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DESCRIPCION
Prensa de lavado de suspension de pulpa, y procedimiento para lavar y deshidratar una suspension de pulpa liquida
Antecedentes de la invencion
Campo de la técnica

La presente invencion se refiere a un procedimiento y aparato para lavar y deshidratar una suspension liquida de un
material de pulpa biolégica solida que tiene un amplio rango de concentraciones de sélidos, que comprende un
distribuidor mecanico o a presidn conectado a un dispositivo de lavado de prensa que tiene multiples puntos de
pinzamiento y multiples zonas de lavado.

Técnica anterior relacionada

El documento US 3.772.144 describe una prensa de lavado de suspension de pulpa de acuerdo con el preambulo de
la reivindicacion 1, y un procedimiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 7. También son conocidos
dispositivos similares de los documentos US 5.046.338 y US 5.667.642.

En industrias relacionadas con la fabricacion de pulpa a partir de material biolégico sélido, tales como pulpa para la
fabricacion de papel a partir de fibras de celulosa, es conocido el lavado de suspensiones de pulpa liquida para
eliminar impurezas organicas e inorganicas. El lavado de una suspension de pulpa liquida tipicamente implica el
enjuagado de la suspension con agua u otro liquido (lavado) y luego la extraccion, o la extraccion simultanea, de al
menos una parte del agua de la suspension (deshidratado). El liquido deshidratado se lleva las impurezas
contenidas en la suspension de pulpa.

Cuatro tipos basicos de dispositivos de lavado de pulpa convencional incluyen: dispositivos de lavado de tambor con
filtros de vacio; dispositivos de lavado de correa con correas filtrantes o prensas de doble hilo; difusores para el
lavado por desplazamiento en una torre; y prensas de lavado en las que la suspension de pulpa es deshidratada
solo hasta una cierta concentracién de soélidos. La presente invencion se refiere al campo de las prensas de lavado.

Las prensas de lavado convencionales tipicamente comprenden uno o dos tambores cilindricos rotativos que tienen
perforaciones o ranuras capaces de recibir liquido de lavado. El tambor o tambores se disponen y montan dentro de
una carcasa de una forma correspondiente. Los lados de la carcasa de tambor, a la que se hace referencia mas
comunmente como cuba, se extienden parcialmente alrededor de la superficie del tambor o tambores. Por ejemplo,
en configuraciones de tambores dobles, los tambores estan situados uno al lado del otro dentro de una uUnica cuba,
que normalmente se extiende alrededor de 180 grados de la circunferencia de cada tambor. Las prensas de lavado
convencionales tipicamente incluyen también un distribuidor de alimentacion (o alimentador) situado cerca de la
parte superior de la cuba para introducir la suspension de pulpa en la prensa de lavado en una entrada del tambor.
La suspension de pulpa se mueve entonces al interior de un canal adyacente al tambor.

El lavado y/o deshidratado de una suspensién de pulpa liquida en una prensa de lavado implica comprimir la pulpa
contra al menos un tambor cilindrico rotativo para separar parte del agua y extraer esta agua de la suspension de
pulpa para llevarla al interior del tambor. Cuando la suspension de pulpa es comprimida contra cada tambor, se
presiona el agua u otro liquido de lavado a través de unas ranuras o perforaciones hacia el interior del tambor y se
forma una lamina de pulpa que tipicamente es separada por un rascador. La pulpa es comprimida dentro de un
canal formado entre una placa de deslizamiento de pulpa o la cuba y la superficie exterior del tambor. La anchura del
canal disminuye y converge para formar un punto estrecho, denominado punto de pinzamiento, de modo que la
suspension de pulpa es comprimida dentro del canal que se estrecha a medida que es desplazada por la rotaciéon
del tambor en direccién al punto de pinzamiento.

Alternativamente, la suspensién de pulpa puede ser comprimida mecanicamente desplazando la posicién de la placa
de deslizamiento de pulpa para disminuir la distancia entre la placa de deslizamiento de pulpa y la superficie exterior
del tambor, o este procedimiento puede combinarse con otros procedimientos de compresién. La compresion de la
suspension de pulpa por una placa de deslizamiento de pulpa mévil o fija (se describe una placa de deslizamiento de
pulpa movil en el documento W02010/116026) provoca que una porcion de agua en la suspension de pulpa se
desplace a través de las perforaciones del tambor hacia el interior del tambor.

En prensas de lavado que incorporan un punto de pinzamiento y una placa de deslizamiento de pulpa, la suspension
de pulpa se lava de una manera mas eficiente inmediatamente después de haber sido comprimida y deshidratada.
En general en la industrial, el objetivo es conseguir un nivel de concentracion de solidos de alrededor de un 8% a un
10% en la suspension de pulpa en el punto de pinzamiento antes del lavado de la suspension. Aunque
concentraciones de sdlidos mas elevadas en el punto de pinzamiento, como por ejemplo de hasta el 15%, darian
lugar a un aumento general en la cantidad de impurezas extraidas de la suspensién de pulpa, dichos aumentos de
concentracion son dificiles de conseguir debido a problemas relacionados con la obstruccion del canal.
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Soluciones propuestas para este problema incluyen la introduccion de un lavado adicional en varios intervalos a lo
largo del canal entre un punto de pinzamiento primero o principal y un punto de pinzamiento ultimo o final para
aumentar el nivel de impurezas extraidas (una zona de lavado de desplazamiento simple). La introduccion de agua
de lavado en una zona de lavado de desplazamiento simple, sin embargo, no proporciona resultados 6ptimos debido
a que el agua simplemente se mezcla con las impurezas existentes. Ademas, la introduccion de agua de lavado en
una zona de lavado de desplazamiento simple esta menos controlada si se afiade a la suspensién de pulpa después
de haber pasado el area adyacente al punto de pinzamiento principal. Una adicion de agua de este modo también
conduce a una menor deshidratacién de la suspension al final del ciclo. También se han usado placas deslizantes de
pulpa moviles para resolver las obstrucciones; sin embargo, la eficiencia del lavado aun esta limitada por el espacio
fisico en el que debe tener lugar el lavado cuando la suspension se mueve por el tambor.

Breve resumen de la invenciéon

El objeto subyacente en la presente invencion es proporcionar un aparato y procedimiento de lavado y deshidratado
mejorados, mas particularmente un procedimiento y aparato de lavado y deshidratado que tengan una mejor
eficiencia y sean capaces de lavar y deshidratar un amplio rango de concentraciones de sélidos en suspensiones
liquidas. Otro objeto es proporcionar un procedimiento y aparato de lavado y deshidratado mejorados que permitan
aumentar la extraccion de impurezas y la capacidad de lavado. Otro objeto es proporcionar un procedimiento y
aparato de lavado y deshidratado mejorados que proporcionen bien resultados de lavado normales usando menos
agua, o bien mejores resultados de lavado usando una cantidad normal de agua. Finalmente, un objeto es también
proporcionar un procedimiento y aparato de lavado y deshidratado que permitan un rango de concentraciones de
solidos para su procesado. Para conseguir estos objetivos, la presente invencion proporciona una prensa de lavado
de suspension de pulpa segun la reivindicacion 1, y un procedimiento para lavar y deshidratar una suspension de
pulpa liquida segun la reivindicacién 9. Las respectivas reivindicaciones dependientes describen caracteristicas
opcionales.

Brevemente, la presente invencién comprende una prensa de lavado donde se alimenta una suspension liquida de
un material de pulpa bioldgica sdélida a la prensa de lavado usando bien un distribuidor mecanico o bien un
distribuidor a presién hacia un tambor que comprende zonas de lavado de desplazamiento muiltiple entre puntos de
pinzamiento multiples. El sistema permite la introduccién controlada de agua de lavado u otro liquido adecuado en
una ubicacion efectiva en el canal y con una concentracion de solidos deseable. El sistema permite ademas la
extraccion de agua e impurezas después de un ciclo de deshidratacion inicial, seguido de un ciclo de lavado y
compresion adicional bajo condiciones de lavado de pulpa 6ptimas. El sistema de acuerdo con la presente invencion
permite obtener una consistencia de soélidos estandar y un nivel de pureza mayor usando la misma cantidad de agua
al mismo tiempo que evita los problemas provocados por el aumento del area superficial de la superficie exterior del
tambor en contacto con la suspension de pulpa liquida (o longitud) en la zona de lavado de desplazamiento. La
prensa de lavado con zona de lavado de desplazamiento multiple y punto de pinzamiento multiple de acuerdo con la
presente invencion permite el procesado de un amplio rango de concentraciones de sélidos. Por tanto, la presente
invencion proporciona tanto en prensas de lavado de tambor Unico o doble una mayor eficiencia de lavado con la
versatilidad de operar de acuerdo con una aplicacién a un proceso de consistencia media o baja.

La mayor eficiencia de lavado se consigue proporcionando un canal para la distribucién de pulpa que tiene multiples
placas de pulpa deslizantes para dirigir la suspension de pulpa liquida hacia el interior del canal y a lo largo de una
superficie de tambor. La suspensién de pulpa es alimentada al canal por medio de un distribuidor de pulpa, tal como
un distribuidor mecanico para suspensiones de consistencia media o un distribuidor a presion para suspensiones de
consistencia baja, para dispersar de manera uniforme la pulpa a lo largo de toda la longitud del canal para formar
una lamina de pulpa uniforme.

El distribuidor de pulpa mecanico consiste en un tornillo de desarrollo inverso ahusado y de alimentacién central que
distribuye la pulpa uniformemente a lo largo de la longitud del tambor. El distribuidor de pulpa a presion comprende
una caja de cabecera de presion con orificios intercambiables para crear una formacién de pulpa uniforme. Ambos
distribuidores pueden fijarse a una cuba de prensa de lavado existente. El distribuidor tiene una junta longitudinal y
juntas de extremo para separar el producto de la atmdésfera. En un modo de realizacion alternativo, la carcasa del
distribuidor tiene una primera placa deslizante de pulpa, que puede ser estatica o ajustable o movil, creando asi un
punto de pinzamiento superior. Puede incorporarse una segunda placa deslizante de pulpa, que también puede ser
estatica o ajustable para crear asi un punto de pinzamiento inferior, que genera una segunda zona de lavado de
desplazamiento a lo largo del tambor. En un modo de realizacion ejemplar, la posicion en la que la suspension de
pulpa entra y contacta con la superficie de tambor se ajusta de tal modo que el area superficial de la superficie de
tambor exterior en contacto con la suspension de pulpa liquida aumenta entre un 15% y un 25%, y preferiblemente
un 15% a un 20% en comparacion con disefios convencionales. Por tanto, el procedimiento y el uso del aparato, en
un modo de realizacion ejemplar, podrian dar como resultado el que la suspension de pulpa contacte con el 65% al
75% del area superficial total del tambor, mientras que en aplicaciones convencionales solo se consigue un contacto
de alrededor del 50% del area superficial del tambor.

Cuando la suspension entra y contacta con la superficie de tambor exterior, una placa deslizante de pulpa moévil o
estatica dirige la suspension de pulpa a lo largo de la superficie de tambor exterior donde comienza la
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deshidratacion. La deshidrataciéon continia a medida que la suspension de pulpa es desplazada entre las paredes
del canal por la rotaciéon del tambor hasta un primer punto de constriccion en el canal denominado punto de
pinzamiento principal. El punto de pinzamiento principal es el punto en el canal aguas abajo de la entrada del tambor
que tiene la menor anchura. Aunque la anchura del canal en el punto de pinzamiento principal es estrecha, la
anchura del canal inmediatamente después y aguas abajo del punto de pinzamiento estrechado aumenta en el
primer punto de liberacion, donde se afiade la primera corriente de agua de lavado u otro liquido. Esta introduccion
de agua de lavado u otro liquido en una primera zona de lavado de desplazamiento permite que los sdlidos en la
suspension de pulpa sean lavados y deshidratados de manera continua a medida que pasan la longitud de la
primera zona de lavado de desplazamiento, que esta definida por la superficie de tambor exterior y una segunda
placa de desplazamiento de pulpa como los laterales, y el primer punto de liberacién y un punto de pinzamiento
secundario como los extremos. En un modo de realizacién, la primera zona de lavado de desplazamiento situada
entre el punto de pinzamiento principal y el punto de pinzamiento secundario contacta con alrededor del 20 al 25%
del area superficial del tambor. En otro modo de realizacién, la anchura del punto de pinzamiento principal puede
ajustarse, por ejemplo, modificando la posicién de una placa de deslizamiento de pulpa ajustable.

En un modo de realizacion ejemplar, la anchura del canal inmediatamente después y aguas abajo del punto de
pinzamiento secundario aumenta. Esta area es denominada el segundo punto de liberacion, que es el comienza de
una segunda zona de lavado de desplazamiento en el canal que tiene las menores dimensiones de abertura.
Aunque la anchura del canal en el punto de pinzamiento secundario es la mas estrecha de la primera zona de
lavado de desplazamiento, la anchura del canal que comienza en el segundo punto de liberacién aumenta y forma
un tercer segmento (la segunda zona de lavado de desplazamiento). La segunda zona de lavado de desplazamiento
esta definida por la cuba y la superficie exterior del tambor en los laterales, el segundo punto de liberaciéon en un
extremo, y un punto de pinzamiento final en el otro extremo.

Se afiade de nuevo agua de lavado u otro liquido en el segundo punto de liberacion aguas abajo del punto de
pinzamiento secundario, y la suspension de pulpa se lava y deshidrata continuamente a medida que la pulpa es
impulsada por el tambor a través de la segunda zona de lavado de desplazamiento del canal, terminando en el area
del canal en la segunda zona de lavado de desplazamiento que tiene la menor anchura: el punto de pinzamiento
final. La segunda zona de lavado de desplazamiento permite el desplazamiento de la primera agua de lavado de
desplazamiento (u otro liquido) y las impurezas que contiene, y permite la introduccion de una segunda agua de
lavado de desplazamiento (u otro liquido), creando asi un lavado y extraccion de contaminante mas efectivos. De
acuerdo con un modo de realizacion del procedimiento descrito en este documento, la concentracion de soélidos final
de la lamina de fibra resultante que alcanza el punto de pinzamiento final es de aproximadamente el 30% al 35% y
en otro modo de realizacion es del 30% al 33%. En otro modo de realizacion, la anchura del canal en los puntos de
pinzamiento secundario y final puede ajustarse, por ejemplo, modificando la posiciéon de una placa de deslizamiento
de pulpa ajustable. Como ejemplo ilustrativo, la anchura del punto de pinzamiento secundario puede ser la mayor,
seguida por la anchura del punto de pinzamiento principal, y luego la anchura del punto de pinzamiento final. La
anchura de los puntos de pinzamiento puede ajustarse para optimizar la concentracién de sélidos y evitar el bloqueo.

En un modo de realizacién de la presente invencion, la colocacion de un distribuidor mecanico o a presiéon para
alimentar la suspension de pulpa a la prensa de lavado proporciona un resultado ventajoso en el proceso de
deshidratacion. En este modo de realizacion, la posicion del distribuidor de pulpa se ajusta para permitir un aumento
del angulo segun el cual la suspension es alimentada al tambor (el angulo de alimentacién), lo que permite una
region de deshidratacion aumentada y una duracion adicional del contacto para formar una lamina de fibra de
calidad a lo largo de la superficie de tambor exterior.

Estos elementos, asi como otros elementos y ventajas que se describen en este documento seran mas evidentes
para los expertos en la materia tras la lectura de la siguiente descripcion detallada de los modos de realizacion
preferidos en conjunto con las figuras adjuntas.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es una vista de extremo de seccion parcial de una prensa de lavado convencional.

La Fig. 2 es una vista de extremo de seccion parcial de una prensa de lavado de acuerdo con la presente invencion
que incorpora un punto de pinzamiento principal, secundario y final en un sistema de distribuciéon de pulpa mecanico.

La Fig. 3 es una vista de extremo de seccion parcial de una prensa de lavado de acuerdo con la presente invencion
que incorpora un punto de pinzamiento principal, secundario y final en un sistema de distribucion de pulpa a presion.

La Fig. 4 es una vista lateral en perspectiva de una entrada de pulpa para un sistema de distribucion de pulpa a
presion.

Descripcion detallada de los modos de realizacion preferidos
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Se presenta la siguiente descripcion detallada de los modos de realizacion preferidos solo por motivos ilustrativos y
descriptivos y no se pretende que sea exhaustiva o que limite el alcance de la invencion definido por las
reivindicaciones adjuntas. Los modos de realizacién han sido seleccionados y descritos para explicar de la mejor
manera posible los principios de la invencion y su aplicacion practica. Un experto en la materia reconocera que es
posible realizar multiples variaciones en la invencion descrita en esta memoria sin apartarse del alcance de la
invencion.

En las Figs. 2-3 se muestran modos de realizacion ilustrativos de una prensa de lavado con multiples puntos de
pinzamiento de acuerdo con la descripcion. La presente invencién es una prensa de lavado de zona de lavado de
multiple desplazamiento y mudltiple punto de pinzamiento adecuada para su uso en conjunto con un sistema de
deshidratacion, y procedimientos para usar la misma. Actualmente, existe una necesidad de un sistema de
deshidratacién de pulpa que proporcione mayor una eficiencia y pureza al mismo tiempo que acomoda
suspensiones de pulpa que tienen un amplio rango de concentracion de solidos.

Se hace referencia ahora a la Fig. 1, que ilustra una prensa de lavado 1 convencional que comprende un tambor 5 y
otros elementos criticos. La prensa de lavado 1 convencional es de configuracion de tambores dobles (el tambor
izquierdo se muestra parcialmente), aunque son conocidas en la técnica prensas de lavado de un unico tambor y
otras configuraciones. Una suspension de pulpa entra en la prensa de lavado 1 convencional en una entrada de
pulpa 10, y es transportada a una entrada de tambor 15. Hay un canal 20 situado entre la entrada de tambor 15y un
punto de pinzamiento principal 25 formado en un lado por una superficie de tambor exterior 30, y en el otro lado por
una placa de deslizamiento de pulpa 35. La suspensién de pulpa es deshidratada a medida que se desplaza por
dentro del canal 20 en direccién al punto de pinzamiento principal 25.

En el punto de pinzamiento principal 25, se afiade agua de lavado 37 u otro liquido a la suspension de pulpa desde
una cabecera de agua 40 en una zona de lavado de desplazamiento 45. Esta agua de lavado 37 permite que los
sélidos en suspension sean lavados a medida que la suspension es deshidratada de manera continua. A medida que
la suspension de pulpa se desplaza a través de la zona de lavado de desplazamiento 45 hasta un punto de
pinzamiento final 50, la suspension es tanto lavada como deshidratada debido a que la distancia entre la superficie
de tambor exterior 30 en un lado, y una cuba 55 en el otro lado, se reduce, lo que comprime la suspension y separa
el liquido de la suspension de pulpa. El punto mas estrecho de la zona de lavado de desplazamiento 45 dentro del
canal 20 es el punto de pinzamiento final 50.

Se produce el lavado y deshidratado simultdneamente a medida que la suspension de pulpa se desplaza a través
del canal 20 alejandose de la entrada de tambor 15, debido a la rotaciéon del tambor 5, hasta que se alcanza el punto
de pinzamiento final 50. En este punto, la suspensiéon de pulpa liquida ha sido concentrada y se ha formado una
lamina de pulpa en la superficie de tambor exterior 30. El liquido separado de la suspension de pulpa comprimida es
hecho pasar a través de la superficie de tambor exterior 30 hacia el interior 60 del tambor, donde entonces el liquido
sale de la prensa de lavado 1.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 2, se puede usar una prensa de lavado 101 de acuerdo con un modo de
realizacion de la presente invencion en conjunto con un distribuidor de pulpa 109 mecanico para alimentar una
suspension de pulpa de consistencia media que tiene, por ejemplo, una consistencia de alrededor del 2,5% hasta
alrededor del 11% de sélidos, o alrededor del 2,5% hasta alrededor del 15% de solidos, en la prensa de lavado 101.
La prensa de lavado 101 comprende un tambor 105 que tiene una entrada de tambor 115 situada junto al tambor
105. La suspensién de pulpa entra en la prensa de lavado 101 en una entrada de pulpa 110, es alimentada a través
del distribuidor de pulpa 109 mecanico, y luego entra en un canal 120 a través de una entrada de tambor 115. En un
modo de realizacidon ejemplar, la posicion de la entrada de tambor 115 y el distribuidor de pulpa 109 mecanico se
ajustan para permitir un aumento en el angulo segun el cual se alimenta la suspension en el tambor 105, de tal modo
que la distancia entre la entrada de tambor 115 y un punto de pinzamiento final 150, medida a lo largo de la
circunferencia de la superficie exterior de tambor 130, aumente entre el 15% y el 30% en comparacion con la
distancia entre estos dos puntos en una prensa de lavado 1 convencional (como se muestra en la Fig. 1). Ademas, la
entrada de tambor 115 esta situada de tal modo que la superficie total de la superficie exterior de tambor 130
contactada por la suspension de pulpa aumenta entre el 15% y el 30% en comparacién con una prensa de lavado 1
convencional (como se muestra en la Fig. 1).

El distribuidor de pulpa 109 mecanico comprende un tornillo ahusado de desarrollo inverso y alimentacion central
que distribuye uniformemente la pulpa a lo largo de la superficie de tambor 105. El distribuidor de pulpa 109
mecanico puede fijarse a la cuba de una prensa de lavado existente o en otra posicion deseada. El distribuidor de
pulpa 109 mecanico tiene una junta longitudinal y juntas de extremo para separar el producto de la atmédsfera. En un
modo de realizacion alternativo, la carcasa del distribuidor tiene una placa ajustable conocida como una primera
placa de deslizamiento de pulpa 135. Puede incorporarse una segunda placa de deslizamiento de pulpa 136 para
permitir zonas de lavado adicionales a lo largo del canal 120. En otros modos de realizacion alternativos, las placas
de deslizamiento de pulpa 135 y 136 primera y segunda pueden ser fijas o ajustables.

La suspension de pulpa liquida fluye a través del canal 120 a través de la superficie exterior de tambor 130, y es
guiada por la primera placa de deslizamiento de pulpa 135 fija o mévil donde comienza la deshidratacion. El canal
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120 ha sido formado por la primera placa de deslizamiento de pulpa 135 y una segunda placa de deslizamiento de
pulpa 136 por un lado, y la superficie exterior de tambor 130 por el otro lado, y la longitud del canal 120 se extiende
desde la entrada de tambor 115 hasta el punto de pinzamiento final 150. La deshidratacién continlia a medida que la
suspension de pulpa liquida es hecha pasar a través del canal 120 debido a la rotacion del tambor 105 a través de
una primera zona que finaliza en el punto mas estrecho del canal 120 aguas debajo de la entrada de tambor 115, el
punto de pinzamiento principal 125. A medida que la suspensién de pulpa se desplaza desde la entrada de tambor
115 hacia el punto de pinzamiento principal 125, la distancia entre la superficie exterior de tambor 130 y la primera
placa de deslizamiento de pulpa 135 se reduce para permitir la deshidratacion de la suspension mediante la
separacion de una porcion de agua de la suspension de pulpa. Aunque el punto de pinzamiento principal 125 es el
punto en la primera zona del canal 120 con la menor anchura, la anchura del canal 120 después y aguas abajo del
punto de pinzamiento principal 125 se ensancha de nuevo hasta una segunda seccion del canal 120 que tiene una
anchura mayor que la del punto de pinzamiento principal 125, denominada primer punto de liberacion 127. La
suspension de pulpa es deshidratada cuando el agua exprimida y separada de la suspension es hecha pasar a
través de la superficie exterior de tambor 130 hacia el interior 160 del tambor, donde el agua abandona entonces la
prensa de lavado 101.

En el primer punto de liberacion 127, se afiade una primera corriente o volumen de agua de lavado 137 u otro liquido
a la prensa de lavado 101 desde una primera cabecera de agua 140. Esta agua de lavado 137 u otro liquido permite
que los soélidos en suspension sean lavados al mismo tiempo que se produce la deshidratacion de manera continua.
La primera corriente de agua de lavado 137 puede ser fresca, o puede ser reciclada de cualquier otro lugar de la
planta. A medida que los sélidos mezclados con el agua de lavado 137 se mueven a lo largo de la superficie exterior
de tambor 130 en direccion al punto de pinzamiento final 150, una segunda placa de deslizamiento de pulpa 136 se
posiciona en una primera zona de lavado de desplazamiento 145 situada entre el primer punto de liberacion y un
punto de pinzamiento secundario 126. En otro modo de realizacion ejemplar, la segunda placa de deslizamiento de
pulpa 136 es fija en lugar de movil.

En este modo de realizacién, la posicion de la primera zona de lavado de desplazamiento 145 esta definida por la
superficie exterior de tambor 130 y una segunda placa de deslizamiento de pulpa 136 como los lados, y el primer
punto de liberacion y el punto de pinzamiento secundario 126 en cada extremo. En otro modo de realizacion
ejemplar, la primera zona de lavado de desplazamiento 145 situada entre el punto de pinzamiento principal 125 y el
punto de pinzamiento secundario 126 contacta con alrededor del 20% al 30% del area superficial del tambor 105. La
anchura del canal 120 en los puntos de pinzamiento principal o secundario 125 o 126 puede ajustarse modificando
la posicion de las placas de deslizamiento de pulpa 135 o 136 primera o segunda.

Los sélidos en la suspension de pulpa son lavados y la suspension es deshidratada simultaneamente a medida que
la suspension se mueve a través de la primera zona de lavado de desplazamiento 145 entre el punto de pinzamiento
principal 125 y el punto de pinzamiento secundario 126. Se introduce una segunda corriente o volumen de agua de
lavado 137 u oftro liquido en la suspension de pulpa liquida a través de una segunda cabecera de agua 141 en o
alrededor de un punto en el canal 120 inmediatamente después y aguas abajo del punto de pinzamiento secundario
126, denominado segundo punto de liberacion 147.

En el segundo punto de liberacion 147, la anchura del canal 120 vuelve a aumentar para comenzar una tercera
seccion del canal 120 que tiene una anchura mayor que la del punto de pinzamiento secundario 126. El material
soélido es sometido entonces a un segundo ciclo de lavado, con una deshidratacién continua, en una segunda zona
de lavado de desplazamiento 146. La segunda zona de lavado de desplazamiento 146 esta situada entre el segundo
punto de liberacion 147 y el punto de pinzamiento final 150 en los extremos, y la superficie exterior de tambor 130 y
una cuba 155 en los laterales. El segundo agua de lavado 137 utilizada en la segunda zona de lavado de
desplazamiento 146 puede ser fresca o reciclada de algun otro lugar de la planta. En el punto de pinzamiento
principal 150, la suspensiéon de pulpa liquida se ha concentrado hasta una consistencia de sodlidos de
aproximadamente un 30% hasta un 35%, y se ha formado una lamina de pulpa en la superficie exterior de tambor
130. El liquido separado de la suspension de pulpa comprimida se hace pasar a través de la superficie exterior de
tambor 130 hasta el interior 160 del tambor, donde el liquido sale entonces de la prensa de lavado 101.

La segunda zona de lavado de desplazamiento 146 permite el desplazamiento del primer agua de lavado 137 y las
impurezas contenidas en la misma y la introduccion de la segunda agua de lavado 137, creando asi un lavado y
eliminacion de contaminante mas efectivos. De acuerdo con un modo de realizacion alternativo del procedimiento de
la presente invencion, la concentracion final de soélidos de la lamina de fibra resultante que alcanza el punto de
pinzamiento final 150 es de aproximadamente 30% hasta 33%. En otro modo de realizacion de un aparato de
acuerdo con la presente invencion, la anchura del punto de pinzamiento secundario 126 puede ser la mayor de entre
las anchuras de cada uno de los otros multiples puntos de pinzamiento, seguido por el punto de pinzamiento
principal 125, teniendo el punto de pinzamiento final 150 la menor anchura. La anchura de los puntos de pinzamiento
puede ajustarse para optimizar la concentracion de solidos y para evitar el bloqueo u obstruccién. Aunque en
algunos ejemplos de realizacion la prensa de lavado 101 tiene una configuracion de prensa de lavado de tambores
dobles situados lado a lado, o una configuracidon de tambores dobles situados uno sobre otro, o una configuracién de
tambor simple, otras configuraciones conocidas en la técnica son adecuadas para su uso en conjunto con la
presente invencion. Los procedimientos y aparatos de acuerdo con la presente invencion producen los mismos o
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mejores resultados que los procedimientos y aparatos convencionales, al mismo tiempo que aumentan la eficiencia
de la prensa de lavado y producen una lamina de pulpa que puede estar hasta un 18% mas purificada.
Adicionalmente, este aparato puede dar como resultado una capacidad de produccién hasta un 30% mayor.

Pasando ahora a la Fig. 3, puede utilizarse una prensa de lavado 201 de acuerdo con otro modo de realizacion de la
descripcion en conjunto con un distribuidor de pulpa 209 y 301 a presién (Fig. 4) para alimentar una suspension de
pulpa de baja consistencia que tiene, por ejemplo, una consistencia de alrededor del 2,5% hasta alrededor del 5%
en solidos, a la prensa de lavado 201. La prensa de lavado 201 comprende un tambor 205 que tiene una entrada de
tambor 215. La suspensién de pulpa entra en la prensa de lavado 201 en una entrada de pulpa 210, es alimentada a
través del distribuidor de pulpa 209 a presion, y luego entra en el canal 220 a través de la entrada de tambor 215. La
entrada de tambor 215 esta situada a lo largo de una superficie de tambor exterior 230 de modo que la distancia
entre la entrada de tambor 215 y un punto de pinzamiento final 250, medida a lo largo de la circunferencia de la
superficie de tambor exterior 230, aumenta entre un 15% y un 30% en comparacion con la distancia entre estos
puntos en una prensa de lavado 1 convencional (Fig. 1).

El distribuidor de pulpa 209 y 301 a presion (Fig. 4), comprende una caja de cabecera de presidon con orificios
modificables para crear una formacién de suspension de pulpa uniforme. El distribuidor de pulpa 209 y 301 a presion
puede fijarse a cualquier cuba de prensa de lavado existente u otra estructura adecuada. El distribuidor de pulpa 209
y 301 a presion tiene una junta longitudinal y juntas de extremo para separar el producto de la atmdsfera. El
distribuidor de pulpa 209 y 301 a presion tiene la entrada de pulpa 210 y 310 (Fig. 4) fijada para permitir que la
suspension de pulpa sea alimentada a la prensa de lavado 201.

La suspension de pulpa liquida fluye a través del canal 220 a través de la superficie de tambor exterior 230. El canal
220 se ha formado mediante una primera placa de deslizamiento de pulpa 235 mévil o fija y una segunda placa de
deslizamiento de pulpa 236 en un lado, y la superficie de tambor exterior 230 en el otro lado, y la longitud del canal
20 se extiende desde la entrada de tambor 215 hasta el punto de pinzamiento final 250. A medida que la suspension
de pulpa se mueve desde la entrada de tambor 215 a un punto de pinzamiento principal 225, la distancia entre la
superficie de tambor exterior 230 y la primera placa de deslizamiento de pulpa 235 se reduce con el propdsito de
deshidratar la suspensién mediante la separacion de una porcion de agua de la pulpa. La suspension de pulpa es
deshidratada cuando el agua exprimida y separada de la suspension es hecha pasar a través de perforaciones en la
superficie exterior de tambor 230 hacia un interior 260 de tambor, donde el agua entonces sale de la prensa de
lavado 201.

Inmediatamente después y aguas abajo del punto de pinzamiento principal 225, se afiade agua de lavado 237 u otro
liquido a la prensa de lavado 201 desde una primera cabecera de agua 240 en un primer punto de liberacion 227.
Esta agua de lavado 237 permite que los solidos en la suspension sean lavados y deshidratados. A medida que los
solidos y el agua de lavado 237 se mueven a lo largo de la superficie exterior de tambor 230 en direccion al punto de
pinzamiento final 250, se posiciona una segunda placa de deslizamiento de pulpa 236 movil o fija en una primera
zona de lavado de desplazamiento 245 situada entre el primer punto de liberacion 227 y un punto de pinzamiento
secundario 226. En otro modo de realizacion ejemplar, la segunda placa de deslizamiento de pulpa 236 comprende
una segunda placa de deslizamiento de pulpa mévil. En otro modo de realizacion ejemplar mas, la segunda placa de
deslizamiento de pulpa 236 comprende una placa de deslizamiento de pulpa fija mientras que la primera placa de
deslizamiento de pulpa 235 comprende una placa de deslizamiento de pulpa fija.

Los solidos de la suspension son lavados y la suspension es simultdneamente deshidratada a medida que la
suspension se desplaza a través de la primera zona de lavado de desplazamiento 245 entre el primer punto de
liberacion 227 y el punto de pinzamiento secundario 226. Se introduce un segundo volumen de agua de lavado 237
en la suspensién de pulpa liquida a través de una segunda cabecera de agua 241 en el canal 220 inmediatamente
después y aguas abajo del punto de pinzamiento secundario 226, denominado segundo punto de liberacion 247. El
material s6lido es sometido a un segundo ciclo de lavado y es simultdneamente deshidratado en una segunda zona
de lavado de desplazamiento 246, definida por el segundo punto de liberaciéon 247 y el punto de pinzamiento final
250 en los extremos, y la superficie de tambor exterior 230 y la cuba 255 en los laterales. En el punto de pinzamiento
final 250, la suspension ha sido concentrada hasta una consistencia de solidos de aproximadamente el 30% hasta el
35%, o aproximadamente el 30% hasta el 33%, y se ha formado una lamina de pulpa en la superficie exterior de
tambor 230. Se usa una cuchilla (no mostrada) para extraer la lamina de pulpa de la superficie exterior de tambor
230.

Se debe entender que la presente invencion no esta limitada de ningin modo a las construcciones y pasos de
procedimiento particulares que se han descrito en este documento o se muestran en las figuras, sino que
comprende también cualquier modificacion o equivalente conocido en la materia dentro del alcance de las
reivindicaciones. Los expertos en la materia apreciaran que los dispositivos y procedimientos descritos en este
documento seran utiles con relacion a multiples solicitudes de procesamiento de pulpa y similares.
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REIVINDICACIONES

1. Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) que comprende:

a. al menos un tambor (105; 205) que tiene una superficie exterior de tambor (130; 230) dispuesta dentro de
una cuba (155; 255);

b. un distribuidor de pulpa (109; 209, 301) que tiene una entrada de tambor (115; 215) adyacente al tambor
(105; 205);

C. al menos una placa de deslizamiento de pulpa (135; 235) adyacente a la superficie exterior de tambor (130;
230);

d. un canal (120; 220) que tiene dos lados y dos extremos, donde dichos lados del canal comprenden la

superficie exterior de tambor (130; 230) en un lado y la cuba (155; 255) como el otro lado, y dichos extremos del
canal comprenden la entrada de tambor (115; 215) en un extremo y un punto de pinzamiento final (150; 250) en el
otro extremo; y
e. al menos dos zonas de lavado de desplazamiento (145, 146; 245, 246) dentro del canal (120; 220), donde
cada una de dichas zonas de lavado de desplazamiento tiene un primer extremo y un segundo extremo,

caracterizada por que

cada uno del primer y el segundo extremo de dichas zonas de lavado de desplazamiento
comprende o es adyacente a un punto de pinzamiento (125, 126, 150; 225, 226, 250),

una primera (145; 245) de entre las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento comprende
un punto de pinzamiento principal (125; 225) y un punto de pinzamiento secundario (126; 226) y esta definida por
una segunda placa de deslizamiento de pulpa (136; 236) y la superficie exterior de tambor (130; 230) como los
lados, donde se introduce agua de lavado u otro liquido en la primera zona de lavado de desplazamiento para
permitir que los solidos en la suspension de pulpa sean lavados y deshidratados continuamente cuando pasan por la
longitud de la primera zona de lavado de desplazamiento (145; 245),

una segunda (146; 246) de las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento comprende el
punto de pinzamiento secundario (126; 226) y el punto de pinzamiento final (150; 250), donde se afiade de nuevo
agua de lavado u otro liquido a la segunda zona de lavado de desplazamiento, y

la anchura de cada punto de pinzamiento dentro del canal (120; 220) es menor que la anchura del
resto de las respectivas secciones de canal que comprenden las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento.

2. Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) de acuerdo con la reivindicacion 1, donde
multiples placas de deslizamiento de pulpa (135, 136; 235, 236) son adyacentes a la superficie exterior de tambor
(130; 230).

3. Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, donde al menos una placa de deslizamiento de pulpa (135, 136; 235, 236) es estatica.

4, Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, donde al menos una placa de deslizamiento de pulpa es movil y/o ajustable.

5. Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, donde una primera (145; 245) de entre las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento contacta
con el 20 al 30% de la superficie del tambor (105; 205).

6. Una prensa de lavado de suspension de pulpa (101; 201) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, donde el 65% hasta el 75% de toda la superficie del tambor (105; 205) es contactada por la suspension
de pulpa.

7. Un procedimiento para lavar y deshidratar una suspension de pulpa liquida, donde la suspension de pulpa
liquida es alimentada a un distribuidor de pulpa (109; 209, 301) y a través de una entrada de tambor (115; 215) fijada
al distribuidor de pulpa (109; 209, 301) en direccién a una superficie exterior de tambor (130; 230) de un tambor
(105; 205) de modo que la suspensién de pulpa liquida contacta con la superficie exterior de tambor (130; 230),
donde se crean multiples zonas de lavado de desplazamiento (145, 146; 245, 246) multiples en el area de la
superficie exterior de tambor (130; 230) contactadas por la suspension de pulpa liquida, donde dichas zonas de
lavado de desplazamiento (145, 146; 245, 246) tienen cada una un primer extremo y un segundo extremo,
caracterizado por que

cada uno del primer y el segundo extremo de dichas zonas de lavado de desplazamiento comprende o es adyacente
a un punto de pinzamiento (125, 126, 150; 225, 226, 250),

donde una primera (145; 245) de entre las multiples zonas de lavado de desplazamiento comprende un punto de
pinzamiento principal (125; 225) y un punto de pinzamiento secundario (126; 226) y esta definida por una segunda
placa de deslizamiento de pulpa (136; 236) y la superficie exterior de tambor (130; 230) como los laterales, donde se
introduce agua de lavado u otro liquido en la primera zona de lavado de desplazamiento para permitir que los solidos
dentro de la suspension de pulpa sean lavados y continuamente deshidratados cuando pasan por la longitud de la
primera zona de lavado de desplazamiento (145; 245),



10

15

20

25

30

35

40

ES 2601 793 T3

donde una segunda (146; 246) de entre las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento comprende el punto
de pinzamiento secundario (126; 226) y un punto de pinzamiento final (150; 250), donde se afiade de nuevo agua de
lavado u otro liquido a la segunda zona de lavado de desplazamiento, y

donde la anchura de cada punto de pinzamiento dentro del canal (120; 220) es menor que la anchura del resto de
las secciones de canal respectivas que comprenden las al menos dos zonas de lavado de desplazamiento.

8. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 7, donde la suspension de pulpa liquida alimentada al
distribuidor de pulpa (109; 209, 301) contacta con el 65% al 75% de toda el area superficial de la superficie exterior
de tambor (130; 230) a través de la entrada de tambor (115; 215).

9. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 7 y 8, que comprende:

a. alimentar una suspensién de pulpa liquida a un canal (120; 220) entre una superficie de tambor exterior
(130; 230) y una placa de deslizamiento de pulpa (135, 136; 235, 236);

b. guiar la suspension de pulpa hacia una primera zona dentro del canal (120; 220) con una primera placa de
deslizamiento de pulpa (135, 136; 235, 236);

C. simultaneamente mover y deshidratar la suspension de pulpa a través de la primera zona con el tambor
(105; 205) rotativo;

d. concentrar la suspension de pulpa en un punto de pinzamiento principal (125; 225);

e. guiar la suspension de pulpa a una primera zona de lavado de desplazamiento (145; 245) dentro del canal
(120; 220) con una segunda placa de deslizamiento de pulpa (135, 136; 235, 236);

f. afadir un primer volumen de liquido de lavado en la primera zona de lavado de desplazamiento (145; 245)
adyacente al punto de pinzamiento principal (125; 225);

g. simultaneamente mover, lavar, y deshidratar la suspension de pulpa a través de la primera zona de lavado
de desplazamiento (145; 245);

h. concentrar la suspension de pulpa en un segundo punto de pinzamiento secundario (126; 226);

i guiar la suspension de pulpa hacia una segunda zona de lavado de desplazamiento (146; 246) dentro del
canal (120; 220);

j. afiadir un segundo volumen de liquido de lavado a la segunda zona de lavado de desplazamiento (146;
246) adyacente al punto de pinzamiento secundario (126; 226);
k. simultaneamente mover, lavar, y deshidratar la suspension de pulpa a través de la segunda zona de lavado

de desplazamiento (146; 246); y
l. concentrar la suspension de pulpa en el punto de pinzamiento final (150; 250), de modo que se forma una
lamina de pulpa.

10. El procedimiento de la reivindicacion 9, donde la concentracion de solidos de la suspension de pulpa en el
primer punto de pinzamiento (125; 225) es del 8% al 10%.

11. El procedimiento de la reivindicacion 9 o 10, donde la concentracion de sélidos de la suspension de pulpa
en el punto de pinzamiento final (150; 250) es del 30% al 35%.

12. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, donde la suspensién de pulpa alimentada al
canal (120; 220) tiene una concentracion de sélidos del 2,5% hasta el 11%.
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