
MtNtSTámo DE 'NOUSTRtA
M Q S X t O  [ir tA f-l!(!'¡H)AM)NnuSimA)

E S P A Ñ A

A!

PATENTE ¡JE ¡NVENC!ON

(̂Jl) r¡:PHA í<?)

Se^ No. 563.124 28 de Marzo de 1.975 Norteamérica

Pt ['.'Hih'll'AP'
' '  B 3 c R  """""'

tt t* tm'hutoN

PeiTeooionamientoa en prensas de oonos.

THE BLANK CLAWSON COMPANY, entidad norteamericana.

residente en 605 Clark Street, BBLddletown, Ohio 45042, EE.uu, de A.

t '
Peter Se ifert

________" ________________________________________ ¡
(' ̂  'L

D. Jaime Gomez-Acebo y Modet.

u n m ' L S E  C U M O  P R tM E R A  tf.; m. t MEMORtA

POOR
QUAUTY



2

La presénte ihvenoión se re fiere  en general a prensas 
de tipo oóntinuo, oomo las que se emplean para extraer agua 
u otros líquidos de varios materiales fluidos o semifluidos 
de alimentación y, de un modo especifico, se re fiere  a pren­
sas de cono donde las superficies de tamizado se configuran 
para que se conforman como conos trunoados.

Aunque e l invento ae describe a continuación con rela­
ción a la  extracción de agua de pastas o suspensiones acuo­
sas espesas papelera, el invento tiene también aplicación 
en la  extraooión de liquido de otras pastas, suspensiones 
acuosas espesas y materiales semisólldos. Como ejemplos de 
otros materiales se citan  lodos residuales? pulpas vegetales 
y de fru tas, pulpa de tomate y de uvas, cáscaras de c ítr ico s , 
suspensiones acuosas espesas de elaboración del pescado,des­
perdicios de fábricas deproductos alim enticios, y granos 
de oerveceria y d estile ría s .

Para extraer líquidos de materiales de alimentación 
en una prensa, se hace que los tamices f iltra n te s  compriman 
los sólidos del material de alimentación para conseguir una 
reducción de volumen, lo  cual, a su vez, hace que el liquide 
sea expelido a través del tamiz.

En una prensa de cono, un par de ruedas o discos 
g iratorios se encaran con tamices configurados para confor­
marse a conos truncados y la  compresión volumétrica se reali 
za por medios de lo s conos de acción conjunta.

La construcción de la  prensa de cono es la  necesaria 
para que los e jes de rotación de la s  ruedas de los conos se 
intersecten normalmente pero desalineadas, por lo  que los 
tamices llegan a oponerse intimamente en una región de pre­
sión, pero se separan una distancia sensible en una reglón
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amplia diámetralmonte opuesta a la  región de presión. Las 
dos ruedas oónioaa ae mueven continuamente en la  misma dl- 
reoolón, normalmente mediante piñones en un eje oomdn de trajia 
misión que engranan oon dientes de engranajes previstos en 
la s  p eriferias de la s  ruedas o por medio de una cadena de 
transmisión que funciona también sobre lo s  dientes de la  pe­
r ife r ia  de la  rueda, una oaja se extiende entre la  p eriferia  
de la s  ruedas y está provista de una booa de entrada para 
la  suspensión acuosa espesa de alimentación y también de una 
booa de salida para la  extraooión de los sólidos estrujados 
o desaguados. Un elemento divisorio o paleta se extiende en­
tre  la s  ruedas oónicas desde una parte de la  caja hasta el á[- 
rea central entre los oonos y sirve para d ir ig ir  el f lu jo  
de material entre la s  superficies de los tamices.

En la  práctica, la  alimentación se introduce continua­
mente en la  región ancha de la  boca de entrada y se llev a  
continuamente entre los tamices a través de la  región de pre­
sión. Los sólidos estrujados o desaguados se extraen en la  
boca de salida poco después de pasar a través de la  región 
de presión, y se hace que el liquido se exprima a través de 
los tamices, y se recoge con medios apropiados. En una forme 
de prensa continua de la  tecnología anterior, e l lugar que 
ocupa la s  ruedas permanece f i jo  durante la  operación, por lo 
que la  separación de lo s  tamices en la  región de presión 
permanece constante.

Las prensas continuas del tipo anterior d escritas an­
teriormente tienen un cierto  ndmcro de inconvenientes. El 
funcionamiento y capacidad de dicha prensa depende del régi­
men de alimentación y también de la s  variaciones en eloonte- 
nido de sólidos del material de alimentación. Esto se debe
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a que la  presión aplicada en los sólidos en la  región de pro 
sión varia ooñ la  cantidad de sólidos presentes y esto, a su 
vez, depende del régimen de alimentación y del contenido de 
sólidosdeí material de al imantación. A elevado regímenes de 
alimentación se pueide producir una sobrecarga de la  prensa. 
En muchos oasóp, esto produce el efecto de lim itar la  capa­
cidad general de la  máquina y también supone un estorbo para 

- conseguir el óontenldc de liquido residual-deaeado en los sj 
lidos exprimidos y para mantener un contenido de liquido 
residual deseado en periodos de laiga operación.

Otro Inconveniente de la s  prensas de oonos de la  
tecnología anterior es que los medios empleados generalmen­
te para ejeroer el empuje contra la s  ruedas oónioas han sld(¡ 
rod illos de empuje guiados sobre la s  caras exteriores de 
la s  ruedas, o co jinetes en el que se montaba el e je  de sus­
tentación de la  rueda cónica, siendo estos dispositivos en 
general in sa tisfacto rio s  porque son complicados y están sujá 
tos a un excesivo desgaste. Además, la s  prensas continuas 
de la  tecnología anterior no han sido idóneas para realizar 
a justes rápidos oon el f in  de adaptarlas a diferentes tipos 
de materiales de alimentación, y su diseño no' ha faoilitad o  
un acceso fá c i l  a lo s tamices para su reposición o repara­
ción, o para limpieza.

Las prensad de cono más recientes que se caracteri­
zan porque la s  soportes de la s  ruedas cónicas se coneotan 
pivotalmente con respecto a un punto f i jo ,  permiten el ajus­
te para mantener una fuerza de presión constante. Se consi­
gue ajustando principalmente la  anchura de la  linea de pre­
sión que es la  distancia entre la s  superficies cónicas de 
lo s  tamices en. el punto de su máxima proximidad. Como resul

-  4 -



5

5.

ib .

1 &.

2b.

25.

30.

tado, la  relaoión de oompreaión, que ea la  relaoión entre el 
área de flu jo  de alimentación grande y el área de f lu jo  de 
presión pequeña, también oambla. No obstante, la  distribución 
do lá s  anchuras de la  linea de presión y de laa relaoicnea 
de oómpraáión a lo  largo del radio de laa  ruedas oónloaa, 
oambia de una manera previamente eatablaoida, v .g .,  no ajua- 
tab le . Dióhaa praneáa típ ica s  ae deaoriben en la s  patentes 
EE.UU. número 3.447.450 (Wilhelm) y 3.105.434 (Meaaing).

Uha prensa de conos según la  patente EE.UU. número 
3.447.450 (Wilhelm), que se oaraoterlza.por tener estructu­
ras de sustentación para la s  ruedas oon soportes pivótales 
en uh extremo de laa eatruoturas de sustentación y una cone­
xión e lástica  an e l otro extremo de la s  estructuras de sus 
tentación^ muestra úna relación oomplicada entre la  relaoión 
de obmpreálón y la  ¡anchura de la  linea de presión. Por ejem­
plo, cuando la s  estructuras la te ra les  se separan, la  anchura 
de la  linea dé presión cambia a lo  largo del radio de la  ru 
da, o sea, se vuelve mayor a l aumentar el radio. La relaoión 
de oompresión cambia también, o sea, en general se reduce, 
pero al rÉgimen de reducción es mayor cuanto mayor es el ra 
dio. Por consiguiente, el contenido de humedad residual del 

-material'-ata e l radio mayor será mayor que el contenido de 
humedad de material en las  áreas centrales. Por lo  tanto, 
cuando se alimenta más material en la  prensa, la  descarga 
en la s  regiones exteriores, de radios mayores, se volverá 
relativamente húmeda.

Para resolver lo s problemas que se presentan por em­
plear empujes de rod illos, aigunas prensas han empleado un 
bloque de fr icc ió n , por ejemplo, una corona circu lar de po- 
lie t ile n o  de gran densidad o de nilón. Dicha estructura de cjo
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jin e te  de empuje ea de oonstruooión relativamente simple y 
permite uiia distribución uniforma del empuje generado en la  ¡ 
operación de prensado. Diohas eatruoturaa exigen un oonaumo 
de eñergiá elevado para venoer la  friooión entre los bloques 
y el di asó' g ira to rio .

Otro problema que tiene laa eatruoturaa de prensas 
de la  tecnolcgia anterior, ea que en general no hay-previsión 
de medios que eviten la  fuga de humedad por la-barrera ooni- 
floada o estructura de paleta y el que ae vuelvan a humedecer 
loa aólidoa desaguados ouando la  prensa se' emplea para desa­
guar una suspensión acuosa espesa oon un bajo contenido de 
sólido, se han empleado prensas can tira s  de oaucho entre lo !  
conjuntos g iratorios y el bastidor estacionario, pero no de­
jan estanca el área oentral o de oubo. La estanquidad es o tr) i 
problema en las  prensas donde la s  ruedas oónicas ae conectan 
pivotalmente.

Por lo  tanto, existe la  necesidad de disponer de una 
prensa perfeccionada can una capacidad desaguadora más uni­
forme, un dispositivo de co jinete de empuje perfeccionado^ 
un dispositivo perfeccionado de estanquidad asociado con la  
estructura de barrera o de paleta.

El invento consiste en lineas generales en una pren­
sa perfeccionada y, de un modo especifico consiste en una 
prensa de conos perfeccionada que tiene una capacidad desa­
guadora más uniforme, un dispositivo de co jinete de empuje 
perfeccionado, y un dispositivo de estanquidad perfecciona­
do que evita la s  fugas desde la  sección de entrada de la  zo­
na de prensado hasta la  sección de salida.

La estructura básica de la  prensa comprende un basti­
dor, un par de estructuras la te ra le s  rígidas sostenidas pivo



talmente sobre el bastidor, y un par de oonjuntos rotórioos. ¡ 
que tienen carias confrontantes cubiertas con tamioes en fornut y 
de oonos dispuestos en ángulo entre s i que definen una zona 
de presión. Cada uno de los conjuntos rotórioos se monta pa­
ra g iia r  en un elemento la te r a l respeotiv o, y se habilitan  
medios para unir entre s i la s  estructuras lateralosuna oon 
otra y para aplicar una fuerza e lástica  oon el f in  de empujar í 
la s  estructuras la t  érales una haoia la  otra. Las estructuras . !; 
la te ra les  se unen articuladamente a l bastidor por pasadores 
de articulación que pasan a través de soportes.que se extlen- . ! 
den desde la s  estructuras la te ra le s . j*

El presente Invento ofrece una prensa donde la  d is tr l -  
budón radial de la  relación de compresión volumétrica y ¡i
la  distribución radial de la  anchura de la  lin ea  de presión ¡
son ajustahles para oonseguir una capaoidad.de desagüe más 
uniforme Utilizando un dispositivo para a justar la  oonexlón 
pivotal. En una modalidad, se h ab ilita  una pluralidad de aper i 
turas de articu lación en el bastidor y los sop ortaste  a r t i -  j 
oulaóión. Haciendo coincidir aberturas en e l soporte de a r t i -  '. t ' '
oulaoión oon aberturas en el bastidor, se consigue una plura- j 
lidad de puntos de articulación para a ju star el punto de p i- 
v.ote^ Para.efectuar reaju stes, se saca el pasador de articu­
lación, se superpone otra de la s  aberturas del soporte de 
articulación sobre otras de la s  aberturas en el bastidor, y 
se vuelve a introducir el pasador de articu lación . Otros 
medios de ajuste pivotal comprenden medios de ajuste por to r­
n illo , medios de ajuste hidráulicos, y medios de a juste por 
excéntrica.

Para poder comprender plenamente la  necesidad del 
a juste extra en las  prensas de conos, vamos a considerar va-
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r ío s  factores que afectan el prensado. Los tres  faotores que, 
en una operadAn de prooeso de elaboración dada, realiza a 
la  acoión espésadora, son:

1  TieMpo '
2.  Reláaió¿ de dompresión
3. Anchura de la  linea de presión. ;
En una'phensa consistente en dos oilindros paralelos,}

los tres faotores son constantes en toda la  longitud de la!
' linea de presión. El resultado del prensado es por lo  tantb 

uniforme en toda la  longitud de la  linea de presión. No obs­
tante, en la s  prensas de conos solamente dos de estos tres 
faotores se pueden mantener constante debido.a necesidades 
geométricas. El tiempo de prensados será el mismo sin impon- 
ta r  en qué punto del radio penetra en la  prensa e l material 
de alimentación. Si la  anchura de la  linea de presión se mar 
tiene constante a lo  largo del radio, la  relación de compre­
sión varia. Será más elevada en las regiones exteriores (ra 
dio mayor) y menor en las  regiones in teriores (radio menor) 
de la  prensa, produciendo de éste modo un material más se­
co eh e l exterior y un material más húmedo en la s  regiones 
in terio res .

Si se intenta mantener constante,la relación de com­
presión, la  anchura de la  linea de presión variará, o sea, 
será mayor en las  regiones exteriores y menor en la s  regio­
nes in terio res de la  prensa produciendo material de descar­
ga más húmedo en la s  regiones exteriores y material de des­
carga más seco en la s  regiones in terio res. Esta dificultad 
ha sido reconocida en la  patente citada de Wilhelm en una 
prensa que u tiliz a  una configuración que marca un compromi­
so o término medio, donde varían la  anchura de la  linea de



presión y la  relaoión de oompresión en una relación f i j a .  Ea 
evidente que dicho compromiso, adn cuándo puede ser benefi­
cioso para un ¿a ta r la l, puede que no sea una solución óptima 
,bara otro con óaraoterlstioa de desagüe diferentes. La posi­
bilidad de ajustar los puntos de pivote de la  prensa in  sltu' 
es, pon lo  tanto, uh perfeoolonamiento notable sobre la s  preg 
baa existantead

Loa medios de co jinete de empuje perfeooionado aon 
bojinetea hidrostátioos que oomprenden una placa anular que 
be extiende hacia el oonjunto rotórico desde laa  eatruoturas 
ía te ra les  y qué lleva formadas oavidades planas relativamen­
te poco profundas que se sitdan opuestas a la  zona de presiót. 
de la  prensa. En la  oavidad, se alimenta lubrioante u otro 
flu ido, por una boca de admisión en el fondo de la  cavidad, 
bon lo que la  Cavidad se llena oon flu id o. El conjunto rot&- 
trioo puede llev ar uñ oojinete de empuje anular de poletileno 
de gran densidad o nilón para g irar contra la  cavidad llena 
de fluido. Si este fluido en la s  cavidades se pone a presión 
í)ara compensar hidráulicamente la  mayor parte de la  carga 
de empuje, habrá una menor fr icc ió n  entre cada cono y su egtri 
tura de sustentación reduciendo de éste modo la  fuerza nece­
saria -para-mover la  prensa. Además, el co jinete es re la tiv a­
mente simple, lo  cual reduoe al mínimo la s  posibilidades de 
Rotura mecánica y desgaste.

El cojinete hidrostático puede funcionar gastando una 
Cierta cantidad de lubricante, o incorporando un canal en 
forma de U alrededor de cada cavidad, cuyo canal está provis­
to de una conducción de retom o de modo que e l lubricante quí 
fluye rebosando la  cavidad del co jinete hidrostático se pue­
de recoger en e l canal y devolverse para ponerse de nuevo en
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circulación y reu filizarse . i.
Asi mismo, el lubricante se puede enfriar antes de a li­

mentarse al co jinete para conseguir enfriamiento en la  zana 
Ae presión.

El dispositivo de estanquidad perfeccionado entre el ele ' 
Áento divisorid o paleta y los oonjuntos rotóricos comprende - ' 
tSna t ir a  dé estanquidad inflada neumática o hidráulicamente ¡ 
Anida al canto periferioo del elementó"divisorio. Como varían- ¡ 
^e, sé podría emplear una t ir a  de estanquidad empujada por re - ' 
óorte. La t ir a  de estanquidad estará en oontacto con la  su­
p erfic ie  del tamiz rotórico, y e l cubo del rotor. La oombina- ¡ 
óión de estos dispositivos de estanquidad evitará que la  hu- 
áedad del material de alimentación vuelva a humedecer lo s  só­
lidos prensados que salen, especialmente.cuando lo s  materia-  ̂
íes  dé alimentación son de poca consistencia. Elémpuje de 
los dispositivos de estanquidad permitirá que compense el me­
timiento de la s  estructuras la te ra le s .

Por lo  tanto, el invento proporciona una prensa que 
tiene una capacidad del desagüe más uniforme dando por resul 
fado una desidrataoión uniforme de los materiales de desear- , 
#a, un dispositivo de co jinete de empuje perfeccionado que 
és de diseño simple y dá por resultado una reducción en el 
Aonsumo de energía, y un dispositivo de estanquidad perfec­
cionado que evita la  fuga a través del elemento divisorio o 
paleta desde la  entrada hasta la  sección de descaiga.

Este invento tiene por objeto proporcionar una pren­
sa perfeccionada que comprende uno o más de estos perfecciona 
nUentos, o sea la  conexión pivotal ajustable, el co jinete 
hidrostático , y el dispositivo de estanquidad de paleta perfei 
dionado.



Otros objetos y ventaja del invento resultarán evidentes 
por la  descripción que sigue, lo s dibujos adjuntos y laa  re i­
vindicaciones adjuntas.

La figura 1 es una v ista  en alzado de la  prensa de co­
bos perfeooionáda dól invento.

La figura 2 es una v ista  superior fragmentada, paroial- 
jaente cortada, de lá  prensa de ocnos de la  figura 1 .

La figura 3, ¿s una v ista  de la  caroasa y del elemento 
' divisorio representada parcialmente en alzado, en seooión 

transversal, que se emplea en lá  prensa de oonos de la s  fig u ­
ras 1  y 2.

La figura 4 es una v ista  en sección transversal de uno 
de los elementos rotóricos en la  prensa de conos de la s  figu ­
ras 1  y 2.

Las figufas 5 y 6 son* v istas fragmentadas superiores y 
parcialmente cortadds, de otras modalidades de la  conexión 
pivotal ajustable entre loa elementos la te ra les  de la  prensa 
de cono del invento.

La figura 7 es una v ista  fragmentada tomada a l o  largo 
de la s  lineas de corte 7-7 de la  figura 8, e ilu stra  otra 
conexión pivotal modificada.

" La figura 8 es una v ista  tomada a lo  largo de la  linea 
de corte 8-8 de la  figura 7.

La figura 9 es una v ista  en sección transversal, par­
cialmente cortada, de un elemento rotórico y una estructura 
la te ra l que emplea el oojinete hidrostático utilizado en la  
pmnsa de conos del invento.

La figura 10 es una v ista  fragmentada de costado de 
ía  parte de cavidad del co jinete hidrostático de la  figura 9;

-  11 -  -



Las figuras 11 y 12 son v istas fragmentadas en seooipn 
que ilustran  modalidades del dispositivo de estanquidad en 
j.a prensa del invento.

La prensa ilustrada de un modo general en la  figura 
1 , comprende una base 20 que sostiene un bastidor 21 sobre 
él cuál se sostiene pivotalmente un par de estructura la tera  
le s  rígidas 22 (llamadas también puertas). Estos pivotes es- 
-¿án indicados generalmente por e l número de referenoia 23t 
^ se expondrán más adelante con más d eta lle . Los otros extre­
mos 24 de la s  estructuras la tera les  tienen en general para pô - 
áerse mover y se sostienen sobre co jinete de rodillos 25 en 
ía  superficie del elemento de c a rr il  26.

Uno de un par de ruedas g ira to rias o conjuntos rotó­
ricos 30 (figura 3 ) se monta para g irar en cada elemento la ­
te ra l 22. Los conjuntos rotóricos 30 tienen caras confrontan­
tes 31 dispuestas en ángulo entre ai para d efin ir una zona 
áe prensado.

Un elemento divisorio o de paleta 36 se sitúa en- 
- r̂e los conjuntos rotOricós 30 y sirve para d ir ig ir  el f lu jo  
áe material que se han de prensar s^gún penetra y sale de la  
áona de presión. Una carcasa 35? que se extiende entre la s  
p eriferias de lo s oonjuntos rotóricos y tiene una boca de en­
trada 36 y una boca de salida 37? comprende la  zona de pre­
sión y confina también el material entre la s  caras 3 1 .

La paleta 33 es un elemento generalmente en forma de 
Ú que comprende una parte circu lar situada en una zona cen­
tral? concéntricamente en e l in terior de la s  caras 31 de los 
donjuntos rotóricos 30, y partes en general rectas o tramos 
38 y 39 que se extienden en general radialmente desde la  zona 
central h asta .la  carcasa 35 y entre la s  caras 31* Según se

-  12 -
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ilu stra  an la  figura 3, el material que ae ha de desaguar, 
i)0r ejemplo pasta papelera, penetra en la prensa por la  booa 
de admisión 36 y se dirige entre las  caras de tamiz 31 por 
¿ltramo de entrada 38 de la  paleta 33. La pasta pasa entonoaa 
éntre las  oaras confrontantes 31, según indica la s  fleohas 40 
y sale de la  prensa por la  booa de salida 37. La suspensión 
Aouosa espesa o pasta se alimenta a la  booa de entrada 36 
¿odiante cualquier transportadorde alimentación apropiado, y 
se saca de la  booa da salida 37 por cualquier transportador 
¿o descarga apropiado, siendo ambos transportadores de tipo 
formal.

Uno de los oonjuntos rotóricos 30 se ilu stra  en la  
figura 4 y oomprende básicamente una estructura a modo de re­
borde 50 unida a una placa de oojlnete de empuje 52. El re­
borde 50 proporciona apoyo para el tamiz 53, que tiene la  fo i 
¿a de un cono trunoado.

Cada oanjunto rotórioo 30 se monta para g irar en 
ia  estruotura la te ra l 22 por un e je  54 y cojinete 55, que per­
miten que el oonjunto rotórico g ire  libremente en la  estructu 
i'a la te ra l 22. Un co jinete de empuje 56 en forma de bloque 
Anular de material autolubricante, por ejemplo polietlleno 
áe gran densidad o nilón, bien solo o relleno de g ra fito , se 
monta próximo a l canto periférico de la  placa de apoyo 52 del 
donjunto rotórioo 30 y coopera con una placa anular 57 en la  
estructura la te ra l 22 para absorber la s  fuerzas.de empuje ge­
neradas en la  operaoión de prensado. El bloque de empuje redu­
de también la  fricc ió n  entre e l conjunto rotórico según gira 
y la  estructura la te r a l. El canto periférico  de la  placa de em}- 
puje está provisto de una pluralidad de dientes c& engranaje 
58 con lo que el conjunto rotórico se puede mover por medio
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áe una transmisión de oadenas 59 a través de una transmisión 
Apropiada 60.

Cuando la  pasta se oomprime entre la s  caras de tamiz 31 
Áe loa tamices 53. la  pasta se reduce de volumen mientras 
<¡pie cualquier liquido, por ejemplo agua, se exprime a través 
Ae la s  caras 31 a l ih terio r  de los conjuntos rotóricos 30. 
Ünos ¡agujeros apropiados $2 se habilitan en los conjuntos r.o- 
tóric'os 30 para eliminar de los mismos lo s  líquidos extraí­
dos. Él liquido se reooge entonces a través de una garganta 
á modo de embudo 65 hasta una bandeja colectora 66. Los l íq u i­
dos recqgidos se pueden volver a u tiliz a r  o tira rse , segán se 
desee.

.Un dispositivo hidraulioo 70 une entre s i los extremos 
lib re s  24 de la s  estructuras la te ra les  22 y sirve para apla­
car fuerza e lástica  y empujar la s  estructuras la te ra les  22 
úna hacia la  otra. Uh dispositivo hidráulico 70 comprende ún 
Cilindro hidráulico de doble acción 71 unido apropiadamente 
por pasadores de articulación 72 a la s  estructuras la te ra les  
22. Alimentando fluido hidráulico a un lado del pistón en e l 
Cilindro hidráulico 7 1 . la s  estructuras la te ra les  22 y la s  
daras 31 se ven obligadas a desplazarse unas hacia la s  otras. 
Cuando se alimenta fluido hidraulioo a l otro lado del pistón 
dn e l cilindro 7 1 . los elementos la te ra les  22 se separarán 
üno de otro y aumentará la  distancia entre la s  caras 3 1 . Cuan­
do lo s  elementos la te ra le s  22 se mueven uno hacia el otro o a i 
dentido contrario, pivotarán alrededor de puntos de giro 23.
A pesar de que el ajuste entre la s  caras 31. para conseguir 
ún mayor desagüe, puede realizarse moviendo los elementos la ­
tera les  22 uno hacia el otro o en sentido contrario empleando 
medios hidráulicos 30, éste dispositivo no ha demostrado ser
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enteramente sa tisfacto rio , y por lo  tanto, se ha ideado un 
dispositivo de ajuste para ajustar lo s puntos de giro 23 en 
la  prensa perfeccionada del invento. Una modalidad de ajuste 
de pivotes se ilu stra  en la  figura 2, y comprende alas 80 
que se unen a la s  estructuras la tera les  22 y se extienden 
en direoción perpendicular a las  estructuras la te ra les  22.
&1 bastidor 21 comprendeuna placa de co jinete de articulación 
8l  que se extiende horizontalmente y un. elemento de bastidor 
21. En la s  alas 80 hay previstos agujeros 82 y otros agujeros 
borrespondlentes 83 se enouentran en la plaoa de co jinete 
8l  del bastidor 21. Loe pasadores de articulación 84 se intro 
ducen por los agujeros 82 y 83 para unir la s  alas 80 a la  plaj- 
ba 81 con lo que los elementos la te ra les  22 podrán g ira r .

Para conseguir un ajuste del punto de artioulaoión 
j¡?3 se habilitan una pluralidad de agujeros 82 y 83 en la s  
¿tías 80 y la  plaoa 81,Moviendo las alas 80 para que coincidan 
uno de los agujeros 82 con uno de los agujeros 83 en la  pla­
ca 81, se consiguen varias combinaciones de puntos de articu­
lación, asi como el ajuste de la  distancia entre la s  estructuj- 
í*as la tera les  22. Según se ilu stra  en la  figura 2, hay dos 
juegos de agujeros en cada una de la s  alas 80 y en cada lado 
4e lg. placa. 81, con lo que hay dos posibles posiciones. Por 
lo .tan to , la s  lineas sólidas representan una de la s  posicio­
nes, mientras que la s  lineas de rayas representan la  otra po­
sición.

Según se comprenderá, se puede recu rrir a cualquier 
húmero de combinaciones de agujeros 82 y 83 para conseguir 
una mayor o menor cantidad de posiciones variables. Como va­
riante, se puede conseguir a juste moviendo mecánica y/o hidrata 
licamente lo s puntos de articulación en el bastidor f i jo  haoia
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é l in terio r o hacia el exterior, por ejemplo colocando un c i­
lindro hidráulico de doble acción 85 entre e l punto de a r ti­
culación 23 y la  plaoa de co jinete de articulación 8 1 , según 
áe ilu s tra  esquemáticamente en la  figura 5, por lo  que el pun- 
*¡;o de articu lación 23 se mueve hidraúlicamente separándose 
Ae la  placa o dirigiéndose haoia dicha placa 81, asi como el 
bastidor 2 1 , para oohseguir el a ju ste.

Otro posible dispositivo de ajúste es el mecanismo 
,de to m illo  9d ilustrado esquemáticamente en la  figura 6.

¿L to m illo  91 se une deslizantemente por un extremo, a la  
placa de co jinete de articulación 81 mediante elementos de 
tueroa 92 y 93 ! y por A otro extremo se une por el punto 
áe articu lación 23 a l elemento la te ra l 22. Ajustando.los ele­
mentos de tueroa 92 y 93* e l to rn illo  91 ae desplaza axtal- 
éente en direoción a la  placa 81 o en sentido contrario y, 
por consiguiente, e l punto de articulación 23 se mueve tam­
bién haoia el in terio r o hada el exterior.

Una cuarta modalidad de conexión pivotal ajustable 
se ilu stra  en las  figuras 7 y 8 y comprende'un dispositivo 
Ae a ju ste excéntrico 100. El pasador 84- se sostiene en una 
óombinación de bujes excéntricos 10 1  y 102  que se ajustan por 
áedio de llaves y se mantienen entonces en su s it io  con tor­
n illo s  de a juste (no ilustrado). Ajustando ambos bujes 101 y 
Í 02, e l movimiento del punto de pivote 23 en sentido contra- 
f io  a l bastidor 21 o hacia dicho bastidor se consigue con 
facilid ad .

A pesar de que el empleo de un cojinete anular de em­
puje es sa tisfacto rio  para muchos fin es, incluyendo e l hecho 
Ae que es de construcción relativamente simple y de funciona­
miento sencillo , exige un consumo de energía relativamente ¿Le
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-Irado para venoer la  fr icc ió n  entre lo s bloques de co jinete 
hidrostático que reduce el consumo de eneigia, y discrecional 
átente, perm ite,refrigerar el área de presión.

Según sá ilu stra  en las figuras 9 y 10, el dispositivo 
de co jinete hidrostátioo oomprende la  plaoa anular 57 f i j a  
él elemento la te ra l opuesto a lo s co jinetes 56, y tiene cavi­
dades planas relativamente poco profundas 1 10  formadas en loe 
mismos. Una boca de admisión 1 1 1  en el fondo de cada cavidad 
ÍlO admite fluido oomprimido en la  cavidad. Un canal en fo r­
ma de U 112 se dispone alrededor de la  cavidad y tiene una 
itoca da salida 1 1 3 .

En la  práctica, el lubricante, por ejemplo grasa de 
gran viscosidad u otro liquido, penetra en cada cavidad 1 10  
desde el o r if ic io  de entrada 114, llenando la  cavidad, com­
prendiendo el sistema de suministro un depósito 1 14  y una 
Pomba 115. El cojinete se pondrá en contacto con el bloque do 
co jinete anular 56, aunque la  prensa podría funcionar sin 
Ploque 56. Una cierta  cantidad de lubricante se deja que es­
cape de la s  cavidades 1 10  rebosando para lubricar la s  super­
f ic ie s  de contacto del bloque 56 y la  placa 57. El lubrican­
te puede rebosar también hasta el canal 1 1 2  y devolverse al 
depósito H 4 por la  conducción 116. Además, si se desea, el 
lubricante se puede refrigerar por cualquier medio apropiado 
(no ilustrado) antes de alimentarse o recic larse  a la s  cavi­
dades 1 1 0 , y es también conveniente e jercer un control indi­
vidual en la  presión de cada una de la s  cavidades 1 10  según 
indica la  válvula de regulación de f lu jo  117 y e l flujómetro 
correspondiente 1 18  oonectado entre cada una de la s  cavidades; 
ÍlO , según se verá en la  figura 10, y la  conducción de sumi­
n istro  119 desde la  bomba 115 y e l depósito 116. Las conduc-
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diones de retorho del f lu jo  oonduoen también preferiblemente 
hasta e l depósito.

Las suspensiones acuosas de poca consistencia o de 
bajo contenido de sólidos representan un problema a l desaguar­
se en el sentido de que pueden presentar fugas por e l elemente 
divisorio 33 por e l espaoio entre dicho elemento y la  superfi­
cie  del rotor 31- Esto en general no supone un problema con 
Ibs suspensiones aouósas espesas de gran contenido de sólidos 
dbbido a su gran visoosldad, pero e l empleo de estructuras la-' 
tbrales móviles unas hacia la s  otras o en sentido oontrario 
e!¡dge que deba dejarse suficiente espacio de separación para 
qhe los conjuntos rotóricos se puedan a ju star, y por consiguen 
tb , se puede dejar uh espado de separación suficientemente 
glande entre la s  superficies rotóricas y e l elemento divisorl^ 
pára permitir que el material encuentre e l oamino más oorto 
pbr e l elemento d ivisorio .

Para evitar la s  fugas desde la  booa de entrada hasta 
la  sección de salida de la  zona de presión, se empotra una t i ­
ré de estanquidad fle x ib le  obligada 120 , según se ilu stra  en 
lá  figura 1 1 , en un oanal 12 1  en la  superficie la te ra l de la  
páleta 33 encarada a la  superficie de tamiz 31, la  t ir a  de es­
tanquidad 120 estaré en contacto con la cara dé tamiz 31 del 
conjunto rotórico opuesto 30. La t ir a  de estanquidad 120 com­
prende un material tubular inflado neumática o hidraólicamente 
dé caucho, p lástico  sin tético  o material similar que, debido s 
estar obligado por estar inflado neumática o hidráulicamente 
cómpensará los aumentos y/o reducciones en la separación entre 
lá  paleta 33 y lo s  conjuntos rotóricos 30 cuando los conjuntos 
retóricos se mueven uno hacia el otro en sentido contrario.

El dispositivo to ta l de estanquidad puede comprender,
!



¿demás de la  t ir a  de estanquidad 120, otra t ir a  de material 
de estanquidad 122 que se empotra en e l tramo de descaiga 39 
de la  paleta 33 y oomprende e l mismo material que la  t ir a  120 
domo variante, según se ilu stra  en la  figura 12, e l material 
de estanquidad puede oomprendar una t ir a  sólida 123 de oaucho 
d de material sin tétioo , por ejemplo autolubrioante u otro 
!&.&stioo obligado por resorte 124. De este modo, el d lsposlti^ 
vo de estanquidad perfeooionado forma estanquidad en e l área 
del oubo, además de la  paleta o dispositivo divisorio y, adi- 
dionalmante, permite una mayor compensación del movimiento del 
i*otor en uno u otro sentido porque es un dispositivo de están 
quidad obligado, además de comprender un material f le x ib le .

A pesar de que en la  presente memoria se han desoritjo 
formas de aparato que constituyan la  modalidad de preferencia 
del invento, se comprenderá que e l Invento no queda limitado 
s estas formas preoisas de aparato y que se pueden rea lizar 
¿ambles sin desviarse del alcance del invento que se define
¿n la s  reivindicaciones adjuntas.

i
Desórita suficientemente la  naturaleza del invento, 

asi oomo la  manera de rea lizarlo  en la  práctloa, debe hacerse 
donstar que.las disposiciones anteriormente indicadas son sus 
Ceptibles de modificaciones de d etalle  en cuanto no alteren 
su principio fundamental.

REIVINDICACIONES

1 .-  Perfeccionamientos en prensas de conos,oaracterl 
zados porque se dota a oada prensa de un bastidor, un par de 
estructuras la te ra les  rágidas, medios para unir pivotalmente 
las estructuras a l bastidor, un par de conjuntos rotóricos qu¿
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tienen ana e jes  geométrioos dispuestos en ángulo entre a i y qui 
oEmprenden caras confrontantes que definen una zona de presión 
mádios montados en oada uno de loa ocnjuntoa rotórioos para g l-  
rdr en una de las  eatiruoturaa la te ra le s  respectivas; medioa pa- 
rá aplicar fuerza elástioa que empuja laa estructuras la tera les  
uda haoia la  otra, y medios para a ju star loa medioa de unión 
pivotal oon e l f in  de variar la  acoión.áe prensado de los oon- 
jtintos rotórioos.

2. -  Perfecoionamientoa ,según la  reiylndioaoión 1, oa^ 
ra!ot erizad os porque Iba medios de conexión pivotal oomprenden 
uá ala oonectada fijamente a la  eatruotura la te ra l y que tiene 
uda pluralidad de aberturas de artioulaoión que la s  atraviesan, 
y un pasador de iartioúlaci ón introducido de una forma aeleotiv  ̂
en una de la s  aberturas.

3 . -  Perfeccionamientos s^ún la  reivindicación 1, oa- 
rdoterizados porque Iba medios empleados para ajuatar los me­
dios de conexión pivotal oomprenden medios de ajuste por toxni 
l ío .

4 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, ca­
racterizados porque ios medios empleados para a justar lo s  me­
dios de conexión pivotal oomprenden medios hidráulicos de a ju s­
te .

5. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, ca­
racterizados porque loa medios empleados para a ju star lo s  me­
dios de conexión pivotal comprenden medios de ajuste por excán 
tr ic a .

6.  -  Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 a 
5, caracterizados porque se constituye por un bastidor, un par 
de estructuras la te ra le s  rígidas sostenidas pivotalmente en el 
bastidor, un par de conjuntos rotóricos que tienen sus e jes  ge)
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mátrioos dispuestos en ángulo entre s i y que oompranden oaraa 
-óonf reatantes que definen una.zona de presión, medioa que l i e  
vá montado oada uno de loa conjuntos rotórioos para g irar en 
uña de la s  eatruoturaa la te ra les  respeotivas, disponiéndose en 
cada conjunto rotórico un dispositivo de placa anular que fo r ­
mé su oara axialmente exterior y un tamiz de configuración có­
nica que cubre su oara confrontante por lo  que, ouando giran 
lé s  estruoturaa rotórloas, partes de loe tamices se ponen a 
oérta distanoia en una zona de presión y otras partes de lo s 
témices se separan para formar una zona reoeptora del material 
dé alimentación, medios de ooáinete de empuje interpuestos aa- 
tñe a l dispositivo de placa anular y la s  estruoturaa la tera les  
pára recib ir  el empuje generado por la s  caras confrontantes en 
lé  zona de presión, y medios de oojinetes hidrostátioo para 
compensar hidráulicamente una parte del empuje entre e l dispo­
sitiv o  de plaoa anular y la s  estructuras la te ra le s  con el f in  
dé reducir al mínimo e l consumo de energía para e l funciona­
miento de la  prensa.

7 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 6, ca­
racterizados porque lo s medios de oojinetes h idrostáticos se 
sitdaHL.entre ,e l dispositivo de placa anular y la  estructura la  
tára l generalmente en linea con la  zona de presión.

8.  -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 7, ca­
racterizados porque el dispositivo de co jinete h idrostático se 
forma de medioa que definen una abertura abierta en la  éstruo- 
tura la te ra l, y medios para suministrar fluido a presión a la  
cavidad con el f in  de formar un co jín  entre la  cavidad y e l d i9 

positivo de placa anular.
9 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 8, ca ­

racterizados porque se disponen medios que definen un canal en
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ia estructura la te ra l dispuesta para re c ib ir  y descargar e l - 
fluido que. rebosa en dicha Oavidad.

10. -  Perfeccionamientos según la  reivindioaoión 8, 
caracterizados porque se disponen además una pluralidad de mg 
dios que definen cavidades, y medios para regular selectiva­
mente el dispositivo'de abastecimiento de fluido para oada 

dna dé la s  cavidades resultantes.
11. -  Perfeccionamientos según la s  reivindicaciones 

in teriores, caracterizados porque cada prensa oemprende un 
bastidor, un par de estructuras la te ra les  rígidas sostenidas 
iivotalmehte en e l bastidor un par de conjuntos rotóriooa que 
tienen sus e jes  geométricos dispuestos en ángulo entre s i  que 
Comprenden caras confrontantes, tamioes perforados de cenfigu 
Cacióñ oóhioa que oubren la s  caras confrontantes y definen una 
Cana de presión, medios divisorios situados entre los conjun­
tos rotóricos para d ir ig ir  e l f lu jo  de material que se ha de 
prensar entre lo s  tamioes, y medios Obligados para mantener 
Un contacto de estanquidad entre los medios divisorios y los 
Conjuntos rotórioos con el f in  de reducir al mínimo la  oórto- 
Cirouitazión de la s  suspensión aouosa de alimentación desde 
Cl lado de entrada de la  zona de presión hasta su lado.sa sa­
lid a .

12 .- Perfeccionamientos según la  reivindicación 11, 
caracterizados porque los medios divisorios tienen en general 
forma de U, comprendiendo, además oada uno de lo s  conjuntos r o ­
tóricos un cubo cilin d rico  y un reborde cilin d rico  concéntri­
camente separados, porque e l  cubo y e l  reborde sostienen e l 
thmiz de configuración cónica, y porque los medios de estan­
quidad obligados comprenden una t ir a  de estanquidad obligada 
sujeta a l  dispositivo divisorio en forma de U.



1 3 .-  Perfeccionamientos en prensas de oonos, t a l  y 
mo queda sustancialménte descrito en la  presente Memoria y en 

los dibujos adjuntos^
Esta Meáoiia oonsta de v e in titrés  hojas escritas a má­

quina por una sola cara.

Madrid, 2 6  KAR.Í976 
THE BLANK CLAWSQH CQMPAM& 1978
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