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(57) Resumo: SISTEMA E METODO DE LAVAGEM DE FILTRO A
VACUO DE LAMA DE CAL. A presente invengdo refere-se a um
método para limpar o tambor de um secador a vacuo que inclui girar o
tambor em torno de um eixo geométrico em uma primeira dire¢éo para
formar a crosta de material sobre o tambor a medida que se desloca
através de uma cuba do material, no qual uma camada externa da
crosta € uma camada de pré-revestimento formada a partir do material
na cuba; aspirando o filtrado através da crosta e filtro sobre o tambor
para uma rede de condutos no tambor, no qual a camada de pré-
revestimento se espessa quando o filtrado é removido; mecanicamente
raspando pelo menos uma parte da camada de pré-revestimento da
crosta; descarregando um liquido de lavagem de uma carreira de
bocais de uma estrutura de lavagem, no qual o liquido de lavagem ¢
descarregado em uma sequéncia na qual um dos bocais na carreira
descarrega o liquido de lavagem enquanto outros bocais na carreira
néo estao aplicando o liquido de lavagem ao tambor.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "SISTEMA E
METODO DE LAVAGEM DE FILTRO A VACUO DE LAMA DE CAL".

Pedido Relacionado

O presente pedido reivindica prioridade para o pedido de patente
provisorio US SN 01/117.324, depositado em 24 de novembro de 2008, o
inteiro teor do qual é incorporado a titulo de referéncia.

Antecedentes da Invencao

A presente invengao refere-se em geral a lavagem de tambores
de secadores a vacuo de grande porte e, mais especificamente da remogao
por lavagem de pequenas particulas do tambor e a lavagem do filtro do tam-
bor em secadores de tambor a vacuo da lama de cal.

Um secador de tambor a vacuo remove a agua e torna mais es-

pessa a lama de cal que é tipicamente adicionalmente processada por um

forno de cal. No secador, a lama de calcio com um teor de sélidos secos de

cerca de 25% é tornada mais espessa a um teor de soélidos secos de 70 a
85%. A lama de cal é aplicada a um tambor filtro do secador a vacuo. Uma
crosta de lama de cal se acumula sobre a superficie externa do tambor filtro
a uma espessura de 15 mm a 35 mm. Uma camada de lama de cal de pré-
revestimento se forma como a camada externa da crosta de lama. A espes-
sura da camada de pré-revestimento normalmente de 1 mm a 3 mm. Uma
parte inferior do tambor gira através de uma cuba de lama de cal. Quando o
tambor filtro gira acima da cuba, o liquido filtrado € extraido da crosta e atra-
vés do filtro por um sistema a vacuo. A remogéo do filtrado seca e espessa a
lama de cal na camada de pré-revestimento sobre o tambor. Ao término da
parte de secagem da rotagéo do tambor, um raspador remove uma camada
externa, por exemplo, de cerca de 1 mm, da lama de 6a| seca da superficie
da camada de filtro de pré-revestimento. A lama de cal seca se precipita do
raspador sobre um transportador e é conduzida para um forno.

A parte da camada de filtro de pré-revestimento que deixou de
ser raspada pode criar uma obstrugao com finas particulas de cal. O entupi-
mento causado por uma camada de pré-revestimento cria excessiva resis-

téncia ao fluxo do filtrado através da massa nao-compactada de cal quando
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o tambor gira através da cuba. Para evitar obstrugbes, a camada de preé-
revestimento é periodicamente removida por uma lavagem na forma de uma
pulverizagdo e a camada de pré-revestimento se reforma sobre a crosta de
cal. Além disso, o tambor filtro pode se tornar entupido com particulas de cal.
O tambor filtro é periodicamente limpo por jatos de agua sob alta pressao
que cortam fora e limpam o filtro. A crosta se reforma sobre o filtro quando o
tambor gira através da cuba.

Sistemas de lavagem tipicos para secadores da lama de cal séo
expostos nas patentes US: 5.759.397; 5.897.788 e na publicagéo do pedido
de patente n®>2007/0251891. Estes sistemas de lavagem convencionais utili-
zam jatos sob alta pressao e pulverizagdes sob pressdo média para aplicar
liquido de lavagem a crosta de cal e tambor filtro. Os jatos de alta presséo
removem a crosta e lavam o filtro exposto pela remogéo da crosta. As pulve-
rizagdes sob pressdo média removem a camada de pré-revestimento, porem
nao removem a inteira crosta de cal. As pulverizagdes sob pressdo média
sdo usadas enquanto os jatos sob alta pressdo permanecem inativos, e po-
dem ser aplicadas com os jatos sob alta presséo para evitar perda de pres-
sdo de sucgao devido & remogdo da crosta de cal. Veja-se a patente US n®
5.897.788, coluna 4, itens 8 a 56. .

Estes sistemas de lavagem tipicos. ndo permitem a remogao por
raspagem da cal enquanto os jatos sob alta pressdo removem a crosta de
cal e efetuam a limpeza do tambor filtro. A crosta é removida e o filtro & lim-
po periodicamente, tal como uma vez a cada quatro (4) a oito (8) horas de
operagao do secador de tambor a vacuo. Enquanto a crosta esta sendo re-
movida e o filtro limpado, a parte superior da camada de pré-revestimento &
simultaneamente raspada e descarregada do tambor. A suspenséo da ras-
pagem da camada de pré-revestimento interrompe a produgéo da lama de
cal espessa pelo secador de tambor a vacuo. De ha muito verifica-se a ne-
cessidade por técnicas para limpeza do tambor filtro que n&o envolvam a
interrupgéo do funcionamento do secador.

Breve Descricao da Invencao

Um sistema de lavagem foi desenvolvido para um filtro em um
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secador a vacuo de lama de cal. O sistema de lavagem inclui bocais de pul-
verizagao que lavam a crosta de filtro de lama de cal e o filtro no secador a
vacuo. Os bocais de pulverizagao saO distribuidos em uma ou mais carrei-
ras através da largura do tambor de secador cilindrico. Os bocais em cada
carreira de maneira independente e sucessiva sao alimentados com liquido
de lavagem, por exemplo, agua, através de condutos de ago inoxidavel. A-
gua ou outro liquido de lavagem ¢ aplicado sucessivamente aos bocais de
pulverizacdo de tal maneira que somente um ou dois bocais projetem liquido
a qualquer tempo. Os bocais se deslocam em vai e vem através de uma cur-
ta se¢éo do tambor de filtro em um movimento oscilante quando liquido de
lavagem é aplicado a uma regidao em anel tubular estreita do tambor. Apos
os bocais selecionados terem aplicado liquido de lavagem a regido em anel
tubular sobre o tambor, outros bocais sao selecionados e aplicam liquido de
lavagem a outra regido de anel tubular do tambor. A selegdo de bocais se
processa sucessivamente de tal maneira que com o passar do tempo a intei-
ra largura do tambor receba uma pulverizagao de um dos bocais.

Condutos, tais como tubos, ministrando liquido de lavagem aos
bocais s@o contidos em uma travessa em ago inoxidavel disposta adjacente
ao tambor a vacuo. Os bocais podem ser afixados a travessa e posicionados
para projetar liquido de lavagem sobre a crosta de cal suportada pelo filtro e
tambor. A travessa se movimenta em vai e vem para direcionar a pulveriza-
¢ao de lavagem pelo bocal ou bocais selecionados sobre uma regiao de anel
tubular sobre a crosta de cal. A travessa € movida em vai € vem por um mo-
tor e engrenagens montadas em uma extremidade da travessa. As extremi-
dades da travessa sdo suportadas por rolos ou outras e estruturas de man-
cal que permitem a movimentagdo da travessa em vai e vem. Os rolos ou
mancais podem ser encerrados por uma vedagdo em forma de coberta de
borracha para serem protegidos contra o p6 de lama de cal.

Agua é fornecida aos condutos na travessa por uma bomba de
alta pressao que de preferéncia opera a uma velocidade e presséo de des-
carga variavel. Alguns dos condutos ministram liquido de lavagem sob alta

pressdo a bocais de jato distribuidos ao longo da extensao da travessa. Ou-
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tros condutos ministram liquido de lavagem sob pressdo média a bocais de
ventilador também distribuidos ao longo do comprimento da travessa.

Valvulas a solenoide dirigem agua da bomba as médias ou altas
pressdes necessarias para o ventilador e bocais de jato.

Um dispositivo de controle de fluxo, por exemplo valvulas de so-
lenoide, de preferéncia posicionadas no exterior do tambor dirigem liquido de
lavagem para bocais selecionados. As valvulas a solenoide distribuem o li-
quido de lavagem sucessivamente para os bocais. A operagao das valvulas
de solenoide é controlada por um algoritmo de controle de fluxo que pode
ser executado por um sistema central de controle distribuido (DCS), um cir-
cuito légico de programa local (PLC) ou outro processador de computador ou
sistema de controle de circuito eletrénico.

A invengao pode ser incorporada como o um método de limpeza
de um tambor de um secador a vacuo, em que o tambor tem uma superficie
circunferente incluindo um filtro coberto por uma crosta de um material a ser
secado e uma rede de condutos que recebem o filtrado passando atraves da
crosta e fiitro, uma cuba do material no qual o tambor é parcialmente assen-
tado, um raspador mecanico adjacente a um primeiro lado do tambor e uma

estrutura de lavagem incluindo pelo menos uma carreira de bocais adjacen-

~ tes a um segundo lado do tambor, 0 método compreendendo: girar o tambor

e torno de um eixo geométrico em uma primeira diregéo para formar a crosta
do material sobre a superficie circunferente quando o tambor circula atraves
da cuba, em que uma camada externa da crosta € uma camada de pré-
revestimento formada do material na cuba, aspirando o filtrado através da
crosta e filtro e para o interior da rede de condutos, em que a camada de
pré-revestimento se espessa quando o filtrado é removido; mecanicamente
raspando pelo menos uma parte da camada de pré-revestimento da crosta
pelo raspador, no qual o primeiro lado do tambor gira para baixo no sentido
da cuba; e descarregando um liquido de lavagem de uma carreira de bocais
da estrutura de lavagem para o segundo lado do tambor, no qual o liquido de
lavagem é descarregado em uma sequéncia em que um dos bocais na car-

reira esta descarregando o liquido de lavagem ao passo que outros bocais
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na carreira nao estao aplicando o liquido de lavagem ao tambor.

Um secador a vacuo compreendendo: um tambor giravel incluin-
do uma superficie circunferente coberta por um filtro € uma crosta de um
material a ser secado; uma rede de condutos que recebem o filtrado pas-
sando através da crosta e filtro; uma cuba do material no qual o tambor esta
parcialmente assentado; um raspador mecanico adjacente a um primeiro
lado do tambor, e uma estrutura de lavagem incluindo bocais adjacentes a
um segundo lado do tambor e os bocais séo distribuidos lateralmente atra-
vés da superficie do tambor; e um controlador acionando pelo menos uma
valvula para selecionar um ou mais dos bocais para descarregar um fluido
contra a crosta enquanto o raspador remove uma camada externa da crosta.

Descricdo Sucinta dos Desenhos

A figura 1 & um diagrama esquematizado mostrando em segéo
transversal um secador de tambor a vacuo para lama de cal;

A figura 2 é um diagrama esquematico mostrando um sistema
de Ia'vagem para direcionar jatos de agua sob alta presséo e pulverizagdes ~
de agua sob pressao médiaApara a crosta de cal e tambor filtro no secador a
vacuo de lama de cal;

A figura 3 é uma vista em perspectiva de um lado frontal do con-
junto de motor e engrenagens tipico afixado a uma travessa de curso alter-
nativo suportando bocais para o sistema de lavagem;

A figura 4 é uma vista extrema da travessa com o conjunto de
motor e engrenagens mostrado na figura 3;

A figura 5 é uma vista em perspectiva de um lado traseiro do
conjunto de motor e engrenagens e a travessa de curso alternativo mostrada
na figura 3;

A figura 6 é uma vista em perspectiva de outra modalidade do
sistema de lavagem que inclui uma valvula giratéria para de maneira suces-
siva direcionar liquido de lavagem sob alta e média pressao de bocais dirigi-
dos contra a crosta de cal,

A figura 7 é uma vista em perspectiva de componentes rotativos

e estacionarios da valvula reguladora mostrada na figura 6 que dirigem em
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sucessao liquido de lavagem para cada um dos bocais de lavagem.

A figura 8 é um diagrama esquematico de outra modalidade de
sistema de lavagem para aplicar agua sob alta e sob média pressao suces-
sivamente para uma carreira de bocais de jato e uma carreira de bocais de
ventilador, respectivamente.

Descricido Detalhada da Invencao

A figura 1 ilustra um sistema de tambor a vacuo incluindo um
tambor rotativo 2 montado sobre um eixo 3 se estendendo através de um
eixo geométrico rotativo longitudinal do tambor. O casco cilindrico do tambor
é construido de uma armacgao porosa cilindrica 4, placa perfurada ou outra
superficie de apoio que forme um suporte em malha, poroso ou perfurado
para um pano de filtro 5. O casco é coberto com o pano de filtro 5, tal como
um pano de tela ou polipropileno. Imediatamente para dentro do casco cilin-
drico 4 existe uma rede de compartimentos de drenagem de filtro 6 (somente
um deles é mostrado) cada um tendo um duto de filtrado 7 (mostrado de
maneira esquematica na figura 1) para direcionar o filtrado para uma valvula
de descarga de filtrado 8 na extremidade do tambor ou para uma parte oca
do eixo 3;

O filtrado passando através da armagéo cilindrica 4 para o inte-
rior dos compartimentos de drenagem 6 é descarregado pela valvula 8 ou
eixo 3 através de um sistema de descarga induzido por a¢éo da gravidade
ou por um sistema de descarga induzido por uma bomba 9. A descarga do
filtrado gera um vacuo em cada dos compartimentos de drenagem 6. O va-
cuo extrai o liquido através da armagao 4 e do pano filtro 5, ao passo que o
pano filtro bloqueia os particulados, por exemplo, particulados de cal. Devido
ao bloqueio dos particulados, uma crosta cilindrica 10 de lama de cal se for-
ma sobre a superficie externa do pano filtro. A crosta de cal 10 tem tipica-
mente uma espessura de 15 mm a 35 mm.

Uma parte inferior do tambor 2, por exemplo, entre as posi¢oes
de 4 a 8 horas de reldgio de rotagao do tambor, e é parcialmente imersa em
uma cuba 11 contendo lama de cal 12. O tambor gira no sentido horario con-

forme indicado seta 19 sobre o tambor na figura 1. Uma entrada 13 para o
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alojamento de cuba 11 recebe um fluxo de lama de cal de preferéncia a um
teor de solidos secos de 20% a 25% de particulas de cal para o liquido. A
lama de cal 12 na cuba se afixa a crosta de lama 10 a medida que o tambor
secador gira através do alojamento da cuba. ‘
Quando o tambor 2 gira, a lama de cal 12 na cuba € aspirada
sobre a crosta de lama pela agdo de sucgao aplicada ao pano filtro 5 e com-
partimentos de drenagem 6 abaixo da crosta de cal. O vacuo parcial domi-
nante nos dutos de filtrado 7 apresenta um diferencial de pressao aspirando
a lama de cal para a crosta e filtra o liquido através da crosta e do filtro. A
lama de cal se acumula sobre a crosta de lama a medida que o tambor gira
através da cuba. Quando o tambor gira e a crosta de lama espessa se eleva
da cuba, o vacuo parcial continua a remover liquido da crosta de lama e efe-
tuar sua transferéncia para os compartimentos de drenagem 6. A remogao
de liquido da crosta de cal eleva o teor de sélidos secos da lama de cal na

camada de pré-revestimento 17 da crosta de cal. O liquido filtrado, isto &, o

_licor fraco. separado da lama de cal e aspirado através do pano de filtro e

passado para o interior dos compartimentos de drenagem.

A camada externa de lama de cal sobre a crosta de cal 10 é de-
signada de uma camada de pré-revestimento 17. A lama de cal na camada
de pré-revestimento 17 se engrossa a medida que a agua € aspirada da ca-
mada e através da parte subjacente da crosta de cal e filtro. A camada de
pré-revestimento tem tipicamente uma espessura de 1 a 3 mm. A camada de
pré-revestimento é reformada sobre a crosta de lama a medida que o tambor
gira através da cuba 11 que contém a lama de cal.

Um raspador 14 remove a camada de pré-revestimento 17 ou
uma parte, por exemplo, 1 mm da camada de pré-revestimento. O raspador
de lama de cal 14 estende ao longo do lado da crosta de cal 10 de uma ex-
tremidade longitudinal do tambor para a outra. O raspador 14 pode remover
uma camada externa delgada, por exemplo, de um milimetro de espessura,
da camada de pré-revestimento. O raspador guia a lama de cal seca remo-
vida para uma correia transportadora 15 (mostrada em segéo transversal na

figura 1) ao lado do transportador ou um mecanismo correspondente que
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transporta a lama de cal seca para um forno de re-calcinar. ,

A camada de pré-revestimento 17 inclui finas partfculas de cal
que podem obstruir os poros do pano de filtro 5. Um pano de filtro obstruido
reduz o grau de sucgao aplicado para aspirar o liquido através da crosta de
cal 10 aplicado para extrair a lama de cal 12 da cuba para a crosta de cal.
Para evitar excessivo entupimento do pano de filtro, tiras anulares da cama-
da de pré-revestimento da crosta de cal sao periodicamente removidas pela
acéo de bocais pulverizadores dirigindo o liquido de lavagem que se infiltra
na crosta de cal e remove a lama de cal da crosta. A lama de cal removida
cai no interior da lama de cal da crosta 12 no alojamento de cuba. A camada
de pré-revestimento e a crosta de lama se reformam quando o tambor gira
através da cuba.

Os bocais pulverizadores 16, 18 sao incluidos em um sistema de
lavagem de liquido 20, disposto adjacente e em paralelo com o tambor 2. O
sistema de lavagem inclui uma travessa 22 ou outra estrutura de apoio para
os bocais de lavagem. A travessa se estende pelo comprimento do tambor e
de preferéncia & posicionada adjacente em torno da posigao de 9 horas do
tambor, e proxima do ponto onde o tambor se eIevé da cuba. A travessa 22
suporta uma carreira de bocais de lavagem sob alta presséo 16 que séo de
preferéncia montados sobre a travessa para aplicar jatos de liquido de lava-
gem sob alta presséo a crosta de cal e ao filtro. Os bocais de lavagem sob
alta pressa@o podem ser distribuidos para aplicar jatos de liquido de lavagem
de maneira geral no sentido perpendicular a crosta de cal ou a um angulo
oposto a rotagao do tambor. Os bocais de lavagem sob alta presséo podem
ser dispostos em uma Unica fileira ou de preferéncia em duas fileiras nas
quais os bocais de cada fileira sao verticalmente alinhados para formar um
par de bocais sob alta pressdo que aplicam jatos de liquido de lavagem Si-
multaneos a crosta de cal e ao filtro. Um primeiro jato corta uma estreita tira,
por exemplo de 10 a 20 mm de largura, através da crosta de cal para expor
o filtro. O segundo jato limpa o filtro exposto.

Uma carreira de bocais sob pressdo média 18 é montada sobre

a travessa 22 e de preferéncia imediatamente acima das carreiras de bocais
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sob alta pressdo. Cada bocal de pressao média pode ser verticaimente ali-
nhado com um correspondente bocal sob alta pressdo 16 ou par de bocais.
De preferéncia, um bocal sob pressdo média pulveriza liquido de lavagem
sobre a crosta de cal enquanto o bocal sob alta pressao (imediatamente a-
baixo do bocal sob pressao média) pulveriza um jato sob alta pressdo que
remove uma tira anular da crosta de cal e expde o filtro. O bocal de pressao
média é aplicado a crosta de cal acima do jato sob alta pressao e causa a
lama de cal a se formar nos lados da tira a formar os lados da tira cortada na
crosta pelos jatos sob alta pressao da camada de pré-revestimento adjacen-
te. A lama de cal que enche a tira anular cortada pelo jato sob alta pressao.
O rapido enchimento da tira anular na crosta previne uma perda de vacuo
que poderia de outro modo resultar da tira e do filtro exposto.

A figura 2 é uma vista esquematica do sistema de lavagem 20
para o secador de tambor a vacuo 21. O sistema de lavagem 20 fornece li-
quido de lavagem aos bocais 16, 18 dirigidos contra a crosta de cal 10 sobre
o tambor rotativo 2. Os sistemas de lavagem 20 incluem uma travessa de
curso alternativo 22 ou outra longa armagéo que suporta os bocais 16, 18 e
os condutos 25 que administram liquido de lavagem aos bocais. Os bocais
de pressdo média 18 (An, By, Cn, Dn, En € Fy) direcionam correntes de liqui-
do de lavagem sob pressdo média contra a crosta de cal e os bocais de alta
pressdo 16 (Gn, Hn In, Jn, Kn e L) direcionam correntes de lavagem de li-
quido sob alta pressao contra a crosta de cal. Os condutos 25 na travessa 25
sao mostrados por linhas descontinuas na figura 2 que representam dutos
ou tubos montados sobre a travessa e se estendendo para cada bocal 16,
18, a partir de um respectivo duto 28, 29 que se estende de um respectivo
solenoide de valvula de pressdo média 30 ou de um solenoide de valvula de
alta pressdo 32. A travessa 22 é paralela e proxima ao tambor. A travessa
pode posicionar os bocais 16, 18 de tal maneira que os bocais situem-se
contiguos ao tambor tal como por uma distancia de 2 mm a 50 mm do tam-
bor.

A travessa 22 se desloca reciprocamente 33, por exemplo em

vai e vem por uma distancia de 0,60 m para mover os bocais 16, 18 em um
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movimento oscilante, em vai e vem através da face da crosta de lama e do
tambor. A distancia de cada bocal percorre em vai e vem de preferéncia a
distancia entre bocais do tipo similar. Por exemplo, a distancia do movimento
em vai e vem da travessa 22 é de cerca de 0,60. De modo similar, a distan-
cia entre os bocais de pressdo média € de cerca de 0,60 m, assim como a
distancia entre os bocais de alta pressado. Outrossim, a distancia entre os
bocais de tipo similar pode ser de cerca de 25 a 50 mm menor que a distan-
cia do curso em vai e vem da travessa.

O curso em vai e vem 33 da travessa desloca os bocais 16, 18
através de uma parte anular do tambor. Como mostrado na figura 2, o tam-
bor é dividido (para fins de ilustragdo e nao literalmente) em seg¢des de anel
tubulares longitudinais (A, B, C, D, E e F) do tambor. As se¢bes de anel tu-
bular tém uma largura correspondente ao movimento em vai e vem dos bo-
cais. Cada sec¢ao de anel tem um grupo associado 2 de um bocal de pressao
média 16 e de bocais de alta pressao 18 distribuidos em uma locagao ao

longo da extens&o da viga adjacente a secéo de anel. Cada grupo 24 de bo-

. cais se estende pela largura (w) da correspondente se¢édo de anel enquanto

a travessa se desloca em vai e vem. Por exemplo, o grupo 24 de bocais cor-
respondente a se¢do de anel F sobre o tambor é posicionado para confron-
tar a segdo de anel F e atravessar a largura (w) de segéo de anel F enquan-
to os bocais 16, 18, e a travessa 22 se movimentam em vai e vem. De ma-
neira similar, o grupo 24 de bocais adjacente a se¢&o de anel E se deslocou
em vai e vem através da parte do tambor correspondente a seg¢éo de anel E;
o grupo 24 de bocais adjacente a segao de anel D se desloca em vai e vem
através da parte do tambor correspondente a se¢ao de anel D e assim por
diante. Os grupos 24 de bocais sao de tal maneira dispostos que coletiva-
mente os bocais percorrem a inteira largura da crosta de lama 10 sobre o
tambor 2.

Um grupo 24 de bocais compreende, por exemplo, um bocal de
alta pressao 16 (ou par de bocais de alta pressdo) e um bocal de pressao
média 18, no qual os bocais 16, 18 podem ser alinhados verticalmente. A

figura 1 mostra o bocal de pressdo média 18 acima do(s) bocal(is) de alta
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pressdo 16 para um tambor girando no sentido horario. O bocal de pressao
média 18 pode situar-se abaixo dos bocais de alta pressao se a rotagao do
tambor & no sentido anti-horario. O bocal, de pressdo média 18 de preferén-
cia € um bocal pulverizador descarregando uma pulverizagao de liquido de
lavagem sob uma pressao entre dois (2) a vinte (20) bares. O bocal de pres-
sdo média pode descarregar uma pulverizagdo de liquido de lavagem que
incide sobre uma tira da largura de 120 mm a 250 mm da crosta de cal sobre
o tambor. O bocal de ventilador de pressdo média 18 remove uma se¢ao em
anel tubular da camada de pré-revestimento, porém, nao remove o restante
da crosta de cal. A remogao da camada de pré-revestimento elimina as par-
ticulas em p6 finas que se acumulam na camada de pré-revestimento. Caso
nao sejam periodicamente removidas, estas particulas podem tornar a ca-
mada de pré-revestimento impermeavel e prevenir o fluxo de ar atraves da
crosta de cal e para o interior do sistema de vacuo. O anel da camada de
pré-revestimento 17 & reformado sobre a crosta enquanto o tambor gira a-
través da cuba 11.

As pulverizagées sob pressdo média podem ser aplicadas para
remover a camada de pré-revestimento sequencialmente em sucessivos a-
néis (A a F) enquanto o raspador continua a remover partes secas do pre-
revestimento. O bocal de pressdao média 18 de preferéncia € um bocal pulve-
rizador descarregando uma pulverizagdo de agua de lavagem que incide
sobre uma tira de 120 mm a 250 mm de largura da crosta de cal sobre o
tambor. Os bocais de pressdao média 18 sdo de preferéncia posicionados
imediatamente acima da cuba e adjacentes a parte do tambor que se eleva
acima da cuba. O raspador 14 de preferéncia é pbsicionado sobre o lado
oposto do tambor em relagéo ao sistema de lavagem e imediatamente acima
da cuba. A camada de pré-revestimento removida pelo bocal forma uma se-
¢ao em anel relativamente estreita (A a F) como uma depressao na crosta
de cal. Esta depressao em anel continua enquanto o tambor gira para o ras-
pador. Quando o tambor gira para o raspador, a camada de pré-revesti-
mento é secada. ‘

A depressdo em anel na crosta de cal formada pelo bocal de
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pressdao média pode passar sob o raspador sem entrar em contato com o
raspador. Quando a depressao € imersa na cuba de lama de cal, a depres-
sdo em anel é preenchida com a lama de cale reforma a camada de pre-
revestimento. Quando o tambor continua a girar, a parte preenchida do pré-
revestimento de preferéncia nao volta a ser lavada imediatamente com os
bocais, porém de preferéncia é secada e entdo removida pelo raspador. A
parte preenchida do pré-revestimento de preferéncia nao volta a ser lavada
até o restante de o tambor receber pulverizacdes de pressdo meédia do sis-
tema de lavagem.

Cada grupo de bocais 24 de preferéncia também inclui um par
de bocais de alta pressao 18 que individualmente descarregam uma corrente
ou jato de liquido de lavagem sob uma alta presséo de preferéncia entre 3 a
7 MPa (30 a 70 bar). Os bocais de alta pressdo descarregam uma estreita
corrente ou jato de liquido de lavagem que remove a crosta de cal inteira-

mente e expde uma estrita faixa do filtro subjacente. A corrente ou jato do

. bocal de alta pressao 18 também limpa o pano de filtro exposto 5 (figura 1).

De preferéncia, um primeiro bocal de alta pressdo remove uma estreita tira
da crosta de cal e um segundo bocal de alta pressao, operando a uma pres-
sd0 mais alta, efetua a limpeza do filtro exposto. Além disso, o bocal de
pressdo média imediatamente acima dos bocés de alta presséo pulveriza
liquido de lavagem sobre o filtro exposto e a crosta de cal adjacente.
Imediatamente apds os bocais de alta presséo ter removido a
crosta de lama de cal e efetuado a limpeza do pano de filtro, os bocais de
pressdo média dirigem uma pulverizagéo de quuido‘de lavagem contra a tira
removida de crosta e as partes adjacentes da crosta para causar a lama de
cal a preencher a tira cortada pelos bocais de alta press&o. O preenchimento
da tira com lama de cal previne que ar excessivo seja aspirado atraves da
tira e filtro exposto e dessa forma previne uma perda de sucgéo no tambor.
Os jatos de alta presséao aplicados com menor frequéncia ao tambor do que
sdo aplicadas as pulverizagdes sob pressao média quando aplicadas sem os
jatos de alta pressdo. O raspador continua a remover uma camada externa

da camada de pré-revestimento enquanto os bocais de alta pressao remo-
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vem um anel da crosta de cal e limpam o pano de filtro.

Liquido de lavagem é administrado aos bocais 16, 18 e ao con-
duto 25 na travessa acoplada com os bocais pelos tubos ou outros condutos
28, 29 ligados com as valvulas de solenoide 30, 32. Um conduto de pressao
média 28 se estende entre cada valvula a solenoide de pressdo meédia (Ae ,
Be, Ce, De. Ec € Fe) e 0 correspondente tubo de pressdo média 28 e bocal de
pressao média 16. De modo similar, um tubo de alta pressdo 29 se estende
entre cada valvula a solenoide de alta pressao (G, Hs, Is, Js, Ks e Ls) e o cor-
respondente tubo de alta pressao 29 e bocais de alta pressao 18. O liquido
de lavagem sob média pressao fornecido ao banco 30 de valvulas a solenoi-
de de pressdao média pode ser alimentado a uma pressao media, por exem-
plo, de 2 a 4,5 MPa (300 a 650 psi ou 20 a 45 bar); O liquido de lavagem sob
alta pressao administrado ao banco 32 de valvulas a solenoide de alta pres-
s&0, pode ser administrado 4 uma alta pressao de 5,5 a 6,5 MPa (800 a 950
psi ou 55 a 65 bar).

As valvulas a solenoide de pressdao média 30 podem ser dispos-
tas em um banco 34 tendo um tubo coletor comum recebendo liquido sob
pressdao média bombeado tanto por uma fonte de agua de usina 36 como
bombeado por uma fonte de liquido de lavagem 38. De maneira similar, as
valvulas a solenoide de alta press&o 32 podem ser distribuidas em um banco
40 tendo um coletor comum recebendo liquido sob alta pressdo bombeado
da fonte de liquido de lavagem 38. As valvulas 41 ligam e desligam o fluxo
de agua de lavagem entre os bancos 30, 32 de valvulas a solenoide e as
fontes 36 e 38 de liquido de lavagem.

Por exemplo, para fornecer agua de lavagem sob pressao média
aos solenoides de pressao média 30 as valvulas 41 podem ser ativadas para
a agua de usina de pressao média 36 a fonte de liquido de lavagem de pres-
s&o média 36 e a fonte de agua de lavagem de pressao média 38, e a valvu-
la 41 fechada para agua de lavagem de alta presséo proveniente da fonte de
liquido de lavagem 38. Para fornecer liquido de lavagem tanto de pressao
média como de liquido de alta pressao, as valvulas 41 sao ativadas tanto

para a saida de alta pressdo como para a saida de pressdo média da fonte
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de liquido de lavagem.

O nuamero de bocais 16, 18 em cada carreira esta subordinado
ao comprimento do tambor. Por exemplo, um tambor tendo um comprimento
de 3,00 m pode ter cinco grupos 24 de bocais e um tambor tendo um com-
primento de 4,00 m pode ter seis grupos 24 de bocais.

Um "passe" é um curso lateral da travessa, por exemplo, em vai
e vem de (0,60 m) durante o qual um grupo de bocais (A, B, C, D,E ou F)
pulveriza liquido de lavagem contra o tambor e os outros bocais permane-
cem inativos. Um ciclo de lavagem completa pode incluir uma série sequen-
cial de passes na qual cada um dos bocais de pressao média em cada grupo
de bocais sucessivamente dirige liquido de lavagem sob pressao media para
remover a camada de pré-revestimento e um passe no qual os bocais de
alta pressdo (com os bocais de pressdao média) dirige liquido de lavagem
para remover a crosta de lama de cal e limpar o pano filtro subjacente.

Um ciclo de lavagem completa pode ser a: (i) primeiro passe no
qual os bocais de alta pressao e de baixa pressao (Anx e Gy) dirigem corren-
tes de alta e de média presséo de liquido de lavagem contra a crosta de cal
e os solenoides (As e Gs) séo abertos, e os outros solenoides séo fechados
de tal modo que os outros bocais nao pulverizam agua de lavagem; (ii) com
a conclusdo do primeiro passe, os solenoides (As e Gs) sédo fechados € a
seguir no inicio do segundo passe o solenoide de pressdo média Bs € aberto
para que somente liquido de lavagem de pressao média seja pulverizado
pelo bocal de pressdao média By, € nenhum outro bocal pulverize liquido de
lavagem (durante o segundo passe, a travessa e os bocais se deslocam em
uma diregdo oposta ao primeiro passe); (iii) com a conclusdo do segundo
passe o solenoide Bs se fecha, um solenoide de pressédo média Cs se abre
ao inicio do terceiro passe de forma que somente liquido de lavagem de
pressdo média é pulverizado pelo bocal de pressdo média By; (iv) com a
conclusdo do terceiro passe, o solenoide Cs se fecha, o solenoide de pres-
sdao média Ds se abre ao inicio do quarto passe de forma qué somente liqui-
do de lavagem sob pressado média é pulverizado pelo bocal de pressao mé-

dia Cy, € (V) a sequéncia de passes continua para os solenoides e bocais
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(Es. En, € Fs. F,) para completar o primeiro ciclo de lavagem. Apo6s a conclu-
sa0 do primeiro ciclo de lavagem, um segundo ciclo de lavagem se inicia que
é similar ao primeiro ciclo de lavagem exceto que durante o primeiro passe
os solenoides de pressdao média e de alta pressao (Bs e Hs) sao abertos pa-
ra que liquido de lavagem seja emitido pelos bocais de média e de alta pres-
sao (By e Hn) e os subsequentes passes cada um abre um dos solenoi-
des/bocais de pressdo média remanescentes. Os ciclos de lavagem continu-
am até cada um dos conjuntos de bocais de alta pressao ter sido aberto para
remover a crosta de cal e efetuar a limpeza do péao de filtro.

As valvulas a solenoide e o motor sao operados por um contro-
lador (ver 140 na figura 8), tal como um computador, microprocessador, um
circuito légico programavel (PLC) ou um circuito de controle distribuido
(DSC). O motor pode continuamente movimentar a travessa em vai e vem
através de uma distancia correspondente a distancia entre os bocaié nas
fileiras sobre a travessa, por exemplo, 0,60 m. Alternativamente, o controla-
dor pode causar o atuador a movimentar a travessa em vai e vem em ciclos
predeterminados, de tal modo que movimente a travessa em vai € vem em
quatro ciclos, no qual cada ciclo inclui mover a travessa em um curso para
tras e um curso para frente. Apos a conclusdo de um ciclo de lavagem, o
controlador pode ou ndo deixar o sistema de lavagem em ralenti por um cur-
to periodo predeterminado tal como de 20 minutos & uma hora. Apos este
periodo em ralenti, o controlador inicia um outro ciclo de lavagem.

A figura 2 é uma vista lateral do ciclo de lavagem 20 para o se-
cador de tambor a vacuo. Em uma modalidade, o sistema de lavagem 20
fornece liquido de lavagem as carreiras 16, 18 de bocais dirigidos para uma
crosta de cal 10 sobre o tambor rotativo 2. Os sistemas de lavagem 20 inclu-
em uma travessa 22 ou outra estrutura longa que suporta as carreiras de
bocais que administram liquido de lavagem ao tambor e, particularmente a
crosta de cal e a tela de filtro. A travessa 22 é disposta em relagéo paralela e
préxima a tela de filtro. A travessa pode posicionar os bocais de tal maneira
que os bocais situem-se préximos ao tambor, tal como a uma distancia de

(50 mm a 2 mm) do tambor.
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A travessa 22 se desloca reciprocamente, por exemplo em vai e
vem, parra mover os bocais em um curso em vai e vem, por exemplo, em
um movimento oscilante através da face da crosta de cal e do tambor. A dis-
tancia que cada bocal percorre no movimento em vai e vem de preferéncia é
igual a distancia entre os bocais em cada carreira. Por exemplo, a distancia
do movimento em vai e vem da travessa 22 € de cerca de 0,60 m (2 pés). De
maneira similar, a distancia entre os bocais em cada fileira de bocais € de
cerca de 0,60 m e pode ser de 2,5 cm ou 5,0 cm menor que a distancia do
movimento em vai e vem da travessa.

O curso em vai e vem da travessa 22 desloca os bocais 16, 18
através de uma parte anular do tambor. Como mostrado na figura 2, o tam-
bor é dividido (para fins de ilustragdo e nao literalmente) em se¢bes de anel
tubular longitudinais (A, B, C, D, E, F e G) do tambor. Aé se¢cbes em anel
tubular tém uma largura correspondente ao movimento em vai € vem, p.ex,
0,60 m (2 pés) da travessa. Cada seg¢ao em anel tem um grupo associado 24
de bocais 16,18 dispostos em uma locagao ao longo da extensao da traves-
sa adjacente a secdo em anel. Cada grupo de bocais percorre a largura da
correspondente secdo de anel quando a travessa se movimenta em vai e
vem. Por exemplo, o grupo 24 de bocais, correspondente & seg¢éo de anel
sobre o tambor é posicionado para confrontar a se¢do de anel G e se deslo-
car em vai e vem através da secéo de anel G quando a travessa 22 se mo-
vimenta em vai e vem. De maneira similar, o grupo 24 de bocais adjacente a
se¢do de anel F é movido em vai e vem através da parte do tambor corres-
pondente a secéo de anel E e assim por diante. Os grupos 24 de bocais sao
de tal maneira dispostos que coletivamente os bocais se transladam em vai
e vem através da inteira largura da crosta de cal e filtro sobre o tambor.

Um grupo 24 de bocais compreende, por exemplo, um bocal de
alta pressdo 16 (ou par de bocais de alta pressdo) e um bocal de pressao
média 18, no qual os bocais 16, 18 séo alinhados verticalmente. O bocal de
pressdo média 18 estad acima do(s) bocal(is) de alta pressdo 16 para um
tambor girando no sentido horario (porém pode estar abaixo dos bocais de

alta pressao caso a rotagdo do tambor seja no sentido anti-horario). O bocal
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de pressdo média 18 de preferéncia € um bocal pulverizador ou ventilador
descarregando uma pulverizagao de liquido de lavagem sob uma pressao
entre 0,2 MPa e 2 MPa (2 bar e 20 bar). O bocal de pressao média pode
descarregar uma pulverizagao de liquido de lavagem que incide sobre uma
tira da largura de 120 mm a 250 mm da crosta de cal sobre o tambor. O bo-
cal ventilador de pressdao média 18 remove uma sec¢édo de anel tubular da
camada de pré-revestimento porém nao remove o restante da crosta de cal.
A remocao da camada de pré-revestimento elimina as finas particulas que
se acumulam na camada de pré-revestimento. Caso ndo sejam periodica-
mente removidas, estas finas particulas de poeira podem tornar a camada
de pré-revestimento impermeavel e prevenir o fluxo de ar através da crosta
de cal e para o interior do sistema de vacuo. O anel da camada de pré-
revestimento 17 é reformado sobre a crosta quando o tambor gira através da
cuba 11.

As pulverizagbées de pressdo média podem ser aplicadas para
remover a camada de pré-revestimento em sucessivos anéis enquanto o
raspador continua a remover as partes secas do pré-revestimento. Os bocais
de pressdo média 18 de preferéncia sdo posicionados imediatamente acima
da cuba e adjacente a parte do tambor que se eleva acima da cuba. O ras-
pador 14 de preferéncia é posicionado sobre o lado oposto do tambor em
relagao ao sistema de lavagem e imediatamente acima da cuba. A camada
de pré- revestimento removida pelo bocal de pressdo média forma uma de-
pressdo de secdo anular relativamente estreita na crosta de cal. Esta de-
pressdo continua quando o tambor gira para o raspador. Quando o tambor
gira para o raspador, a camada de pré-revestimento é secada. O raspador
remove o pré-revestimento. A depressao na crosta de cal formada pelo bocal
de pressdao média pode passar sob o raspador sem tocar o raspador. Quan-
do a depressao € imersa na cuba de lama de cal, se enche com a lama de
cal e reforma a camada de pré-revestimento. A medida que o tambor conti-
nua a girar, a parte preenchida do pré-revestimento de preferéncia néo é
lavada de imediato com os bocais, porém de preferéncia é secada e a seguir

cortada pelo raspador. A parte preenchida do pré-revestimento de preferén-
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cia nao volta a ser lavada até o restante do tambor receber pulverizagdes de
pressdo média do sistema de lavagem.

Cada grupo de bocais 24 de preferéncia também inclui um ou
um par de bocais de alta pressao que individualmente descarregam um jato
de liquido de lavagem sob uma alta pressao, de preferéncia entre trinta (30)
bar e setenta (70) bar. Os bocais de alta pressao dirigem um jato estreito de
liquido de lavagem que corta fora a crosta de cal e expée uma estreita tira
do filtro subjacente. O jato limpa também o filtro exposto. De preferéncia, um
primeiro bocal de alta pressdo corta e remove uma estreita tira da crosta de
cal e o segundo bocal de alta pressao, mais elevada, efetua a limpeza do
filtro exposto. Além disso, o bocal de pressao meédia imediataménte acima
dos bocais de alta pressao pulveriza liquido de lavagem sobre o filtro expos-
to e crosta de cal adjacente. A pulverizagao de pressao media causa a lama
de cal a preencher a tira cortada pelos bocais de alta pressdo. O preenchi-
mento da tira com a lama de cal previne excessivo fluxo de ar através da tira
e filtro exposto e desse modo p(eviné uma perda de sucg¢ao no tambor. Os
jatos de alta pressao sao aplicados com menor frequéncia ao tambor do que
séo aplicadas as pulverizacdes de pressdao média quando aplicadas sem os
jatos de alta pressao.

A figura 3 é uma vista em perspectiva de um lado frontal de um
motor tipico 42 e conjunto de caixa de engrenagens 44 preso a um suporte
46 afixado a um lado da coifa 48 que encerra o tambor 2 do secador de lama
de cal. A figura 4 € uma vista extrema da travessa com o tambor e o conjun-
to de engrenagens mostrado na figura 3. A figura 5 € uma vista em perspec-
tiva de um lado traseiro do motor 42 e da caixa de engrenagens 44 e da tra-
vessa de curso alternativo 22 mostradas na figura 3. |

O motor 42 e a caixa de engrenagens 44 se engatam com um
eixo 50 afixado a travessa 22 que suporta os bocais 16, 18 (figuras 1 e 2)
cada uma acoplada com um dos tubos de alta e de baixa presséo 52, 54, e a
travessa de curso alternativo suportando os bocais para o sistema de lava-
gem. O motor 42 gira as engrenagens na caixa de engrenagens na caixa de

engrenagens para avancgar e retrair o eixo 50 e desse modo movimentar a
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travessa 22 em curso alternativo. O motor é ativado por um controlador 140
(veja-se a figura 8).

A travessa 22 é suportada por uma estrutura de apoio estaciona-
ria 56 que pode incluir superficies deslizantes e roletes para suportar a tra-
vessa em lados opostos do tambor e em determinados sitios ao longo da
extensao da travessa. A estrutura de apoio 56 de preferéncia & afixada a
uma coifa 48 e permite que a travessa se movimente em vai-vem quando os
bocais varrem em vai e vem através do tambor. A estrutura de apoio tam-
bém aloja a travessa de tal maneira que os que os bocais estao a uma dis-
tancia fixa do tambor. Além disso, a estrutura de apoio 56 pode permitir que
a travessa gire para prestar acesso aos bocais para reparo e substituicéo.

A travessa 22 pode ser uma viga de ago inoxidavel, tal como
uma vida dotada de uma secgao transversal em forma de C, ou uma viga ou
tubo munido de uma passagem interna para os tubos 52, 54 para direcionar
liguido de lavagem para as fileiras de bocais 16, 18. Os tubos podem ser
tubos de aco inoxidavel ou tubos flexiveis de plastico fixado em montagens
sobre a viga. Cada tubo 52, 54 de preferéncia tem uma saida conectada
com um dos bocais. Os tubos 52, 54 fornecem uma passagem de fluxo de
fluido entre o bocal e a valvula de solenoide correspondente ao bocal.

A figura 6 é uma vista em diagrama esquematizado de um sis-
tema de lavagem por pulverizagao alternativo 120 dotado de valvulas rotati-
vas 132, 134 para direcionar liquido de lavagem sob alta pressao e pressao
média a partir de condutos de fonte comuns 135 e fontes de liquido de lava-
gem sob alta pressao (HP) e pressdo média (MP) 136. As valvulas rotativas
proporcionam a mesma distribuicdo de fluxo de lavagem sucessiva aos tu-
bos 130 para cada um dos bocais 116, 118 se estendendo através da viga
122 e para as valvulas que podem ser montadas em uma extremidade da
viga ou em um suporte adjacente a uma extremidade da viga.

A viga 122 é suportada sobre conjuntos de mancais 128 em la-
dos opostos do alojamento 148 do secador a tambor. Vedagbes 129 podem
ser previstas entre o alojamento 148 e a viga 122. Um conjunto de motor e

caixa de engrenagens 137 é ligado com a viga (travessa) e movimenta em
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curso alternativo a viga. Um controlador 140 ativa o motor para controlar o
curso alternativo da viga e controla a operagdo das valvulas rotativas 132,
134 para sucessivamente direcionar liquido de lavagem para cada um dos
tubos 30 que conduzem aos bocais 116, 118.

A figura 7 é uma vista em perspectiva de componentes das val-
vulas rotativas 132, 134, e mais especificamente um disco rotativo 150 e um
disco estacionario 151. Os discos rotativo e estacionario sao dispostos em
um conduto de fluxo da valvula rotativa e sdo montados em uma camara
anular fechada. O liquido de lavagem flui para o interior de uma abertura de
entrada central 142, através de uma passagem radial 144 e para uma fenda
146 no disco rotativo. O disco rotativo esta voltado a montante do fluxo e o
disco estacionario inclui aberturas 148 cada uma ligada com um dos condu-
tos de fluxo 130 na viga que conduz aos bocais para uma das zonas anula-
res A, B, C, D, E, F e G, como mostrado na figura 6. A fenda 146 no disco
rotativo se abre para uma das aberturas 148 (A) dos tubos 130 para direcio-
nar fluido de lavagem para os bocais. O disco rotativo fecha as entradas pa-
ra as othras aberturas (B a G) para ds tubos 130. Quando o disco 150 gira
em torno da abertura de entrada central 142, fluxo de fluido de lavagem &
sucessivamente dirigido para cada uma das aberturas 148 (A a G).

O disco estacionario 151 pode ter uma posi¢ao fechada 152, que
quando alinhada com a fenda 146 no disco rotativo, resulta no fechamento
de todas as aberturas para os tubos 130 de forma que nenhum liquido de
lavagem flui para qualquer um dos tubos 130 no grupo de condutos conec-
tados com a valvula rotativa.

A figura 8 € um diagrama esquematico ilustrando a operagéo de
um controlador tipico 140 para as valvulas 166, por exemplo, valvulas a so-
lenoide, que dirigem liquido de lavagem para os bocais de pressao média
116 e bocais de alta pressdao 118. A medida que os grupos 164 de bocais
sdo movidos em vai e vem, o controlador 140 opera as valvulas 166, 167
para selecionar os bocais para descarregar fluido de lavagem na crosta de
cal sobre o tambor 102. O controlador também pode ativar o motor 42 (nas

figuras 3 a 5) que movimenta a viga em vai e vem. O controlador pode ser



10

15

20

25

30

21

programado com um algoritmo que determina a programacao para selecio-
nar os grupos 164 e de bocais e os bocais 116, 118 dentro do grupo selecio-
nado. Uma primeira valvula 176, por exemplo uma valvula limitadora, é aber-
ta para permitir que liquido de lavagem sob pressao média, por exemplo 2
MPa a 3MPa ( 300 psi a 650 psi ou 20 bar a 30 bar), flua para as valvulas de
solenoide 166 acopladas com os tubos 130 levando aos bocais de pressao
média 116. Uma segunda valvula 174 é aberta pra permitir que liquido de
lavagem sob alta pressao 5,5 MPa a 6,5 MPa (55 bar a 65 bar), flua para as
valvulas de solenoide 167 acopladas com o tubo 131 levando aos bocais de
alta pressao 118. Redutores de pressao podem ser previstos com as valvu-
las 166, 167 para regular a pressao do liquido de lavagem. Uma fonte de
liquido de lavagem é acoplada com uma bomba de entrada de alta presséb
172 que fornece liquido de lavagem as valvulas e redutores de pressao 166,

167 a uma pressao acima do nivel de pressdo necessario para os bocais de

‘pressao de alto nivel.

De preferéncia, os grupos 164 de bocais sao programados para
sucessivamente descarregar liquido de lavagem sobre a crosta de cal. Além
disso, o controlador programa quando aplicar liquido de lavagem sob pres-
sao média isoladamente e quando aplicar uma combinagao de jatos de liqui-
do de lavagem sob alta pressao e um liquido de lavagem sob pressao mé-
dia. Por exemplo, o controlador pode programar os bocais de pressdo média
em cada grupo (A a F na figura 2; A a G na figura 6 ou A a D na figura 9)
para sucessivamente descarregar uma pulverizagdo para progressivamente
remover a camada de pré-revestimento. Cada bocal de pressao média pode
descarregar o liquido de lavagem durante um unico curso (para tras ou para
frente) da viga 22.Antes ou apos todos os bocais de pressao media terem
descarregado liquido de lavagem para dessa maneira remover por completo
o pré-revestimento e permitir um novo pré-revestimento a se formar, a con-
trolador pode programar o par de bocais de alta pressao em um grupo (um
de A a F na figura 2, A a G na figura 6, e um de A a D na figura8) para cortar
através de remover a crosta de cal e limpar o filtro exposto sobre a segao em

anel de tambor correspondente aos bocais de alta pressao selecionados. O
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grupo selecionado de bocais de alta pressao é sucessivamente selecionado
apés cada ciclo de remover por completo e substituir a camada de pré-
revestimento. Uma pequena variagao para este método é omitir a etapa de
remogao de pré-revestimento para o anel de tambor a ponto de ter a crosta
removida, como sendo desnecessaria em virtude de iminente remogao da
crosta que também removera a camada de pré-revestimento.

Entre cada sucessivo passe no qual a crosta de cal € removida
de uma sec¢ao de anel de tambor individual, a camada de pré-revestimento é
removida (ou inteiramente removida exceto pela se¢do em anel a ponto de
ter a sua crosta removida). A secao de anel de tambor seguinte tem sua
crosta removida e o filtro limpo apés a inteira camada de pré-re\/estimento
ter sido removida e substituida. A crosta € removida a uma velocidade mais
lenta que a camada de pré-revestimento e a crosta removida intermitente-
mente e nas se¢bes em anel.

A camada de pré-revestimento pode ser continuamente removi-
da de pelo menos uma seg¢ao de anel de tambor. Ao mesmo tempo em que
a camada de pré-revestimento esta sendo removida, o raspador pode estar
continuamente removendo uma parte da camada de pré-revestimento mais
espessa e descarregando a parte removida para um forno. Além disso, o
raspador pode continuar a remover uma parte da camada de pré-
revestimento mais espessa enquanto a crosta de cal esta sendo removida a
uma razao intermitente de uma sec¢ao de anel de cada vez.

Em contraste com a operagéo do raspador e dos bocais de pul-
verizagao de pressao média, os bocais de alta pressdo podem permanecer
inativos por grande parte do periodo da rotagdo do tambor. Quando os bo-
cais de alta presséo estao ativos, um unico par de bocais permanece ativo
para remover a crosta de cal de somente uma se¢do em anel do tambor.
Apds uma secao de anel ter tido a sua crosta de cal removida e o filtro lim-
pado, os bocais de alta pressdao permanecem inativos enquanto a camada
de pré-revestimento é removida e substituida. Durante o periodo em que os
bocais de alta pressdo permanecem inativos, a crosta de cal é restabelecida

sobre a Ultima secdo de anel de tambor que recebeu os jatos removedores
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de crosta dos bocais de alta pressdo. Em tempo algum € a inteira crosta de
cal removida do tambor. Todas as vezes, uma grande parte, por exemplo, 80
a 86% da crosta de cal permanece sobre o tambor, o raspador pode conti-
nuar a remover lama de cal seca da camada de pré-revestimento da camada
de pré-revestimento enquanto bocais de alta presséo estao removendo uma
sec¢ao anular da crosta de cal.

Embora a invengao tenha sido descrita em relagdo ao que pre-
sentemente considera-se constituir a modalidade mais pratica e preferencial.
deve ser entendido que a invengdo nao é para estar limitada a modalidade
apresentada, porém, pelo contrario, € proposta para cobrir varias modifica-
¢coes e disposi¢gdes equivalentes incluidas dentro do espirito e ambito das

reivindicagdes apensas.
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REIVINDICAGOES

1. Método de efetuar a limpeza do tambor de um secador a va-
cuo, em que o tambor tem uma superficie circunferente incluindo um filtro
coberto por uma crosta de um material a ser secado e uma rede de condutos
que recebem filtrado passando através da crosta e filtro, uma cuba do mate-
rial no qual o tambor esta parcialmente assentado, um raspador mecanico
adjacente a um primeiro lado do tambor e uma estrutura de lavagem incluin-
do pelo menos uma fileira de bocais adjacente a um segundo lado do tam-
bor, o método compreendendo:

- girar o tambor em torno de um eixo geométrico em uma primei-
ra diregado para formar a crosta do material sobre a superficie circunferente
quando o tambor se desloca através da cuba, no qual uma camada externa
da crosta € uma camada de pré-revestimento formada do material na cuba;

- extrair o filtrado através da crosta e do filtro e para o interior da
rede de condutos, na qual a camada de pré-revestimento se espessa quan-
do o filtrado € removido;

- mecanicamente raspar pelo menos uma parte da camada de
pré-revestimento da costa pelo raspador, no qual o primeiro lado do tambor
gira para baixo no sentido da cuba; e

- descarregar um liquido de lavagem de uma carreira de bocais
da estrutura de lavagem no segundo lado do tambor, em que o liquido de
lavagem é descarregado em uma sequéncia na qual um dos bocais na car-
reira esta descarregando o liquido de lavagem ao passo que outros bocais
na carreira ndo estdo aplicando o liquido de lavagem ao tambor.

2. Método de acordo com a reivindicagao 1, em que a estrutura
de lavagem se move reciprocamente e em paralelo ao eixo geométrico do
tambor enquanto descarregando o liquido de lavagem.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 2, em que o0 movimen-
to reciproco da estrutura de lavagem ¢ de pelo menos uma distancia igual a
um intervalo entre os bocais na carreira, e a estrutura de lavagem percorre a
distancia enquanto cada um dos bocais na carreira descarrega o liquido de

lavagem.



10

20

25

30

4. Método de acordo com a reivindicagéo 1, em que a carreira de
bocais inclui pelo menos uma carreira de bocais de jato de alta pressao e
uma segunda carreira de bocais de pulverizagao da pressao média, em que
cada bocal de jato de alta pressao é alinhado em uma diregao transversal ao
eixo geometrico do tambor com um dos bocais de pulverizagéo de pressao
media.

5. Método de acordo com a reivindicagédo 4, em que a sequéncia
inclui substancialmente de forma continua descarregar liquido de lavagem
de pelo menos um bocal na carreira dos bocais de pulverizacado de pressao
média, e de maneira ciclica entre descarregar liquido de lavagem de um dos
bocais de jato de alta pressdo para remover uma parte da crosta e remover
uma parte da crosta e remover a inteira camada de pré-revestimento pelo
liquido de lavagem descarregado pela carreira dos bocais de pulverizagao
de pressao média.

6. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que o liquido de
lavagem é descarregado enquanto a parte da camada de pré-revéstimento é
removida da crosta.

7. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que valvulas de
solenoide direcionam liquido de lavagem para um dos bocais na carreira
descarregando o liquido de lavagem e bloqueiam o liquido de Iévagem pro-
veniente dos outros bocais.

8. Método de acordo com a reivindicagiéo 1, em que uma valvula
rotativa direciona liquido de lavagem para um dos bocais na cérreira descar-
regando o liquido de lavagem e bloqueia liquido de lavagem proveniente dos
outros bocais, em que a valvula rotativa gira para aplicar liquido de lavagem
aos bocais na sequéncia.

9. Método de acordo com a reivindicagédo 1, em que a carreira de
bocais inclui pelo menos uma carreira de bocais de alta pressao que aplica
jatos de alta pressdo para periodicamente remover uma seg¢éo anular da
crosta do tambor e o raspador continua a remover a camada de pre-
revestimento durante a aplicagéo dos jatos de alta pressao.

10. Método de acordo com a reivindicagédo 1, em que o material
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é lama de cal, a crosta € uma crosta de cal e o raspador remove lama de cal
espessa na camada de pré-revestimento.

11. Secador a vacuo que compreende:

- um tambor giravel incluindo uma superficie circunferente cober-
ta por um filtro e uma crosta de material a ser secado;

- uma rede de condutos que recebem o filtrado passando atra-
vés da costa e filtro;

- uma cuba do material no qual o tambor esta parcialmente as-
sentado;

- um raspador mecanico adjacente a um primeiro lado do tam-
bor; e

- uma estrutura de lavagem incluindo bocais adjacentes a um
segundo lado do tambor e os bocais sao distribuidos lateralmente através da
superficie do tambor;

- um controlador acionando pelo menos uma valvula para sele-
cionar um ou mais dos bocais para descarregar um fluido contra a crosta
enquanto o raspador remove uma camada externa da crosta.

12. Secador a vacuo de acordo com a reivindicagdo 11, em que
os bocais compreendem bocais de alta pressao verticalmente alinhados com
bocais de pressao média.

13. Secador a vacuo de acordo com a reivindicagado 11, em que
o controlador seleciona um ou mais bocais em sequéncia o que resulta em
uma inteira superficie da crosta sobre o tambor receber o fluido de um ou
mais dos bocais.

14. Secador a vacuo de acordo com a reivindicagao 11, em que
o controlador ativa um motor que reciprocamente aciona uma travessa su-

portando os bocais.
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RESUMO

Patente de Invencgao: "SISTEMA E METODO DE LAVAGEM DE FILTRO A
VACUO DE LAMA DE CAL". o

A presente invengao refere-se a um meétodo para limpar o tam-
bor de um secador a vacuo que inclui girar o tambor em torno de um eixo
geométrico em uma primeira diregao para formar a crosta de material sobre
o tambor 4 medida que se desloca através de uma cuba do material, no qual
uma camada externa da crosta é uma camada de pré-revestimento formada
a partir do material na cuba; aspirando o filtrado atraves da crosté e filtro so-
bre o tambor para uma rede de condutos no tambor, no qual a camada de
pré-revestimento se espessa quando o filtrado é removido; mecanicamente
raspando pelo menos uma parte da camada de pré-revestimento da crosta;
descarregando um liquido de lavagem de uma carreira de bocais de uma
estrutura de lavagem, no qual o liquido de lavagem é descarregado em uma
sequéncia na qual um dos bocais na carreira descarrega o liquido de lava-
gem enquanto outros bocais na carreira nao estao aplicando o liquido de

lavagem ao tambor.
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