoreuse continue FC 1550  

75 % environ de la production mondiale de sucre est assurée à partir de la canne à sucre et 25 % à 
partir de la betterave à sucre. 
Géographiquement, les sucreries de betteraves sont essentiellement réparties en deux zones : 
• B1 - l'Europe de l'Ouest et le Nord des USA 
• B2 -  l'Europe de l'Est, Ex U.R.S.S., Turquie, Iran, Egypte, Maghreb et Nord de la Chine. 
 
Environ 200 usines couvrent la zone B1. Les capacités de production de ces usines sont comprises 
entre 5000 et 25000 TB / jour. La capacité moyenne est positionnée aux environs de 10000 TB / jour. 
La plus grande unité de production est localisée en France (25000 TB / jour). 
400 usines environ couvrent la zone B2. Les capacités de production de ces usines sont plus modestes 
et comprises entre 3000 et 10000 TB / jour. 
 
Les sucreries de cannes sont, elles, géographiquement, essentiellement réparties en 5 zones : 
• C1 - Sud des USA, Amérique Centrale, Cuba, Colombie, Venezuela 
• C2 - Amérique du Sud, (Brésil, Argentine, Bolivie, Pérou) 
• C3 - Afrique (Afrique du Sud, Soudan, Kenya, Afrique de l’Ouest) 
• C4 - Inde 
• C5 - Asie du sud-est (Thaïlande, Philippines, Indonésie, Vietnam, Chine) et Australie 
 
Environ 2000 usines environ couvrent cette production. Les capacités de production de ces usines 
sont comprises entre 1000 et 6000 TC / jour, à l'exception du Brésil, de la Colombie, du Soudan et de 
l'Indonésie où les capacités de production sont comprises entre 10000 et 24000 TC / jour. La plus 
grande unité de production est localisée au Brésil avec 35000 TC / jour. 
 
Sur la base des productivités nominales connues de la FC 1250 tant en 2ème et 3ème jet de betteraves 
qu'en jets A, B et C de cannes, il est possible de définir le nombre théorique d'essoreuses de type FC 
1250 nécessaire pour couvrir des unités de production variant entre 1000 et 30000 T / jour de 
betteraves ou de cannes, de même que le nombre d'essoreuses de capacité supérieure à la FC 1250 
nécessaire. 
 
Les calculs ont été réalisés en simulant des essoreuses assurant les productions nominales supérieures 
de 0 à 150 % de celles de la FC 1250 actuelle. 
 
Deux de ces simulations pour les 2ème et 3ème jet de betteraves figurent dans les tableaux 2 à 3 ci 
après. 
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Production Production MC FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250
T/ Betteraves/jour TMC/H + 0% + 25% + 50% + 75% + 100% + 125 % + 150%

28000 70.0 7 6 5 4 4 4 3

26000 65.0 7 6 5 4 4 3 3

24000 60.0 6 5 4 4 3 3 3

22000 55.0 6 5 4 4 3 3 3

20000 50.0 5 4 4 3 3 3 2

18000 45.0 5 4 3 3 3 2 2

16000 40.0 4 4 3 3 2 2 2

14000 35.0 4 3 3 2 2 2 2

12000 30.0 3 3 2 2 2 2 2

10000 25.0 3 2 2 2 2 2 1

9000 22.5 3 2 2 2 2 1 1

8000 20.0 2 2 2 2 1 1 1

7000 17.5 2 2 2 1 1 1 1

6000 15.0 2 2 1 1 1 1 1

5000 12.5 2 1 1 1 1 1 1

Base : Litrage MC = 4 litres % Betteraves soit 60 kg MC à la TB soit : 0.06TMC à la TB :(en 3ième Jet)
Base : Débit d'une FC 1250 - 34° compris entre 9 et 11 TMC/ H soit 10 TMC moyen ( pureté de MC 75/ 76)
Débit moyen essoreuse FC 1250-34° : 10 TMC /H (en 3ième Jet Betteraves)

Productivité en masse cuite (TMC/H)

Essorage continu en 3ième Jet de betteraves

Nombre d'essoreuse continue necessaire de type :Production

 
 

Tableau 2 
 

Production Production MC FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250 FC 1250
T/ Betteraves/jour TMC/H + 0% + 25% + 50% + 75% + 100% + 125 % + 150%

28000 163.3 7 6 5 4 4 3 3

26000 151.7 7 5 5 4 4 3 3

24000 140.0 6 5 4 4 3 3 3

22000 128.3 6 5 4 3 3 3 3

20000 116.7 5 4 4 3 3 3 2

18000 105.0 5 4 3 3 3 2 2

16000 93.3 4 3 3 3 2 2 2

14000 81.7 4 3 3 2 2 2 2

12000 70.0 3 3 2 2 2 2 2

10000 58.3 3 2 2 2 2 2 1

9000 52.5 3 2 2 2 2 1 1

8000 46.7 2 2 2 2 1 1 1

7000 40.8 2 2 2 1 1 1 1

6000 35.0 2 2 1 1 1 1 1

5000 29.2 2 1 1 1 1 1 1

Base : Litrage MC = 9,33 litres % Betteraves soit 140 kg MC à la TB soit : 0.14TMC à la TB :(en 2ième Jet)
Base : Débit d'une FC 1250 - 28° compris entre 23 et 27 TMC/ H soit 25 TMC moyen ( pureté de MC  86 / 87)
Débit moyen essoreuse FC 1250-28° : 25 TMC /H (en 2ième Jet Betteraves)

Nombre d'essoreuse continue necessaire de type :

Productivité en masse cuite (TMC/H)

Essorage continu en 2ième Jet de betteraves

Production

 
 

Tableau 3 
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De cette simulation, on peut tirer rapidement les conclusions suivantes : 
 
En sucrerie de betteraves : 
3 essoreuses possédant une capacité de production de 75 % supérieure à la FC 1250 suffisent pour 
les 3ème et 2ème jets des usines traitant jusqu'à 20000 TB / jour. Avec 4 essoreuses de cette capacité, il 
est possible de couvrir des usines traitant jusqu'à 28000 TB / jour. 
 
En sucrerie de cannes : 
Egalement 3 voire 4 essoreuses (au maximum) possédant une capacité de production de 75 % 
supérieure à la FC 1250 suffisent pour les jets B et C des usines traitant jusqu'à 20000 TC / jour. 
Avec 4 essoreuses de cette capacité, il est possible de couvrir des usines traitant jusqu'à 25000 TC / 
jour. 
Par ailleurs, on considère en général dans la profession entre 3 et 6 le nombre optimal d'essoreuses 
continues constituant une batterie. En conséquence, il a été retenu que la capacité moyenne 
recherchée pour cette nouvelle essoreuse bas produits serait 175% de la capacité de production 
moyenne de la FC 1250 actuelle en bas produits de betteraves ou de cannes. 
 

 
 

Fig. 2 - Capacité relative des modèles FC 1000, FC 1250, et FC 1550 
 

3.2 L’essoreuse continue STG 110 

Initialement développée en Australie à la fin des années 80, pour répondre à un marché de 
renouvellement des essoreuses discontinues travaillant les massecuites de raffiné de cannes, cette 
essoreuse continue de grande capacité a connu rapidement un large succès dans ce pays. Sa niche 
technique couvre celle des essoreuses discontinues d’une taille d’environ 1250 kg/cycle travaillant à 24 
cycles par heure. Dans les conditions australiennes (massecuite de canne de haute pureté, 
température élevée et  ouverture moyenne des cristaux supérieure à 650 µm avec un CV<34), les 
performances de cette essoreuses sont largement supérieures à celle d’une discontinue de 1250 
kg/cycle. 
 
Ainsi pour une liqueur standard 1 de pureté 99,5 et présentant une coloration de 180 ICUMSA, nous 
pouvons prédire les performances suivantes lorsque la granulométrie est bien maîtrisée. 
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Fig. 3 – Débit nominal d’une essoreuse STG 110 traitant des massecuites de raffiné 
 
Aujourd’hui la plage d’utilisation de cette essoreuse s’est élargie. Elle traite, en plus du raffiné (R1, R2, 
R3), des massecuites A produisant du sucre roux et dans certains cas des massecuite de sucre blanc 
direct (plantation white) 
 

 
 

Fig 4 - Configuration générale de l’essoreuse STG 110 
 
Les éléments remarquables permettant à cette essoreuse de concurrencer les essoreuses discontinues 
sont : 
• Un débit équivalent ou supérieur à une essoreuse discontinue de 1250 kg/cycle 
• Une préservation granulométrique équivalente à celle des essoreuses discontinues 
• Des coûts d'installation inférieurs de ceux d'une essoreuse discontinue, notamment en raison de la 

structure de support simplifiée et non renforcée. 
• Une aptitude à essorer des massecuites de mauvaise qualité difficilement  turbinables sur des 

essoreuses discontinues. 
• Des coûts opérationnels réduits par rapport à ceux d'une essoreuse discontinue.  
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D’autre part, il convient aussi de noter que : 
• la consommation électrique d'une essoreuse de type STG 110 H est de 0,65 kW.h par tonne de 

massecuite traitée. D'autre part cette consommation est stable dans le temps et ne connaît pas 
les variations propres à  toute essoreuse discontinue. 

• les coûts de maintenance sont réduits du fait du fonctionnement en continu des parties 
mécaniques moins soumises à des à-coups 

• la centrifugeuse en fonctionnement ne demande pas de supervision particulière 
 

4 COMPARAISON DES CARACTERISTIQUES DES 2 ESSOREUSES CONTINUES DE 
GRANDE CAPACITE FC 1550 & STG 110 

4.1 Rappel des principes de l’essorage continu 

Les essoreuses centrifuges continues Fives Cail reposent sur l’utilisation d’un panier conique à axe 
vertical, l’essorage proprement dit et le lavage des cristaux s’effectuant sur un tamis de travail 
maintenu en position correcte par un tamis support. 
Les facteurs déterminant la qualité du produit final sont de 2 types : 
• ceux liés à la masse-cuite : débit, viscosité, granulométrie, 
• ceux liés à la machine : vitesse, angle et diamètre du panier, qualité du tamis, efficacité du 

clairçage 
 
L’extraction d’un cristal de sucre pur à partir d’une masse-cuite passe par deux stades. Pour la 
commodité du raisonnement on les considère nettement différenciés. Toutefois, dans la réalité, il y a 
passage progressif d’un stade à l’autre. 
 
Le premier stade que nous appelons essorage du cristal, est le stade au cours duquel les cristaux de la 
masse-cuite se débarrassent de l’eau mère inter cristalline (essorage primaire)  A la fin de ce stade, il 
ne reste que des cristaux et une certaine proportion d’impuretés sous forme d’inclusions ou surtout 
d’égout (eau mère) adhérant aux cristaux en une très fine pellicule.  Lorsque l’on réalise cette phase 
dans un champ centrifuge, les principaux paramètres qui agissent sur la qualité de l’essorage sont : la 
viscosité de l’eau mère, l’intensité de la force centrifuge et, dans une moindre mesure en essorage 
continu où l’épaisseur de couche est assez faible, la granulométrie des cristaux.  
Si nous admettons que la masse-cuite est une donnée sur laquelle on ne peut pas agir (ce qui est 
généralement le cas en exploitation courante) les paramètres viscosité d’eau mère et granulométrie 
des cristaux ne sont pas ou peu réglables. Néanmoins les dispositifs de clairçage coaxial dans 
l’alimentation de masse-cuite et d’injection de vapeur, qui équipent les machines, permettent dans 
une large mesure de “déviscoser” l’eau mère avec une refonte modérée. 
Les seuls paramètres "machines" sur lesquels on peut jouer pour agir sur la qualité de l’essorage sont 
relatifs à l’intensité du champ centrifuge, c’est à dire la géométrie du panier et la vitesse de rotation. 
 
Le second stade est donc celui du lavage du cristal. Il consiste à enlever la pellicule d’égout adhérant 
au cristal.  Ce lavage est assuré en essoreuse centrifuge continue par le clairçage radial, c'est à dire 
par l’action de jets d’eau sur les cristaux. L’eau ainsi apportée doit assurer la dilution de l’égout 
adhérant et, ce faisant abaisser considérablement sa viscosité de façon que cet égout dilué puisse être 
séparé du cristal (essorage secondaire du cristal) sous l’action du champ centrifuge. On conçoit que, 
pour réaliser un bon lavage, l’action des jets d’eau ne doit pas être fugace mais qu’au contraire un 
certain temps de séjour dans la zone de clairçage doit être obtenu.  Pour réaliser ce temps de séjour 
dans une essoreuse centrifuge continue, il n’y a qu’un moyen :  ralentir la vitesse de progression 
relative des cristaux sur le tamis. 
 
Là encore, on suppose que la masse-cuite est une donnée ; les paramètres sur lesquels on peut agir 
pour influencer sur le temps de séjour dans la zone de clairçage sont donc :  
 
• La géométrie du panier 
• La vitesse de rotation 
• Le tamis de travail (rugosité, perforations) 
• Le clairçage (pulvérisation, répartition) 
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4.2 Géométrie du panier et vitesse de rotation 

Les paniers des 2 essoreuses sont de conception mécano-soudée. Leur surface est perforée et 
rainurée. Ces paniers sont constitués d’une paroi conique de forte épaisseur qui possède plusieurs 
rainures pourvues de trous d’évacuation favorisant la collecte et l’évacuation des égouts. Des brides 
garnissent la face externe des paniers et permettent de contrer l’effet “ Teapot ”. 
 

 FC 1550/30° FC1550/34° STG 110 HR STG 110 HW 
Angle du panier 30° 34° 25° 25 ° 
Diamètre maximal du tamis 1,55 m 1,55 m 1,10 m 1,10 m 
Hauteur tamis 0,63 m 0,63 m 0,53 m 0,53 m 
Diamètre minimal de la base du tamis 0,83 m 0,70 m 0,59 m 0,59 m 
Longueur génératrice du tamis 0,73 m 0,76 m 0,57 m 0,57 m 
Surface filtrante du tamis 2,73 m² 2,70 m² 1,52 m² 1,52 m² 
Surface de pré-séparation Sans objet Sans objet 0,14 m² Sans objet 

 Vitesse de rotation en régime nominal de 1200 à 1800 tr/min 840 tr/min 840 tr/min 
Puissance installée (à 50 Hz) 132 à 160 kW 45 kW 45 kW 
Nombre de G moyen de 1090 à 1732 329 329 
Surface gravitaire m2.rd2 De 2728 à 4275 484 484 

 Tamiseur – vitesse de rotation Sans objet Sans objet 200 tr/min 200 tr/min 
Tamiseur – puissance installée (à 50 Hz) Sans objet Sans objet 5,5 kW 5,5 kW 

 
Tableau 4 – Caractéristiques mécaniques et dynamiques des paniers 
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Fig.5 - Comparatif de la géométrie des paniers de FC1550 et STG 110 
 
4.2.1 FC 1550 
Les paniers de cette essoreuse de grande capacité, destinée principalement aux applications bas 
produits sont déclinés avec deux types d'angles 30 et 34°. Ce dernier angle autorise un essorage 
efficace sans déviscosage préalable de la massecuite. Seule la version 30° possède une option avec 
séparation d’égouts. 
Pour faciliter la modularité des équipements, le panier de 30° et celui de 34° ont le même diamètre 
extérieur et la même hauteur. Compte tenu des contraintes mécaniques élevées auxquelles ces 
paniers sont soumis, ils sont élaborés en acier inoxydable à haute limite élastique (type austéno- 
ferrétique Duplex). 
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4.2.2 STG 110 
 Le panier est réalisé en acier inoxydable AISI 316 L. 

4.3 Les tamis 

Dans les deux cas, la face interne du panier est équipée d’un tamis de soutien tissé à maille carrée et 
à face d’appui. Le système de fixation des tamis de travail est étudié pour garantir une tenue fiable 
des tamis par pincement et déformation de leur partie sous le pot de serrage. Le pot est étudié afin 
de permettre un remplacement rapide des tamis en phase de maintenance. 
Dans le cas de l’essoreuses STG110 HR (version sucre roux), le bol d'accélération est lui même équipé 
d’un tamis de soutien et d’un tamis de travail permettant de réaliser un pré-essorage. 

4.4 Cuve 

Les cuves de ces 2 modèles d’essoreuses sont formées de 3 compartiments concentriques : 
• Compartiment pivoterie 
• Compartiment égout (mélasse) 
• Compartiment à sucre 
Les cuves des deux essoreuses sont de conception modulaire avec ou sans séparation d’égouts. 
La conception et les formes géométriques des éléments constituant les cuves et leurs accessoires sont 
robustes et des plus simples. 
Le principe de suspension de la gamme d'essoreuses continues existante est conservé dans les 2 cas. 
La suspension de type basse fréquence est placée à l'extérieur de la cuve. Cette disposition associée à 
la forme ramassée et la grande rigidité des parties tournantes permet d'opposer le maximum de 
masse d'inertie aux efforts parasites de balourd et permet de minimiser les opérations de maintenance 
sur les plots élastiques. 
La cuve de FC 1550 permet de recevoir un panier de 34° ou de 30° sans transformation particulière. 

4.5 Couvercle de cuve 

Des aménagements sont apportés, sur le couvercle des 2 modèles pour améliorer la maintenabilité de 
la machine et notamment faciliter le remplacement des tamis de travail. 
Dans le cas de la FC 1550, ce couvercle est modulable et spécialement conçu et aménagé pour 
permettre l'installation des équipements optionnels d'empâtage intégré et de dissolution intégrée. 

4.6 Pivoterie 

Pièce maîtresse de la machine, la pivoterie est de conception robuste et de grande fiabilité. 
Dans son principe elle est identique pour tous les paniers retenus. Son entretien est le plus réduit 
possible. La lubrification de la pivoterie est assurée avec de la graisse. La pivoterie est conçue pour 
autoriser l'installation d'un capteur de vibration et d'un capteur de température permettant d'assurer 
un monitoring continu de la pivoterie en cours d'exploitation. 

4.7 Système d'entraînement 

Le système d'entraînement poulie courroie traditionnel est présent sur les deux essoreuses. Ce type 
de transmission offre un bon compromis entre le rendement mécanique, le coût, et la facilité de sa 
maintenance. 
Le passage des courroies n’interfère pas avec la charpente support.  
 
Dans le cas de la FC 1550, le groupe d'entraînement est séparé de l'ensemble cuve. 
Dans le cas de la STG 110, il est supporté par la cuve. 

4.8 Frein mécanique de sécurité 

La pivoterie et le système d'entraînement sont conçus pour permettre l'installation optionnelle d'un 
frein à disque de sécurité dans tous les cas de figure. 

4.9 Alimentation 

L'alimentation en masse cuite des deux types d'essoreuses est centrale. 
La matière du regard de coulée est aménagée pour être en conformité avec les normes en vigueur. 
La conception de l'alimentation et de la distribution dans la machine permet de rendre plus 
performant le déviscosage de la masse-cuite grâce à de la vapeur ou de l’eau. 
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4.10 Clairçage 

Dans les deux cas la conception du clairçage radial est améliorée afin de réduire l'impact de 
pulvérisation sur le produit et réduire l'usure prématurée des tamis. 
En plus des rampes de clairçage traditionnelles, l’essoreuse STG est munie : 
• pour le lavage du sucre de 2 rampes de forme circulaire équipées de pulvérisateurs “ faible 

impact ” 
• pour le réchauffage du sucre d’une rampe de brumisation équipée de pulvérisateurs 
• pour le nettoyage des tamis support et travail d’une 1 rampe droite équipée d’un pulvérisateur 
L’ensemble de ces pièces est en acier inoxydable. 
 
D’autre part, les deux types d’essoreuses sont équipées d'une rampe de "dégraissage" à la vapeur de 
grande capacité pour faciliter les opérations de nettoyage et de maintenance. 

4.11 Maintenance 

Des dispositions et des aménagements sont spécialement étudiés pour limiter les temps d'intervention 
lors des opérations de maintenance ou d'entretien. 
Les points suivants ont été particulièrement soignés : 
• Le remplacement aisé et rapide des tamis de travail 
• La maintenabilité aisée de la pivoterie  
• La maintenabilité aisée de la transmission (remplacement des courroies) 
• Une lubrification nécessitant le minimum d'intervention  
• Rendre plus performante les opérations de nettoyage interne de la machine ("Dégraissage" rapide 

et efficace) 
 

5 COMPARAISON DES PERFORMANANCE PROCESS DES 2 ESSOREUSES CONTINUES DE 
GRANDE CAPACITE FC 1550 & STG 110 

5.1 Préservation granulométrique 

5.1.1 STG 110 
L’essoreuse continue STG 110 se distingue par la remarquable préservation de la qualité des cristaux 
de sucre produits tant du point de vue visuel (aspect brillant des cristaux) que du point de vue de la 
casse (peu de fines). En effet, comme cet équipement est conçu afin de s’installer en lieu et place 
d’essoreuses discontinues, plusieurs de ses caractéristiques ont été spécifiquement étudiées en vue de 
l’obtention de ce résultat. Nous pouvons notamment indiquer : 
• Une vitesse de rotation du panier modérée (840 tr/min) qui conduit à une vitesse d’éjection des 

cristaux hors du panier inférieure à 50m/s 
• Un aménagement spécifique de la partie supérieure du tamis 
• Un déflecteur breveté avec une géométrie précise qui autorise l’amortissement et la maîtrise des 

impacts des cristaux de sucre éjectés par une diminution progressive de l’énergie cinétique de ces 
derniers 

• Une lubrification des zones d’impact des cristaux 
• Un tamiseur mécanique au niveau de la trémie réduisant les éventuels agglomérats de sucre 
De nombreux essais comparatifs témoignent de l’excellente préservation granulométrique des 
essoreuses STG. Ci dessous est présentée une micro photographie publiée par Tongatt Hulett. 
 

  
Essoreuse discontinue Essoreuses continue STG 110 

Fig. 6 – micro photographie de sucres issus de 2 types d’essoreuses 
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5.1.2 FC 1550 
Dans le cas de l’essoreuse FC 1550 travaillant des massecuites de puretés intermédiaires et basses, la 
préservation granulométrie n’est pas une performance recherchée, exception faite des applications où 
le sucre produit est empâté pour former un magma de pied de cristallisation. Dans ce cas, il est 
recommandé l’utilisation de l’option d’empâtage intégré qui permet une certaine préservation 
granulométrique. En effet, la trajectoire les cristaux de sucre éjectés du panier est déviée par un 
fluide avant l’impact sur la virole de l’essoreuse. 
Un panier de FC1550/34° tournant à la vitesse de 1700 tr/min conduit à une vitesse d’éjection des 
cristaux de sucre de 138 m/s. 
 

5.2 Consommation énergétique 

Dans les 2 cas de figures, toutes les dispositions nécessaires sont prises pour optimiser la 
consommation énergétique, en réduisant dans les meilleures conditions possibles les pertes dues aux 
effets de ventilation et en améliorant les rendements mécaniques de la transmission. 
Le drainage des égouts dans le panier est réalisé dès le début de la centrifugation de la masse-cuite 
par l'intermédiaire d'une importante densité de perforations réparties sur la totalité de la surface du 
panier. 
L'évacuation des égouts collectés dans la ou les chambres se fait en partie inférieure ; l’objectif étant 
de réduire au minimum le temps de séjour des égouts dans la chambre. 
 
Type d’essoreuse continue FC 1550/34° FC 1550/30° STG 
Type de massecuite 3e jet Betterave 2e jet Betterave Raffiné 1 de Canne 
Pureté massecuite 76 87.5 99 
Température MC (°C) 50 70 75 
Viscosité eau mère (en Poise) > 300 7 < 1 
Débit de massecuite (TMC/h) 19 41 45 
Puissance installée (kW) 132 132 45 
Energie consommée en moyenne 
(kW.h/TMC) 

5,0 2,3 0,65 

 
Tableau 5 - Comparatif de consommation électrique 

5.2.1.1 La vitesse de rotation 

Pour une machine donnée (panier, tamis et clairceur), la vitesse de rotation est le paramètre 
d’ajustement fin du temps de séjour.  Nous connaissons parfaitement bien les vitesses les plus 
appropriées pour nos différents paniers sur les principaux jets de sucreries et de raffineries tant en 
betteraves qu’en cannes.  C’est pourquoi la très grande majorité de nos essoreuses est proposée avec 
vitesse fixe appropriée à la masse-cuite à traiter.  Lors des mises au point d'une nouvelle essoreuse ou 
pour des applications très particulières il est nécessaire de disposer d'un réglage fin permettant 
d'ajuster la qualité du sucre à son optimum et d'adapter les conditions d'exploitations de l'essoreuse 
aux variations de qualité des diverses masses-cuites testées.  Dans ce cas un entraînement à vitesse 
variable est prévu et permet à l’aide d’examens stroboscopiques, de régler la vitesse de rotation pour 
obtenir la meilleure qualité possible du sucre. 

5.2.1.2 Le clairçage (pulvérisation, répartition) 

Ce point revêt une importance particulière pour les qualités de sucre élevées où le clairçage a un rôle 
considérable.  En effet augmenter le temps de séjour des cristaux dans le panier est une chose, 
encore faut-il que le dispositif de clairçage permette d’exploiter à fond cet avantage.  Il faut pour cela 
assurer la répartition la plus homogène possible de tout le débit d’eau de clairçage, depuis le point le 
plus bas dans le panier où il est possible de claircer jusqu’au point le plus haut.  Ce point le plus bas 
peut être la limite supérieure de la zone d’essorage de l’eau mère ; cela peut aussi être le point 
d’évacuation de l’égout pauvre du panier lorsqu’il y a séparation d’égouts.  Quant à la limite 
supérieure du clairçage elle est conditionnée par la nécessité d’assurer un essorage et un léger 
séchage des cristaux avant leur sortie du panier.  Dans toute cette zone de clairçage possible, on 
considère qu’il est très important d’assurer une grande division du débit d’eau de lavage des cristaux.  
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Nos clairceurs comprennent donc un grand nombre de pulvérisateurs spéciaux qui se répartissent 
pratiquement en une ou plusieurs “lames” d’eau sur la couche de sucre. Ces “lames” sont 
sensiblement perpendiculaires à la trajectoire absolue des cristaux.  Un choix judicieux des 
pulvérisateurs est également réalisé afin de réduire fortement les efforts d'impact des jets sur les 
cristaux et donc en conséquence réduire les risques d'abrasion des cristaux et d'usure prématurée du 
tamis. 
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Fig. 7 – Rampe de clairçage STG 110 
(Richard Toll) 

Fig. 8 - Influence du clairçage sur la pureté du sucre 
essoré par une centrifugeuse continue STG 110 

 
 
Le graphique ci dessus indique l’incidence et la limite du clairçage effectuée par une essoreuses STG 
110 travaillant un sucre roux de canne. 
 
 Dans le cas d'une massecuite de canne à sucre, l'action du clairçage est prépondérante sur la 
qualité du sucre produit. Pour cette raison, l’essoreuse STG possède un système d’asservissement qui 
règle la quantité d’eau de clairçage en fonction du débit de massecuite traitée au travers d’une bande 
proportionnelle. Le débit de massecuite est lui même calculé en permanence en fonction de la 
puissance absorbée par le système d’entraînement. Cette cascade de contrôle permet de corriger en 
continu la quantité d’eau de clairçage consommée et d’ajuster au plus prés la qualité du sucre. Ainsi, 
la pureté du sucre et sa coloration qui peut être considérée comme l'image des non sucres présents 
dans les cristaux sont fortement influencées par la quantité d'eau de clairçage employée. Dans le cas 
d'une production de massecuite présentant une variabilité élevée en terme de pureté et de coloration, 
le clairçage est un des paramètres permettant dans une certaine mesure de stabiliser la qualité de la 
production de sucre. Néanmoins, comme le montre le graphique précédent, l'action du clairçage est 
limitée par un seuil. Au delà de ce seuil, l'augmentation du clairçage rapporté au débit de massecuite 
ne permet plus d'améliorer les performances de la centrifugation. Ce ratio de clairçage seuil est 
compris généralement entre 8 et 12% du débit de massecuite. 
 
 

Conclusion 
 
Aujourd’hui, les essoreuses continues de grande capacité de Fives Cail Group (FC 1550 et STG110) 
couvrent un large panel d’applications en offrant des solutions process innovantes. Elles se 
positionnent comme des atouts majeurs pour la conduite d’installations industrielles performantes 
grâce à leur parfaite adéquation avec la demande du marché pour des équipements améliorant 
fortement la profitabilité des opérations de centrifugation. 
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RESUME DES CARACTERISTIQUES DES 2 ESSOREUSES CONTINUES PRESENTEES 
 
Caractéristiques générales des essoreuses continues série FC 1550 

Modèle 
FC1550 

Ø 
nominal 
panier   
mm 

Surface 
filtration 

m2 

Plage de 
vitesse 
Tr/min 

Puissance 
kW 

Ø cuve 
mm 

Entraxe 
mini entre 
essoreuses 

mm 

30° 1550 2,73 1000/1750 132 / 160 2410 2550 

 

34° 1550 2,70 1000/1750 132 / 160 2410 2550 

  
FC 1550 / 34°  

 

Capacité des essoreuses continues série FC 1550 
APPLICATIONS BETTERAVES 

APPLICATIONS TYPE MC II MC III AFF. III 
FC 1550 / 30 46 t/h 29 t/h 45 t/h 

FC 1550 / 34  29 t/h 38 t/h 

 
APPLICATIONS CANNES 

APPLICATIONS TYPE A B C AFF. C 
FC 1550 / 30 47 t/h 36 t/h 22 t/h 35 t/h 

FC 1550 / 34   22 t/h 33 t/h 

 
Caractéristiques générales des essoreuses continues STG 110 

Modèle 

Ø 
nominal 
panier   
mm 

Surface 
filtration 

m2 

Plage de 
vitesse 
Tr/min 

Puissance 
kW 

Ø cuve 
mm 

Entraxe 
mini entre 
essoreuses 

mm 

HR 1100 
1,52 + 
0,14 

840 45 1740 1850 

HW 1100 1,52 840 45 1740 1850 

 

       

  
STG 110 – Plan d’ensemble  

 
Capacité des essoreuses continues STG110 

APPLICATIONS CANNES 
APPLICATIONS TYPE R1 R2 R3 A 

STG 110 HW 40 t/h 30 t/h 20 t/h  
STG 110 HR    30 t/h 

 


