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RESU#O:

A invencdo refere~se a um sistema para a recupera-
¢8o no local de componentes industriais reutilizéveis de uma
corrente de eggoto tais como dissolventes, que inclui um re-
boque fechado gue é subdividido interiormente em compartimen
t0s para separar os componentes do sistema através dos quais
passa a corrente de esgoto, primeiro por um compartimento su
dividido do atrelado gue contém o apoio, e os componentes de
conbtrolo entram no segundo compartimento do atrelado. O esgp
to de alimentag8o entre num evaporador horizontal de peliculm

o

fina dentro do primeiro compartimento do atrelado, enguanto
se alimenta vapor de 4gua a um circuito fechado através do
evaporador a partir do segundo compartimento do atrelado pa-
ra evaporar os dissolventes voliteis presentes na corrente de
esgoto e, dessa forma, separam os dissolventes voldteis do
1{quido nfio voldtil e dos componentes sélidos da corrente de
esgoto. Os dissolventes voldteis evaporados sfo alimentados
a um permutador-de calor, igualmente contido no primeiro com
partimento subdividido com divisdria do atrelado, para con-
densagédo por meio da permuta de calor com um fluido de arre-
fecimento alimentado ao permutador de calor num circuito fe-
chado, desde o segundo compartimento da roulote. Os dissolve,
tes recondensados sfo entdo alimentados a um tanque de sepa-
ragdo da dgua e a um erivo molecular, para separacdo da dgua
miscivel e imiscivel dos dissolventes, e dai para um tanque
de armazenagem para realimentagdo ao cliente. Os componentes
nfo volateis obtidos na saida do evaporador sfo alimentados
a un segundo tanque de recolha, para recirculagfo através do
evaporador ou regressam ao cliente, para utilizacgédo.
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A presente invengfo refere-se ao processo do esgo-
to industrial e mais particularmente aoc equipamento para a
recuperac8o de dissolventes duma corrente de esgoto contami-
nada.

H& muitas aplicagBes na indistria onde & desejével
recuperar og componentes reutiliziveis duma corrente de esgo)
to conbaminada. Uma tal aplicagl8o envolve a recuperagéo de
dissolventes de 1impeza do esgoto de um processo de pintura,
pela separacdo dos dissolventes de limpeza da resina e dos
pigmentos sbélidos e do dissolvente da tinta de resina.

Usualmente, 0s processos de recuperacgdo de acordo
com as téenicas anteriores envolvem o transporte do esgoto
industrial para um local de processamento, com 0 respectivo
aumento de custos e o perigo de fugas durante o transporte.

% um objectivo geral da presente invengso providen
ciar um sistema auténomo mdvel para a recuperacdo no local
de componentes de lixo industrial reutilizdveis, tais como
os dissolventes voldteis, que elimine o risco e o custo assg|
ciados com o transporte do esgoto para o local de processa-
mento, que elimine a contaminag@o dos materiais devido & mig
tura entre si de esgotos de muitas origens, que ajudem a re-
duzir a quantidade de esgoto que requere eliminacdo, e por
conseguinte ajuden o cliente a satisfazer os regulamentos eg
tatal e federal, para & eliminagdo dos esgotos, que reduz o
perigo de fuga do esgoto para o meio ambiente, que nfo exige
por parte do cliente, nenhum pessoal adicional ou equipamen~
to e que recupera economicamente og dissolventes para serem
reutilizados pelo cliente.

Numa forma de realizag8lo preferida da presente in-
vengdo, um sistema para a recuperagdo no local de componentes
de esgoto industrial reutilizdveis, tais como dissolventes,
a partir de uma corremte de esgoto liquida, inclui um atrela




do fechade que & subdividido inberiormente, por paredes anti
explosivas, em compartimentos para separar 0S componentes do
sistema, através dos quais passa a corrente de esgoto, de um
primeiro compartimento do atrelado, através de componentes dg
controlo, para um segundo compartimento do atrelado. O esgo-
to de alimentac8o entra num evaporador horizontal de pelicu~
la fina, dentro do primeiro compartimentec do atrelado, enquan
to se alimente vapor de dgua a um circuito fechado através 4
evaporador, a partir do segundo compartimento do atrelado,
para evaporar 0Os dissolventes volédteis presentes na corrente
de esgoto e, dessa forma separam 0s dissolventes voldteis do
1{quido n8o voldtil e dos componentes sblidos da corrente de
esgoto. Os dissolventes voldteis evaporados v&o alimentar um
permutador de calor, igualmente contido no primeiro comparti
mento, subdividido com divisbria, do atrelado, para reconden
sagdo, por meio do permutador de calor, com um flufdo de arrg
fecimento que é alimentade ao permutador de calor num circui
to fechado, desde o segundo compartimento do atrelado. Os dij
solventes recondensados v8o entdo alimentar um tanque de se-
paracéo da dgua e tangue de crivos moleculares para separagdp
da dgua miscivel e imiscivel dos dissolventes, e dai para um
tanque de armazenagem para fornecimento de novo ao cliente.
Os componentes nfo voldteis obtidos na saida do evaporador
s8o enviados a um segundo tanque de armazenagem para recircy
lagdo através do evaporador e/ou regressam ao cliente, para
eliminagdo.
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O primeiro compartimento do atrelado, que contém
0s componentes do sistema que est8o em conbtacto com o esgoto|,
e toda a parte inferior do atrelado, & feito de um tipo de
construcdo intrinsecamente segura e A prova de explosfo e é
classificado como um local perigoso da Classe I Divisdo I
Grupo C e D. O primeiro compartimento do atrelado, que estd
em contacto com o esgoto, tembém inclui um revestimento inte




rior em ago inoxiddvel para retengéio, que tem uma capacidade
que pelo menos iguala, e preferivelmente excede, a do siste-
ma impedindo o derramamento para © solo no caso de fugas no

sistema. Empregam-se ligac®es flexiveis para absorverem e re
sigtirem &s tensBes meclnicas associadas ao funcionamento e

ao transporte do sistema na estrada. O sistema destina-se a

funcionar sob condigles climlticas extremas de temperatura,

humidade e precipitagédo.

A invencd@o, em conjunto com os respectivos objecti
vos, caracteristicas e vantagens adicionais, serd melhor com
preendida a partir da descrigdo que se segue, das reivindicg
gbes em anexo e dos desenmhos que a acompanham em que:

A Pig. 1 & uma vista em perspectiva de frente de um atrelado),
que encerra um sistema auténomo mével para a recuperagdo
no local de dissolventes reutilizéveis, de acordo com q

presente forma de realizac8o preferida da invengdo;

A Pig. 2 & uma vista em perspectiva posterior, do atrelado
representada na Fig. 1;

As Figs. 3A e 3B, quando interligadas através da linha A-B
en cada figura, compreendem uma vista em planta do atre
lado nas Figs. 1 e 2 e representam a localizagdo dos com
ponentes do sistemaj '

As Figs. 4A e 4B, quando inbterligadas ao longo da linhs A-B
en cada figura, compreendem uma vista em algado lateral
do atrelado nas Figs. 1 e 2, representando novamente a
localizagédo dos componentes do sistema;

A Fig. 5 & uma vista em planta, parcialmente cortada, do tan
que de separacdo 4o liquide imiscivel, numa forma de reg
lizag8o preferida da invengéo;

A Fig. 6 é uma vista em algado posterior, parcialmente corta
da, do tanque, tomada na direcgdo 6 na Fig. 5; e
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As Figs. 70 e 7B em conjunto compreendem um diagrama esquemé
tico do sistema de recuperacdo de acordo com a forma de
realizagéo preferida da invengé&o.

Um sistema 10 de acordo com a forma de realizagfo
presentemente preferida da invencédo, representado nos dese-
nhos, inclui um tractor 12 e um atreladé 14 que encerra to-
dos os componentes do sistema para o transporte entre os lo-
cais de trabalho. O atrelado 14 & intermamente dividide ou
subdividido em compartimentos por uma parede & prova de fogo
(Figs. 3B e 4B) e forma um primeiro compartimento ou cémara
18 adjacente as portas posteriores do atrelado (Figs. 1l e 2)
a fim de encerrar os componentes do sistema que contactam com
o esgoto liquido, e separar tais componentes de um segundo
compartimento 22 (Figs. 3B e 4B) que encerra os componentes
de apoio. Uma segunda diviséria ou parede (24) separa estes
componentes do circuito eléctrico de controlo contido dentro
de um terceiro compartimento do atrelado (26) adjacente & pa
te da frente do atrelado. As portas laterais (28) (Figs. 1 e
2) permitem o acesso aos compartimentos (26, 22), enquanto o
acesso ao compartimento & obtido através das portas posterip
res (20 e a porta lateral (21).

[ Lo/

Fazendo referéncia agora as Figs. 1-2, 3A, 4A e 7A
um tambor (30) para enrolar mangueiras estd montado por baix
do compartimento (18) do atrelado adjacente &s portas (20) p:
ra enviar o esgoto liquido através de um filtro (32) para um
bomba Pl. A saida da bomba Pl & dirigida para o tanque de al;
mentagdo (34) que inclui meios adequados para agitar o mate-
rial de esgoto ali contido. Uma segunda bomba P2 envia selec
tivamente o material do esgoto do tanque (34), através de um
sensor de caudal (36) e de uma valvula de conbrolo de caudal
(38), para a entrada de um evaporador horizontal de pelicula
fina (40). Ume tubagem de descarga de contra-pressfo reenvia
a saida da bomba P2 para o tanque (34), se necessdrio um ge-
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de vapor (42) colocado dentro do compartimento (22) do atrel
do (FPigs. 3B, 4B e 7A) alimenta de vapor de dgua um circuito
fechado através de um tanque (44) e de uma bomba P7, para o
evaporador (40), através de um tanque (44) e de uma bomba P7)
de retorno ao gerador (42) para aquecer a corrente de esgoto
que passa abtravés dele e assim evaporar o material de esgoto
voldtil na corrente de esgoto. O evaporador (40) é movido po
correia por meio de um motor (41) (Fig. 34).
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A safda de vapor de 4gua do evaporador (40) é envi
da a uma coluna de desumidificagBo (46) e dal a um condensa-
dor (48) (Figs. 3A, 4A e 7A). A safda dos ndo voldteis do ev
porador (40) & enviada a um tanque de armazenagem de residuo
(50). Uma bomba P3 selectivamente alimenta o conteido do tan
que (50), através de vdlvulas associadas, num circuito de re
circulagBo para manter os sélidos do esgoto em suspensfio dep
tro do liquido nfo volatil do esgoto, mum trajecto de retor-
no ao tanque de alimentacdo (34) sob agitag8o para se fazer
a recirculacdo através do evaporador (40), ou para a armaze-
nagem de esgoto do cliente para eliminacéo.

Um flufdo de arrefecimento, preferivelmente dgua on
uma solucgdio de etilenoglicol, é alimentado a um circuito fe-
chado por meio de uma bomba P8 através de um permutador de
calor (52) colocado dentro do compartimento (22), e através
do condensador (48) para recondensar os componentes de esgo-
to voldteis que passam através do mesmo, provenientes coluna
de desumidificacgéo (46). O recondensado que sai do condensa-
dor (48) é enviado a um tanque de transfer8ncia (54) (Figs.
44 e 7B). O conteldo do btanque (54) é selectivamente alimenta
do por uma bomba P4, através de uma vdlvula de seguranca (56)
para o tanque (58) para se fazer a separacéo dos componentes
imisciveis, concretamente a separacdo da dgua dos dissolven-
tes clorados e nfo clorados.

0 tanque (58) tem aberturas de saida separados (150,




152) para fluldos leves e pesados, que estfo selectivamente
ligados por uma bomba P5 e vdlvulas associadas para um tan-
que de armazenagem dos solventes puros (60) (Figs. 34, 4A e
7B) quer directamente ou através de tanques de crivo molecu-
lar (62) para a remogdio da dgua miscivel da corrente do dis-
solvente. Ume bomba de vicuo de anel 1fquido (64) (Figs. 3A,
4A e 7B) tem uma entrada de vdcuo ligada ao tanque de crivo
molecular (62) e ao condensador (48). O dissolvente liquido
purificado contido dentro do tanque (60) é alimentado selec~
tivamente por uma bomba P6 para as instalagbes de armazenagem
de dissolventes do cliente através de um sensor de dgua (66)
(Fige 7B) e um filtro fimal (68). Um compressor de ar (70)
(Fig. 7B) esti montado dentro do compartimento do atrelado
(22) para activar o agitador no tanque (34) e accionar todas
as vélvulas representadas nos desenhos.

0 circuito eldctrico de controlo montado demtro do
compartimento (26) do atrelado é representado esquematicamen
te nas Figs. 7A e 7B, compreendendo circuitos de controlo (7
do gerador de vapor de 4gua que selectivamente aplicam ener-
gia eléctrica da rede ao gerador de vapor (42), circuitos de
controlo (74) do permutador de calor para se aplicarem selec
tivamente energia eldctrica da rede acs ventiladores (76) e
a uma bomba P8 (Figs. 1 e 4B) de permutador de calor para a
circulagéo de um fluido de arrefecimento, circufto de contro
lo (78) da bomba de vacuo de anel de liquido para selectiva-
mente se aplicar a energia eléctrica da rede & bomba do vécup
(64) (Fig. 7B) e um circuito de controlo do compressor de ar
(80) para aplicar selectivamente a energia eléctrica da rede
ao compressor (70). Um circuito de controlo da entrada de al.
mentagdo (82) (Fig. 7A) responde ao comando Go operador, abr:
vés da actuaglo sobre o interruptor (83) para activar a bomba
Pl, e a um detector de nivel (84) no tanque (34) para desacti
var a bomba Pl quando o tanque (34) estd cheio. Analogamente)
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os circuitos de controlo de alimentag8o do processo (86) res
pondem ac comando do operador para activar a bomba P2 a fim

de alimentar o esgoto do tanque (34) para o evaporador (40),
e a um detector de nivel (88) dentro do tangue (34) para ter
minar o funcionamento da bomba quando o bangue estd vazio. A
vdlvula de controlo de caudal (38) responde ao sensor de cau
dal (36) e aos circuitos de controlo de caudal (90) para man
ter um caudal constante da bomba (42) para o evaporador (40)}
sendo recirculado para o tanque (34) o excesso que sai da bom
ba P2.

0 circuito de comtrolo (92) do produto do fundo (Fig.
7A) responde a um sensor de nivel de tipo "liga/desliga", actki
vando & bomba P3 a fim de recircular o material no fundo do
tanque (50). A activagdo por um operador de um inbterruptor d
controlo de tipo "ligar/desligar" (94), permite pela activa-
¢8o das vdlvulas de solenoide, que o material do fundo seja
bombeado para a armazenagem de esgoto do cliente ou que 0 ma
terial seja recirculado para alimenbtar os tanques (34). Um
detector de nivel (96) no tanque termina o funcionemento da
bomba P3 quando o tanque estd vazio.

W

Un circufto de controlo de transferéncia (98) (Fig
7YB) responde ao operador para activar a bomba P4, € a um sen
sor de nivel (100) no tanque (54) para iniciar ou terminar o
funcionamento da bomba quando o tanque esté cheio ou vazio.
Analogamente, os circuftos de controlo dos separadores de 4gha
(102) activam a bomba P5 e respondem aos sensores (104) no
tanque (58) para iniciarem ou terminarem o funcionamento da
bomba. Os circuitos de controlo (106) respondem & activagdo
por funcionamento/paragem, por um operador & disténcia, para
activar a bomba P6 e enviar o dissolvente limpo para as ins-
talacles de armazenagem do cliente. Os circuitos de controlo
(106) respondem também a um sensor (110) existente no tanque
do dissolvente limpo (60) para terminar o funcionamento da




bomba quando o tanque estd vazio, e a um sensor de &gua (66)
para terminar o funcionamento da bomba nos casos em que seja
detectado Agua no material dissolvente limpo que passe por

ele. Todos os circuitos de controlo respondem ao circuito au
tomdtico de passagem 112 (Fig. 7A) para terminarem o funcio-
namento no caso de uma situacfo de alarme, e respondem ao ci
cuito de controlo de descarga automdtica (114) para drenarenm
todos 0s tanques antes do transporte do sistema por estrada.
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Com excep¢do do tanque separador (58), que ird ser
descrito pormenorizadamente de acordo com as Figs. 5-6, todog
os tanques, vélvulas, bombas, sensores, permutadores e condep
sadores de calor, evaporador e gerador de vapor de dgua sio,
individualmente, de construgéio convencional.

O pavimento do compartimento do atrelado (18) esté
dotado de um revestimento interior 111 (Figs. 7B e 7B) em ag
inoxidavel, para suster qualquer escoamento ou derramamento
proveniente dos componentes do sistema que estéo em conbacto
com o esgoto, e reduzindo assim os perigos de derramamento
para o solo.

O

Em funcionamento, amostras do material de esgoto 4
cliente, a partir dos quais o dissolvente serd separado, séo
primeiramente testados pars se identificarem os materiais em
questdo, e para determinar empiricamente a temperatura e a
pressdo desejadas e o débito através do eveporador para a se
paracgdo do dissolvente. Quando estes par@metros tiverem sido
determinados, o sistema (10) é transportado para o local de
trabalho e instala-se numa localizagdo apropriado para se fag
zerem as ligagles com a energia eléctrica e com o esgoto do
cliente e a instalacgdes de armazenagem. Nesta ligac8o, seré
desejével que o sistema mdvel de processamento no local da
presente invengd@lo, receba o esgoto 1fquido de tambores, tan-
ques ou contentores de carga, faga o retorno do produto pro-
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cessado para os tambores, tangues ou contentores de carga, €
faca o retorno do esgoto ndo recuperadvel para tambores, tan-
ques ou contentores de carga que sdo da responsabilidade do
cliente, para uso préprio e eliminagdo.

Depois do sistema ter sido transportado para um 1o
cal de trabalho e instalado num local adequado para se fazer
a ligagdo A rede de energia eléctrica, e com o esgoto e a ar
mazenagen do dissolvente, o gerador de vapor de dgua (42) &
activado e a bomba P7 comega a fazer circular a dgua do tan-
que (44) para o gerador de vapor de dgua. Este processo con-
tinua até que a temperatura e a pressio do vapor de 4gua atip
jam o nivel desejado para a temperatura de funcionamento do
evaporador de égua 40 seleccionado empiricamente. Uma quanti
dade inicial de material de esgoto é emviada pela bomba Pl
através de um filtro (32) para dentro do tanque (34). O agi-
tador do tanque comega a funcionar automaticamente quando o
material de esgoto atinge um nivel previamente determinado.
Quando o tanque (34) estd cheio, a bomba Pl & desactivada pe
lo detector de nivel (84) e o circuito de controlo (82). 0
tanque (34) funciona 4 pressfo atmosférica.

A quantidade de dissolvente voldtil extraida da co
rente de esgoto & determinada pelo tempo de resid@ncia da co
rente de esgoto no evaporador (40), pela temperatura da evap)
rag80 e pelo nivel do vdcuo. BEstes pardmetros sfo empirica e
previamente determinados e depois disso g&8o controlados por
meio de vAvula de controlo de caudal (38), que determina o
débito através do evaporador e, por conseguinte, o tempo de
residéncia no evaporador, pelo gerador de vapor (42) que de-
termina a temperatura de funcionamento no evaporador, e pela
bomba de vdcuo de anel liquido (64), que determina o nivel d
vicuo no evaporador. O circuito de controlo associado a este
componentes & previamente ajustado antes do funcionamento, e
o funcionsmento & verificado através de um monitor durante o
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processo de recuperagdo. A evaporacio dos componentes reuti-
lizdveis realiza-se no evaporador (46). O vapor de égua pro-
duzido no gerador (42) é enviado para a camisa de permuta de
calor do evaporador, enquanto um vacuo & mantido dentro do
evaporador por uma bomba de vdcuo de anel liquido. O evapora
dor estd equipado com uma tubagem de descarga de pressfo con
tra explosdes (110) que se destina a aliviar a pressfo inter
na, quando superior a 5 psi, através de um fuso situado no
tejadilho do atrelado. O esgoto é bombeado para o evaporador
através da valvula de controlo do caudal (38) a um débito mé
dio de 1 a 15 galSes por minuto, por exemplo. O esgoto é es-
palhado por l2minas raspadeiras sobre a parede do cilindro
horizontal aquecido dentro do evaporador (40), a fim de pro-
duzir uma pelicula fina por agitag8o, o que facilita a trans
feréncia de calor e a evaporacdo dos componentes volédteis &
medida que a pelicula fina progride ao longo da superficie
aquecida. Os evaporadores de pelicula fina horizonbtais deste
tipo sfio os preferidos devido &s altas taxas de transfer&ncia
de calor a baixas temperaturas de funcionamento.

Tais evaporadores permitem o processamento de cor-
rentes de esgoto altamente viscosas que estfio contaminadas e
que séo dificeis de tratar, tais como as resinas e os polime
ros. Termo endureciveis. Os evaporadores de pelicula fina ho
rizontais deste tipo sfo geralmente bem conhecidos, e um evapo.
rador presentemente preferido & fabricado pela the Kontro Col
de Orange, Mass. e sob a marca comercial lModel 32.

Os componentes nio voldteis do esgoto que permane-
cem na corrente e passam através do evaporador (40) sfo des-
cargados e reunidos no tangue de residuos (50). Os liquidos
que ficam no tanque de residuos sfo recirculados pela bomba
P5. A descarga de produto do fundo é realizada pela activagdp
manual da bomba P3 e pelo circuftos de controlo da bomba (92)
quando estdo satisfeitas as condigdes adequadas do nivel do




tanque. A ligacdo da saida da bomba P3 & comutada do modo de
recirculac8o para o modo de descarga pela lbégica de controlo
de descarga do produto de fundo e pelas vdlvulas que funcio-
nam com ar. Isto permite a descarga do material pelo lado do
vécuo do processo. Os caudais dos componentes vollteis e nfo
voldteis que saem do evaporador vio na mesma direcgdo. Isto
reduz a ponivel contaminac@o da corrente de componente vola-
til pelas particulas nfio voldteis muito finas, dispersas, que
podem estar presentes na corrente de esgoto. Os vapores do

componente voldtil saem do evaporador para a coluna de desu-
midificacdo (46), que contém uma rede de deflectores e uma

coluna de rede de ago inoxiddvel ou semelhante, indicado pa-
ra captar as particulas finas e gotas que possam estar em sug
pens8o na corrente de vepor.

A recondensac8o dos vapores de componente voldtil
& realizada no condensador (48), que compreende preferivel-
mente um permutador de calor de manga e tubos. Os vapores sip
aplicados & parte da manga do condensador para tirar partido
da capacidade de arrefecimento 4o ar circundante. A dgua de
arrefecimento circula através da parte dos tubos do permuta-
dor de calor do condensador através de um circuito fechado
que inclui o permutador de calor (52). O ar exterior é forga
do através do permutador de calor (52) por ventiladores (76)
(Figs. 1 e 4B). A temperatura e a pressBo do fluido de arre-
fecimento sfo continuamente verificados por um monitor atra-
vés dos circuitos de controlo (74) que sfe regulados para ni
veis previamente estabelecidos.

Preferivelmente, o condensador/permutador de calor
(48) é inclinado a dois graus, por exemplo, para facilitar o
escoamento do liquido condensado do condensador para © tanqu
de transfer@ncia (54). 0 liquido condensado & recolhido no
tanque de transfer&ncia sob védcuo. O nivel do tanque de trang
feréncia & controlado e, guando os niveis previamente deter-
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minados do produto recicldvel sfo atingidos, os liquidos sfo
transferidos para um tanque separador (58) por uma bomba P4.
A vdlvula de retenc8o de contra~passagem permite que se reti
re o destilado pelo lado do vécuo do processo. Se esta trang
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feréncia funcionar mal, um sensor de nivel elevado produz um
indicagéio de alarme por meio de um circuito de controlo de
transferéncia (98) e di-se inicio a uma sequéncia automidtica
de passagemn.

Como serd descutido mais porminorizadamente em rel
g8o ds Figs. 5 e 6, o tangue separador (58) elimina a &gua
imiscivel do dissolvente condensado. O tanque pode remover a
dgua que & ou mais densa ou menos densa que o liguido recupe
rado condensado. Isto é controlado automaticamente pelo cir-
cuito de controlo de separador de 4gua (102). O produto & re
movido do tanque (58) pela bomba P5 sob controlo do circuito

(102). A &4gua é verificada por um monitor e removida através|

de uma descarga automética (129) se £ér mais pesada que o 1f
quido recuperado, ou pela descarga (154) se f£8r mais leve que
o liquido recuperado.

A descarga automdtica (129) & controlada pela 1lbgi:
ca de controlo do separador de 4gua. Os seusores de nivel el
vado (104), (105) produzem uma indicacgfio de alarme no caso e
que o tanque de separador de 4gua (58) enche demasiado e ini

cia uma sequéncia automitica de passagem. O tanque (58) funci

na & pressfo atmosférica. Qualquer Agua dissolvida & removid:
da corrente do dissolvenbte limpo por danques de crivo molecus
lar (62). O produto limpo é recolhido no tanque (60). Este

tanque & também de nfvel controlado e permite a armazenagenm
tempordria para © produbto realterado, antes de ser transferi-
do para a armazenagem do cliente. A descarga do tanque (60)
realiza-se por activacgfio manual da bomba P6, o que & possivel
quando quantidades suficientes do produto limpo estio conti-
das no tanque (60). Um sensor de nivel elevado inicia uma se

Y
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quéncia automdtica de paragem se este tanque encher demasia~
do. O produto limpo que & bombeado para os contentores de ar
mazenagem do cliente passa através do sensor de dgua (66),
que estd indicado para detectar qualquer dgua que inadverti-
damente passou através do sistema, e para fazer parar a bom-
ba P6 a fim de impedir que a Agua contamine o produto limpo.
0 tanque (60) funciona & pressfo atmosférica.

0 circuito de controlo de paragem (112) termina au
tomaticamente a operacdo quando ocorre qualquer situagdo de
alarme jé4 mencionada anteriormente. A sequéncia de controlo
de paragem implica que se blogqueie o acesso de vapor para o
gevaporador, obstruindo o vicuo do processo, e descarregando
ent8o o processo para a atmosfera. Esta acgéo combinada re-
move o0 calor do evaporador e faz parar a formagdoc de vapor.
A entrada de alimentag8o do esgoto continua a correr durante
um tempo previamente determinado, para fazer arrefecer as su
perficies aquecidas do evaporador. Tal material nfo & vapori
zado significativamente e corre para o tanque de residuos,
ajudando assim a arrefecer o material no tanque de residuos
e a superficie aquecida do evaporador. No fim da duragdo da
sequéncia de paragem previamente programada, a bomba de alim
tag@o P2 é parada. O processo de paragem pode também ser inji)
ciado manualmente pelo operador a partir dos painéis de con-
trolo existentes dentro do compartimento do atrelado (26).

Quando o processamento do material estd completo,
o equipamento & completamente drenado antes de ser transpor-
tado por estrada. Primeiro todos os liquidos recondensados
que permanecem no processo sfo encaminhados para a fase do
produto limpo. A drenagem do sistema & realizada em duas fa-
ses pelo sistema de descarga automética (114). A primeira fa
se drena para o tangue de residuos (150) todos os reservatd-
rios, bombas e tubagens que contenmham material sujo. Valvulal
de seguranga manuais apoiam este funcionamento automético. O

en




material sujo & entdo bombeado do tanque de residucs para os
contentores indicados do cliente e rotulados para eliminagdo}
Durante a segunda fase do modo de funcionamento de descarga
o material que foi evaporado e que é conservado no lado do P
duto do processo ¢ dremado para o tanque de residuos a parti
de cada reservatério, bomba e linha, para o lado limpo do pr
cesso. Este processo & essencialmente produto limpo que néo

Lz}
o

o

passou através do sensor de dgua (66) ou do filtro (68). Es-
te material que fica no btanque de residuos é entdo bombeado
no sentido inverso para dentro do tanque de alimentagdo atra
vés de uma linha de recirculagfio, e corre através do equipa-
mento de processo frio para enxaguar e arrastar o material

sujo das superficies do evaporador. Este material é entdo dr
nado para armazenagem do cliente por processamento numa datal
posterior. Preferivelmente, a tubagem do equipamento é entdo
pressurizada para assegurar gque todo o material foi removido
do equipamento.

o

0 tanque separador (58) esté representado pormeno-
rizadamente nas Figs. 5 e 6 e compreende um envélucro generi
camente rectangular (130) que tem uma parede superior (132)
e uma parede inferior (134). Uma abertura de entrada do pro-
duto (136) situa-se num canto da parede inferior (134) e di-
rige o flufdo de entrada para cima contra uma chapa deflectg
ra (1%8) situada em frente. O produto em alimentag8o & ent#o
encaminhado em torno de um par de chapas deflectoras parale-
las (140, 142) para reduzir a velocidade do fluido de entra-
da e assim iniciar-se o processo de separag@o das fases dos
1{quidos imisciveis. O volume interno do recinto fechado (138)
é separado em duas c8maras por uma divisbria lateral (144) e
por um par de divisbrias paralelas distanciadas (146, 148).
Isto seréd observado na Fig. 6, em que a diviséria (148) se
prolonga para baixo a partir da parede superior (132) e tem
um rebordo inferior distanciado da parede inferior (134). D4




mesma maneira, a diviséria (146) que se prolonga para cima a
partir da parede inferior (134) e tem um rebordo superior dipg
danciada da parede superior (132). Uma primeira abertura de
salda (150) & suportada pela parede inferior (134) dentro da
cmara (147) definida pelas divisérias (144, 148). Uma segun
da descarga (152) é suportada na parte inferior da cimara de
entrada (149). Uma terceira descarga (154) & suportada na paj
te superior da cémara de entrada, e uma quarta descarga (129
é suportada na parede inferior da cémara de entrada (149). A
descarga (150) permite a separagio dos componentes pesados
num modo de funcionamento "pesado", a descarga (152) permite
a separagao dos componentes leves durante o modo de funciona
mento "leve", e as descargas (129, 154) permitem a separacado
e a remog¢8o da 4dgua, como foli anteriormente descrito.

w

"

Se o produto liquido & mais denso que o liquido do
esgoto, os circuftos de controlo do separador de 4gua 102 (Fig.
7B) s&o colocados no modo de funcionamento "“pesado". Quando
uma mistura imisc{vel "pesada/leve" & bombeada para o tanque)
o 1{quido flui em torno das chapas deflectoras (138, 140, 142)
(Figs. 5 e 6) para reduzir a velocidade do liquido e comecar
o processo de separagdo das fases. O liquido mais denso des~
ce para o fundo do tangue, enguanto o liquido menos denso so-
be. A medida que é bombeado mais liquido para o tanque, o 1f
quido mais denso passa por baixo da divisdéria (148) prossegue
através da passagem situada enmtre as divisérias (146, 148) e
passa por cima da divisbria (146) para dentro da clBmara (147).
Esta cémara enche-se de fluido mais denso que estd isento do
liguido mais leve. Quando o 1lfquido denso atinge um nfvel pre
viamente determinado detectado pelo semsor (104), o liguido
& drenado através da abertura de safida (150) pela bomba P5
(Fig. 7B) e pela vélvula associada controlada pelos circultos
(102) num modo de funcionamento "pesado". O liquido leve, por
exemplo a dgua, que se acumula na cfmara (149) & removida atra




e

Se o produto 1iquido for menos denso que O 1iquido
do esgoto, as vdlvulas automdticas e os controlos de nivel
s8o0 fixados num modo de funcionamento "leve" pelos circuitos
de comtrolo (102). A mistura "leve/pesada" é bombeada para o
tanque em torno das chapas deflectoras (138, 140, 142), para
dar inicio ao processo de separagdo de fases. O 1{quido mais
denso deposita-se no fundo do btangue e o 1liquido mais leve
vem para cima. A medida que é bombeado o liguido adicional
para o tanque, o0 liquido mais denso continua a acumular-se
na parte inferior da massa liquida e o liquido mais leve acy

vés da abertura de saida (154).

mula~-se na parte superior da massa liguida. A medida que o

liquido leve continua a acumular-se, atinge um nivel precisag
mente estabelecido detectado pelo semsor (105) e activa a bop
ba P5 que escoa o liquido leve para fora através da abertura
(152) até que o sensor (105) atinja um nivel de corte e a bom
ba é desactivada. O liquido denso por exemplo a dgua, que se
acumula na clmara (149) é detectada por um sensor de capaci-
dade que activa a descarga (129), que fica aberta durante um
periodo reguldvel e remove a dgua.
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Oltrsa

REIVINDICACOES:

12, - Sistema mbvel para a recuperag8o no local de
componentes reutilizéveis provenientes de uma corrente 1iqqi
da de esgoto, caracterizado pelo facto de compreender:

ura base de apoio montada sobre rodas que inclui meios para
o transporte da citada base entre os locais de trabalho;

um evaporador transportado na referida base e que inclui meips
de entrada para receberem selectivamente uma corrente de esg]

10

to num local operacional e dirigirem a citada corrente de eg
goto continuamente para o evaporador, meios para aquecerem a
corrente de esgoto durante a passagem até ao referido evapo-
rador a uma temperatura coordenada com o tempo de permandnci

Y

da corrente de esgoto dentro do evaporador, afim de se sepa-
rar por evaporacio os componentes voldteis dos componentes
ndo-voldteis da corrente de esgoto e primeiros e segundog mefios

de salda no mencionado evaporador para darem passagem aos ci
tados componentes voldteis e nfo-volateis, respectivemente;

um condensador acoplado com a referida primeira salda, para
receber e condensar os citados componentes voléteis e se obbter
uma corrente condensada dos referidos componentes;

s 14
meios ligados ao condensador pars separarem a agua dos compo
nentes do produto na referida corrente dos componentes conde
sados; e

L=

meios ligados & mencionada segunda saida do evaporador e aos
meios separadores da Agua, para fornecerem separadamente, 08
citados componentes nfo-voldteis e os componentes do produto
no local de trabalho.

22, ~ Sistema de acordo com a reivindicaggo 1, ca-
racterizado pelo facto de os citados meios para agquecerem a
corrente de esgoto no evaporador compreenderem um gerador de
vapor de dgua separado do referido evaporador, meios para fa




zerem circular o vapor de 4gua desde o gerador através do ev:
porador em circuito fechado e meios para controlarem a tempe;
ratura do vapor de dgua dentro do mencionado circuito fecha-
do.

%2, - Sistema de acordo com a reivindicag8o 2, ca-
racterizado pelo facto de o citado conjunto condensador com-
preender um permutador de calor ligado & citada primeira abe
tura de saida do referido evaporador e

meios separados do citado permutador de calor, para fazerem
circular um flufdo de arrefecimento através do permutador de
calor numa relagdo de permuta de calor com 0s componentes Vo
léteis.

4a, - Sistema de acordo com a reivindicag8o 3, ca-
racterizado pelo facto de a mencionada base de apoio montada
sobre rodas compreender uma caixa fechada com divisbrias, te
do instalados os citados evaporador, permutador de calor, me
separadores da &gua e meios de descarga numa primeira clmara
separada por uma divisdria e ficando o gerador de vapor e os
meios para a circulagfio do fluido de arrefecimento montados
numa segunda cfmara separada por divisdria em relagf8o & refe
rida primeira c8mara,

52, - Sistema de acordo com a reivindicacdo 4, ca-
racterizado pelo facto de compreender um revestimento inte-
rior para retengdo de um derramamento contendo o referido re
vestimento uma capacidade interior pelo menos igual ao volu-
me da quantidade de esgoto tratada pelo citado sistema.

62, - Sistema de acordo com a reivindicagdo 5, ca-
racterizado pelo facto de a citada primeira clmara ser de um
tipo de construg8o & prova de explosfo.

"

78. - Sistema de acordo com a reivindicacdo 4, ca-
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racterizado pelo facto de o citado evaporador compreender um
evaporador horizontal de pelicula fina.

82, - Sistema de acordo com a reivindicagdo 4, ca-
racterizado pelo facto de os citados meios de entrada inclui
rem um tanque de alimentag8o na primeira cBmara e meios den-
tro da referida cémara para bombearem a corrente de esgoto
com um caudal de passagem constante, desde o menciopado tan-
que de entrada até ao evaporador.

a8, - Sistema de acordo com a reivindicagé@o 8, ca-
racterizado pelo facto de os meios de bombagem incluirem um
sensor do caudal para medir a velocidade de passagem para o
citado evaporador, uma valvula de controlo do caudal e meios
para modularem a referida védlvula de controlo do caudal em
funcfio da citada velocidade de passagem da corrente, a fim
de manter constante o referido caudal de passagem da corren-
te.

102, - Sistema de acordo com a reivindicagdo 9, cal
racterizado pelo facto de compreender meios ligados a citada
segunda abertura de safda do evaporador para recircularem os
componentes ndo-voldteis desde a segunda saida para o referi
do tanque de entrada. |

lla. - Sistema de acordo com a reivindicaglo 10,
caracterizado pelo facto de os meios para a recirculagdo dos
componentes compreenderem um tanque de armazenagem ligado &
segunda abertura de descarga, uma bomba que tem uma entrada
acoplada ao citado tanque de armazenagem € uma saida, meios
para ligarem selectivamente a saida da bomba ao tangue de en
trada e ao tangue de armazenagem do esgoto e meios para de-
tectarem quando o mencionado tanque de armazenagem estd vazi
e terminarem o funcionamento da citada bomba.

(]




122, - Sistema de acordo com a reivindicagdo 9, cg
racterizado pelo facto de os mencionados meios de bombagem
compreenderem meios para detectarem quando o referido tanque
de entrada estd vazio e terminarem o funcionamento dos refe-
ridos meios de bombagem.

132, - Sistema de acordo com a reivindicagdo 12,
caracterizado pelo facto de compreender ainda segundos meios
de bombagem na citada primeira c8mara para bombear o esgoto
para dentro do tangue de entrada, incluindo meios para deteg
tar quando o referido tanque de entrada estd cheio e termi-

nar o funcionamento dos referidos segundos meios de bombage

_ 142, - Sistema de acordo com a reivindicagZo 4, ca
racterizado pelo facto de os mencionados meios de separag#o
da 4gua compreenderem um tangue separador dos 1fquidos imis~
civeis dentro da primeira c8mara o gual inclui meios para sg
parar a citada corrente de componentes condensada em compo-
nentes mais leves e componentes mais pesados e meios para d4i
rigirem selectivamente os referidos componentes para os cita
dos meios de descarga.

158, - Sistema de acordo com & reivindicagéo 14,
caracterizado pelo facto de o citado tanque de separagdo com
preender um recinto fechado que tem uma parte superior e umsg
parte inferior, um par de divisbérias paralelas distanciadas
que subdividem o citado recinto fechado num primeiro e num
segundo compartimentos, uma entrada de fluido para o primei-
ro compartimento ligado ao citado condensador sendo a primel
ra diviséria colocada adjacentemente & referida entrada e dig
tanciada do fundo e sendo a segunda divisbéria distanciada da
parte superior uma primeira abertura de saida situada no trp
¢o inferior do segundo compartimento para a extracg8o dos li
quidos mais pesados dentro do citado recinto fechado e uma
segunda abertura de saida situada num trogo superior do men-




cionado compartimento para a retirada dos liquidos mais leves
dos citados recintos fechados.

162, - Sistema de acordo com a reivindicagfo 15,
caracterizado pelo facto de o citado tanque de separacio com
preender ainda chapas deflectoras em frente da abertura de
entrada do referido primeiro compartimento para diminuirem a
velocidade do 1liguido que entra no primeiro compartimento e,
dessa forma, promoverem a separagdo de fases constituidas pe
los componentes liquidos mais leves e pelos componentes 1i-
quidos mais pesados.

172, - Sistema de acordo com a reivindicacgdo 15,
caracterizado pelo facto de os citados meios de orientagéo
selectiva compreenderem uma bomba com uma entrada e uma sai-
da aos meios de descarga, meios para ligarem selectivamente
a referida entrada da bomba a uma das referidas primeira ou
segunda aberturas, aberturas de salda da citada caixa, e meips
para activarem a referida bomba em resposta a uma determinada
condigdo do material dentro do citado tanque de separagéo.

1828, - gistema de acordo com a reivindicacgdo 14,
caracterizado pelo facto de compreender ainda um tangue de
transferéncia ligado entre o evaporador e os citados meios de
separagdo uma bomba para alimentar a citada corrente de com-~
ponentes condensados a partir do referido tanque de transfe-

réncia até aos meios de separagfo e meios para activarem a men

cionada bomba em resposta a uma condig8o do material dentro
do referido tanque de transferéncia.

192, - Sistema de acordo com a reivindicagéo 14,
caracterizado pelo facto de os citados meios de separagdo com
preenderem ainda um crivo molecular.

202. - Sistema de acordo com a reivindicag8o 4, ca




racterizado pelo facto de og meios de descarga compreenderem
um tanque para recolha do produto, ligado aos citados meios

de separag8o uma bomba e meios para accionarem a citada bom-
ba em fesposta a uma determinada condig8o do material dentro
do referido tanque de recolha do produto.

2la. - gistema de acordo com a reivindicagdo 4, ca
racterizado pelo facto de a referida base montada em rodas
ter a forma de um reboque fechado.

222, - Sistema de acordo com a reivindicacéo 21,
caracterizado pelo facto de as interligacBes de fluido den~
tro da primeira clmara incluirem ligacSes flexiveis para abs
verem as tensOes mec8nicas durante o funcionamento e o trans
porte.

2%2, - Sistema de acordo com a reivindicagfo 22,
caracterizado pelo facto de incluir meios que permitem dre-
nar todos os liguidos do citado sistema.

Lisboa, 3 de Agosto de 1990

/O Agente Oficial da Propriedade Industrial
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