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El invento concierne a un procedimiento para la =-
filtracién diécontinua de suspensiones mediante presién de -
prensado que actda desde el exterior en una clmara de prensa
do o gimilar, que genera dicha presidn, asi camo a un dispg-
sitivo para la realizacifin del procedimiento con una cémare
de prensado a base de superficies de prensado o similares --
previstas al menos parcialmente a distancia variable entre -
ellas. ‘

S5e conocen filtros-prensa en los cuales la suspen-
sidn encerrada entre pafios de filtracidn es exprimida a trg-
vés de membranas, que son dispuestas desde fuera bajo presidn
hidréulica o neumdtica. El volumen de suspensidn introducido
en una cémars de filtro permanece alli hasta el final del --
proceso de filtracidn. ‘

Para un elevado rendimiento de produccién deseado
es necesario conectar en paralelo un gran nimero de cémaras
de filtro de este tipo, lo cual da lugar a una constitucifin
de asparato de considerabls tamafio y ademés de ello tiene ca-~
mo consecuencia un elevado cansumo de energia para la eleva-
cién de la presifn en el gran volumen total -~ que estéd com--
puesto por la suma de los vollmenes individuales - situado -
detrés de las membranas. Solo es posible influir sobre la vg
locidad de filtracién mediante la elevacién de la presidn, -
admitiendo la viscosidad estructural y la tixotropia de las

suspensiones a deshidratar, en casi todas las sustancias tég

nicamente importantes, sdlo un aumento muy lento de la prg--

sién, de lo cual se deduce la pequefa capacidad.
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Desventajas similares estén aparesjadas con un fil-
tro-prensa de acuerdo con la memoria de patente de los Esta-
dos Unidos 1.308,943, que posee cojines de presién y sacos -
dé filtro conectados alternativamente unos tras de otros, cy

yo vaciado sique siendo largo y dificil. Ademés de ello, se

-ha puesto de manifiesto que para lodos especialmente viscosos

el tratamiento en tales cémares de filtro témpoco conduca a
ningdn grado suficiente de deshidratacién, cuando sl lodo rg
corre una tras de otra varias cémaras de filtro de sste tipo.
El invento se basa en i wisién de crear un procedi
miento barato y gencillo de filtracidn, asi como un dispositji
vo apropiado péra ello, el cusl, evitando las desventajas an
tes mencionadas; al mismo tiempo que posea un gran rendimien
to de produccidn, teniendn en cuenta las propiedades de deshji
dratecién caraéteris%icas para cada suspensidn, gahere un ele
vado contenido de sustancis seca en la torta de prensado.
Conduce a resolver esta misidn un procedimiento en
el cual después del prensado de la suspensién en la cémara de
prensado y antes de la entrada de la torta de prensadﬁ resul
tante en al menos una subsiguiente cdmara de prensado s; modi
fica la estructura de la torta de prensado mediante fuerzas

de cizallamiento. En tal caso la torta de prensado resultap-

te debe ser desmenuzada o desintegrada ventajosamente, por lo

menos de modo parcial entre las cémarass de prensado.
La suspensifn a deshidratar es introducida sucesji-
vamente en varias cdmaras de prensado dispuestas unas tras -

de otras, en las cuales se exprime el filtrado bajo presién
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estdtica, De acuerdo con el invento, la suspensidén a deshi--
dratar es sometida en la primera cémara de prensado a una —
presidn de prensado continuamente creciente, cuya velocidad
de aumento y cuyn méximo se ajustan a las'propigdades de =-
deshidratacién de la suspensidn. Adem&s de ello, la presién
en una zona de prensado puede aumentar con respscto a la --
presidn de prensado de la zona de prensadé ﬁ;ecedente.

Dentro del marco del procedimienta segin ei inVEg-r
to se encuentra también el hecho de que para la deshidrata--
cién de lodos comunales o municipasles, éstos son prensados -
en una primera zona de prensado con un lento aumento de la -
presidn y con una presidén de hasta aproximadamente 1 bar asi
como en al menos una zona de prensado subsiguiente son some-~
tidos a un répido aumento de la pres%én - ﬁpn relacién a la
primexa zona de prensada - con una presiénrde hasta aproximg
damente 3 bares. Ademés de ello, el lodo municipal debe ser
sometido ventgjosamente todavia en una tercera zona de pren-
sado, con un muy répido aumento de la presién, a una presidn
hasta de aproximadamente 10 bares. .

-La experiencia ha ensefado qus de este modo se pug
de multiplicar considerablemente la cspacidad de rendimiento
de filtros-prensa que trabajan.periédicamente,-a saber con -~
und&spositi;o del tipo mencionado al comienzo, en el cual. es
t4n presentes por lo menos dos cémaras de prensado conectadas
una tras de otra ssi como por lo menos dos mediocs de filtro
- por ejemplo pafios de filtro - puestos en movimiento que rg

ciben entre ellos la suspensién, comunes a estas cémaras, --
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los cuales medios discurren casi paralelamen%e a las superfj
cies de prensado y estén guiados entre las cémaras de prensa
do a lo largo de una superficie curva.

De acuerdo con otra caracteristica del dispositivo
de acuerdo con el invento, la superficie curva debe estar w-
formada por la pared periférica'da un rodillo o tahbor de -
cambio de direccién, detrés del cual - segin otra caracterig
tica ; pueda estar conectado otro tambor de cambio de direg-
cidni en el Gltimo caso los pafos de filtro estdn colocados
sproximadamente en forma de meandro en seccidn transversal -
sobre esos rodillos de cambio de direccién, de modo que la -
torta de prensado es curvada primeramente en una direccién y
a continuacidn aﬂ la direccifin opuesta,

~ Segln el invento, como éuperficies de prensadé de

la cémara de prensadé sirven, por un lado, una placa de prep
sado fija y, por otro lado, una placa de prensada modifidé—-
ble en su distancia con relacidn a aquella; la placa de pren
sado movible puede ser movida tanto por medios hidréulicos o
neumdticos coma también por medios mecénicos. Se ha manifeg-
tado como ventajoso utilizar membranas elésticas en lugar de
placas rigidas de prensado. |

De escuerdo con otra caracteristica dellinvento los
medios de filtro o los paffos sin fin del filtro son guiedos
sobre rodillos de cambio de direccifin, de manera tal que dag-
lante de la primera cémara de pfensédo forman un embudo . de =
afluencie o un canal de afluencia para la suspensidn.

Se ha manifestado como especialmente favorable una
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disposicién en forma de U de las cémaras de prensado indivi-
duales entre ellas.

Las cAmaras de prensado individuales pueden estar
cerradas, seqgin el invento, lateralmente mediante:rESaltos -
de borde o medios de estanqueidad similarés, de modo tal que
las placas de prensado individuales pueden ser colocadas tap
to en posicidn horizontal coma también en posicién vertical
o inclinada,

Dtras ventajas, caracteristicas y detalles del ip-
vento se deducen de la siguiente descripcidn de sjemplos pﬁg
feridos de realizacidn, asi como con ayuda de loé dibujosf -
éstos,

egn la figura 1 muestran un.didpositivo de prensado
en seccidén transvafsal esquemdticas;

en la figura 2 muestran un cuadro para explicar gl
proceso de prensédo.

En la forma de realizacidn de un dispositi&o de ~--
prensado P de la figura 1 tres cémaras de preqsado‘B, 4, 8 -
en cada caso formadas por una placa rigida de'prensado 1 asi
como por una placa movible de prensado_Z - estén dispuestas
de modo tal que en seccién transversal forman_abroximadamag~
te una U, Cada una de las placas'movibles de prensado Z_esté

unida a través de un puntal 6 con un pistdn 7 en .una cémare

" de cilindro B8, que puede ser cargada con ligquido ahpresién a

través de conducciones hidréulicas 9, 10, con el fin de -mover

‘a ;a placa movible de prensado 2 para modificar la distancia

a de placas de prensado en direccién de la flecha z.
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En los lados enfrentados entre af las placas de -~
prensado 1 y 2 estén provistas con acanaladuras 1ll. lLa estan
queidad lateral del recinto de cémaras de prensado 12 forma-
do por la rendijs entre las placas de prensado 1, 2'se efes-
tita mediante elementos de estanqueidad 13 previstos junto a
los extremos de la rendija; las juntas de estanqueidad dig--
puestas junto a los lados de cabeza 15 de las placas de hreg

sado 1, 2 son resaltos mlésticos l4.

A través de.la rendijs 12 entre las placas de pren,

sado estén guiasdos dos pafos de filtro 20, 21, que estén cg;

locados en cada caso entre dos cémaras deprensado contiguas.-- -

3,464, 5 alrededor de tambores de cambio de direccifn 22 coaz

-

-

un radic r en un &ngulo shrazado w de por ejemplo 902, Con - .

el signo 23 se designan rodillos adicionales de camhio de di .-

reccién para los pafios de filtro o bandas continuas perfora-

daa,

“m

Una suspensién R a deshidratar es alimentada a la
zona de un canal de afluencia 24 formado por los péﬁns de fil
tro 20, 21, que se estrecha en direccidn a las placas de prgn
sado 1, 2, cuando la distancie g entre las placas de prensg-
do 1, 2 es relativamente grande. A continuacién se efectla -
la puesta en marcha de la cémara de prensado 3 a fravés del
piston 7, que también genéra;en el recinto de cémars 12, la
presién de prensado que es necesaris tambifén para el procaso
de filtracién., Evidentemente la presidn de cierre y prensado’
puede ser obtenida también de otro modo, bor ajemplo median-

te membranas elfésticas o rfgidess cargadas directamente con -

REEE]
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8l lfquido hidrdulico o con aire comprimido, o medisnte palap

cas acodadas accionadas mecénicamente, ete. Asimismo queda -

reservado a las correspondientes circunstancias solfar la -=-
junta de estanqueidad de cada cémsra de filtracién 12 por me
S dio de resaltos elfsticos incorporadoé'en los pafios de filtro
20, 21, por replegado de los pafins de filtro junto é los hog

des, o de manera similar. -
Después de la puesta en marché del recinto de céma

ras de prensado 12, mediante aumento de la presién detrés del

o

10 pistdin 7 se pone a la suspensifn R bajo la presién de prensgi“

do, exprimiéndose filtrado a través de los pafios de filtra - -

LU,

. ~

20,21 y saliendo aquel en las acanaladuras 11 de las placas -

.

PEaIal

de prensado 1, 2. El mejor éxito se logra en tal caso con un

aumento de presidn controlado de modo tal que la torta de ~
: ! .
5 Que se forma 3 partir de la suspensifn R es siem

pre cargada con la presidn méxima que sstéd torta soporta prg

15 prensado R

cisamente todavia en el estédo de deshidratacién en cade ca-
so existente, sin ser comprimido en o incluso a través de —-
las mallas del psfio de filtro.

20 - ' Tan pronto como disminuye la cantidad resultante -
de filtrado, mediante cambio de la présién hidréulica al la-

do de traccifn 30 del pist6én 7 es abierto el recinto de céma

ras de prensado 12 y a continuacién la torta de prensado Bl
que se encuentra entre los pafios de filtro 20, 21 es trang-=-
25 portada desde la cémara de Prensad613ala sigdiente cfmara de
prensado 4. En tal caso los pafios de filtrao 20, 21 junto con

la torta de prensado Rl situada entre ellos, se desplazan a)
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rededor del rodillb de cambio de direccién 22, con lo cual,

a consecuencié de los diferentes radios de curvatura, los pa
fios de filtro 20 y 21 experimentan un desplazamiento parale-
lo relativo, que en la forta de prensado Rl que se encuentra

entre ellos genera una fuerza de cizallamiento; ésta provoca

‘una modificacién estructurasl en ls torts de prensado Rl' Las

fuerzas de cizallamiento pueden ser logradas tambié&n mediapn-

te propulsifn de los dos pafios de filtro con diferentes velg .

cidades, Un refuerzo o una amplificacién del movimiento rela
tivo se efectia mediante cambio miltiple de direccidn de los
pafios de filtro 20, 21, que no se représenta en los dibujos,
En la segunda cémara de prensado 4 se repite sl --
proceso de filtracidn antes descrito, pudienda aplicarse en
general presiones més altas de prensado como consecuencia de
la deshidratacidn prévia logradas en la cémara de prgnsado 4.
A causa de la modificacién estructural por médio de las fuex
zas de cizallamiento aumenta de nuevo de modo muy pronuncia-

do la cantidad resultante de filtrado al comienzo del segup~

do proceso de prensado. Después del final del acto de filtra

cidn la cémara de prensado 4 es abierta mediante adecuado ag

cionamiento del corrrespondiente pistén hidréulice 7, y la -
torta de prensado Rl es transportada'mediante los pafios de -
filtro 20, 21 elrededor del siguiente rodilleo de camhio de =
direccién 22 a la subsiguiente cémara de prensado 5, en don-
de el pistén 7 procura el cierre de la célmara de prensado §,
y la filtracién adicional.

Aunque en el ejemplo de realizacifn descrito estén
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previstos tres recintos de cémaras de prensado 12, th y l2n,
el dispositivo puede ser fabricado en principio con un nimg-
ro cualquiera de cémaras de prensado. Después de terminarse

los actos de filtracidn en la (ltima cémara de prensado 5, -

l!

filtro 20 y 21, es conducida a través del rodilleo final de -

la torta de prensado R que se encuentra entrs los pafios de
cambio de direccién 26, nque simultdneamente es rodillo de --
propulsién para el transporte del pafio de filtro 21. En tal

caso la torta de prensado Rl‘es descoheéionada y soltada con
rascadores 27 desde el pafio de filtro 21. El otro pafio de --
filtro 20 es propulsado sincrénicamente o con velocidad dife
rente mediante un rodillo de propulsidn 28;;a$bos rodillos -
propulsores 26 y 28 estédn unidos con un motor M propulsando a
través de un par de ruedas dentadas ?9.

Los pafios de filtro 20, 21 vuelven a través de los

rodillos de cembio de direccidn 23 en el ritmo de los proce-

" sos de filtracién al canal de llenado 24, recorriendo en ca-

da caso a un dispaositiveo de lavado 31.

Log dispasitivos de tensado y guia rectilinea, que
en ciegrtos casns se hacen necesarios, para .los pafios de fi;— 
tro 20, 21 se han despreciado en las dibujos por razones -de
visibilidad; tampoco se ha gepresentado el bgstidoi ds- acero
perfilado, que soporta a.toao el dispositive P.

" Evidentemente son posibies también dtra; formas de
realizacidn distintas de la ;epresentada, poxr ejgmpiu en dig
posiciﬁn paralela de las‘cémafas de prensadp~3;r4, 5, En tal

caso la fuerza para el proceso de cierre y prensado en todos




10

20

3®]
1

-ln—-

los recintos de cémaras de prensado 12 podrfa ser obtenida -
86lo de un cilindro hidrdulico 8, cuyo pistén 7 estaria uni-
do con todas las placas de ‘prensado movibles 2 a través de -

elementos de resorte adecuados; las presiones de prensado ng

cesarias en las clmaras de prensado 3, 4, 5 individuales pug

‘den ser ajustadas individualmente.

En la figura 2 se registra en funcién del tiempo de
prensado t la cantidad Q de filtrado exprimido. Lqéantidad,
resultante por unidad de tiempo, de filtrado exprimido se re
presenta cualitativamente pox ia curve s, con la suposicién
de que en un momento cualquiera es~aplica&a la presién méxi-
ma que es soportada precisamente todavia en cualguier momen-
to por la torta de prensado R, sin ser prensada a través del
tejido de filtro 20, 21 como consecuencia de la viscnsidad'-
estructural. Este cufso de la curva es caracteristico para -
todos los filtros-prensa, A partir de él se puede ver que un
elevado grado de deshidratécién deseado s6lo puede lograrse
después de largo tiempo de prensado.

En el caso de aplicacidn del procedimiento de deg-
hidratacién segdn el invento el proceso de ﬁrensado en la --
primera cémara de prensado 3 es interrumpido despufs de un =
tiempo tl’ tan pronto como la curva de filtrado s comienza a
aplanarse; la torta de prensado resultante Rl es transporta-
da desdg la primera cémara de prensado 3 a la siguiente céma
ra de prensado 4, en donde es descohesionada simultédneamente
por las fuerzas de cizallamiento inducidas en el tiempo t2 y

es modificada en su extructurs de modo tal que la-cantidad rg
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sultante de filtrado en la segunda cémars de prensado mani--
fiesta de nueve un curso de curva congiderablemente més pen-
diente. En Bl cuadro segdn la figura 2 la duraciéﬁ de permg-

nencia en la sequnda cémara de prensado 4 se designa con t3

5 y el tiempo de permanencia en la tercera cémara de prensado

. 5 se designa con tsé entre los dos recintos de cémaﬁas de -~
prensado 12h y lZn mencionados en Gltimo término ée encuen—-—
tra el tiempo del segundo proceso de cizallamieﬁto td' Puede

reconocerss que también es interrumpide el segundo proceso -

10 de prensado, tan pronto como se aplana la curvs de filtrado - -

s

b. Elproceso puede repetirse con cualguier frecuencia desea-

-

da, hasta que sa alcance el deseado grado de deshidratacién.: -

En tal casoc se muestra que.una determinada cantidad de Filtréf

do Ql puede ser exprimida seqin el procedimiento ds acuerdo

1

procesc ds praﬁsado normal, o que a igualdad de tiempo glg--

[ . p
15 ~con Bl invento en un tiempo T, muchisimo més corto que en el
bel de prensado T2 results sagin el procedimiento de acuerdo
con el invento una cantidad de filtrado 9, considerablemente

mayor.
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- REIVINDICACIDNES -~

4l.- Procedimiento para la filtracién discontinua de
suspensiones, mediante presién de prensado que actla desde el
exterior en una cémara de prensado o similar que genera dicha
presidn, caracterizado porque después del prensado de‘la sus-
pensifén en el recinto de clmaras de prensado‘y'antes dé la -
entrada de la torta de prensado resultante en ai menos un -
subsiguiente recinto de cémara de prensado se modifica la -
estructura de la torta de prensade mediante fuerzas de ciza-
llamiento.

2.~ Procedimiento segtin la reivindicacién 1, carac
terizado porque_la torta de prensado resultante es curvada -~
entre las cémaras de prensado y es desintegrada por lo menos
parcialmente. ‘

3.~ Procedimiento segén las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque la torta de prensadec es curva-
da entre las cémarés de prensado en direccifn hacia dos la-
dos, es decir en sentidos opuestos.

4.- Procedimiento segin las reivindic;cionas ante-
riores, caracterizado porque la presidén de prensado en una -
zona de prensado aumenta con respecto a la zona de prensado
precedente, especialmente la presidn de prensado en una cé-
mara de prengado es mds intensa que la que se ejerce en la -
cémara de prensado precedenfe.

5.~ Procedimiento segiin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque se establece que para la deshi-

dratacién de lodos comunales o municipales, el lodo flocus-
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.do es comprimido en una primera zona de prensado con lento -

aumento de la presifn y a una presidn hasta dé aproximadamen~
te 1 bar, asi como en al menos una subsiguiente zona de pren-
sado es soﬁetido a un aumento de presién relativamente més -
répido con respecto a la primera zona de prensado hasta lle-
gar a una presién de aproximadamente 3 bares;

6.~ Procedimiento segfn las’réivindicacidnas ante-
riorés, caracterizado porque el lodo es prenéado en otra zo-
na de prensado con un aumento de presidn rslativamente répi~
do hasta'aproximadamante 10 hares.

7.~ Dispositivo para la filtracién discontinua ds

.suspensiones, por medio de una presifn de prensado que ac--

tfia desde el exterior en una cémara de prensado gue genera -
a dicha presién a base de superficies de prensado o simila--

res previstas al menos parcialmente a distancia variable en-

tre ellas, caracterizado por al menos dos recintos de céma-

.

ras de prensado conectados unos tras de otros, agi como por
al menos dos mediog de filtro, por ejemplo pafios de_filtro -
comunes a dos de estas cémaras, que reciben entre ellos a la
suspensibn, los cuales medios discurren casi paralelamente -
a las superficies de prensado y estén guiados entre las céma
ras de prensado a través de ﬁna superficie curva.

'B.— Dispositivo segdn la reivindicacién antefior(
caracterizado porque la superficie curva es formada por. la

pared periférica de un tambor de cambio de direcci6n y de~

trds de éste estd conectado eventualmente por lo menos otro

tambor de cambio de direccién, de modo tal que los pafios de
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filtracién abrazan parcialmente aproximadamente en fnrma de
meandro en seccifn transversal al rodillo de cambio de di--
reccidn.

9.- Dispositivo segln las reivindicaciones ante--
riores, caracterizado porque como superficies de prensado de
la cémara de prensado sirven una placé dé prensado fija asi
cbmo una cdmara de prensado con distancis variable con res-
pecto a aquella placa.

- 10.~ Dispositivo eagln las reivindicaciones anta.-'
rioras, cargcterizado porqus la placa de pranaédu movible -.
estd unida con érganos de presién mecénicos, preferiblemente
con eilindros de prensado accionados hidrdulica o neumética-
mente.

1l.- Uiseositivo gegln las reivindicacione? ante-
rinres, caracterizado porque como al menos una superficie -
de prensade de la cémara de prensado sirve una membréna or-
una superficie correspondientemente el&stica que bajo la‘in,
fluencia de un medio tensor, especialmente de aire comprimi-
do o lfquido de prensado, es eatructurada de modo variable |
temporalmente en su forma.

12,« Dispositivo segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por medio de filtro sin fin o bandas,
que eventualmente estédn estructuradas de modo susceptiblevde
ser propulsadas con velocidades diferentes,

13.~ Dispositivo segiin ias reivindicaciones ante--
riores, cafacterizado porque los mediﬁs dé filtro estén colg

cados sobre rodillos de cambio de direccién p similares y de
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afluencia o‘similar;

14 .~ Disgpositivo segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por una disposiﬁiﬁn en forma de U de -
las cémaras de prensado individuales éntrg eliqsf

15.- bispositi;o segin las féivindiéaéionesranta-
riores, caracferizado porque como junta de estanqueidad latg,
ral para los recintos de cémaras de prensado Eétéﬁ insertados
entre las bandas de filtro unos bastidores que delimitan por
zonas a las tortas de prgnsado resultantes.

16.- "PROCEDIMIENTD Y DISPOSITIVOD PARA LA FILTRA
CION DISCONTINUA DE SUSPENSIONES“,

Tal como se describe y reivindica en la presente -
Mgmoria_Descriptiva que consta de guince.hojas escritas a m4

guina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

meazig L 5 MAY, 1978




Alb, Klein GmbH & Co KG. Son 2 hojas Hoja 1

~

)
PRGN S0
I
@
2
/
1

|
I
1
1 27
' -
W
l[ :»—-—'“‘11
(.
||
]"_,-+—12n
|
[ Q1 e
|

/

~

Madrid, 5 deﬂﬁgvﬁ de 1978
%HLQS F "I‘ B2 o A
i E’HMQEIA‘{ fhenns

P

ESCALA VARIABLE




«

Alb. Xlein GmbH & Co KG. Son 2 hojas Hoja 2

g
A Fig.2
Q, ;:ﬁ”’”g
g
/
/ 3.
/
T
~~ l\}“Z.
A by
s, 2. Lo s
¢ L /
Qy— — . } . . é
/! | {
< ||
Z] i [
s
2l
A4 Pl I
ATENEN |
I
. !
0 0 ]l T : T,
t tyl ts t, ts | -—-——-———-—-Lﬂ--.{.-.;-—

Madrid, 5 de mayo de 1978
ABLOSEEANARBEL CANDELAS

ESCALA VARTARLE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



