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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la medicién del contenido de filtrado en una prensa de tornillo

La invencién se refiere a un a prensa de tornillo para separar el filtrado de un material de alimentacién , que comprende
una zona de alimentacién, una zona de deshidratacién y una zona de salida, en la cual el material de alimentacion
puede suministrarse a la prensa de tornillo a través de la zona de alimentacién, la zona de deshidratacién comprende
un tornillo de prensado dispuesto en un tambor filtrante de forma rotatoria alrededor de un eje de rotacion, y el material
de alimentacién puede ser suministrado desde la zona de alimentacion, pasando por la zona de deshidratacién, a la
zona de salida por la rotacién del tornillo de prensado, y en la cual el material de alimentacién es guiado en la zona de
deshidratacién entre el tambor filtrante y el tornillo de prensado, y el filtrado puede ser separado por el tambor filtrante.

La invencién también se refiere a un procedimiento para la separacién del filtrado de un material de alimentacién, en
el que el material de alimentacién se suministra a una prensa de tornillo segun la invencidén a través de la zona de
alimentacién, y en la zona de deshidratacidn, entre el tornillo de prensado que rota alrededor del eje de rotacién y el
tambor de filtrado, el filtrado es separado del material de alimentacién, siendo comprimido el material de alimentacién
entre la zona de alimentacién y la zona de salida y siendo evacuado el filtrado a través del tambor de filtrado.

La invencién se refiere ademéas al uso de un sensor para la medicién del contenido de filtrado del material de
alimentacién en una prensa de tornillo.

Las prensas de tornillo se utilizan tipicamente para separar el filtrado de un material de alimentacién, por ejemplo, en
un tornillo de fibras o en un tornillo de lodos. En este caso, el material de alimentacién comprende una fase sélida (los
sélidos) y una fase liquida (el filtrado). El contenido de filtrado describe entonces la proporcién de la fase liquida (el
filtrado) en el material de alimentacién. Mediante deshidratacién, el filtrado es separado del material de alimentacién
reduciendo asi el contenido de filtrado en el material de alimentacién. El material de alimentacién se suministra a la
prensa de tornillo a través de la zona de alimentacidén. En la zona de deshidrataciéon tiene lugar la deshidratacion del
material de alimentacién, comprendiendo la zona de deshidratacién un tambor de filtrado y un tornillo de prensado que
puede hacerse rotar alrededor de un eje de rotacién. El tambor filtrante tipicamente estd perforado, de modo que el
filtrado exprimido del material de alimentacién puede ser evacuado o separado a través del tambor filtrante. El tornillo
de prensado tiene, por un lado, la funcién de transportar el material de alimentacién desde la zona de alimentacién
hasta la zona de salida y, por otro, comprimir crecientemente el material de alimentacién y hacer posible asi la
separacidn del filtrado a través del tambor filtrante.

El material de alimentacién tiene a menudo propiedades muy variables, como por ejemplo un contenido fluctuante de
filtrado en la zona de alimentacién, una diferente deshidratabilidad o compresibilidad, por ejemplo debido a una
composicién diferente 0 a una estructura diferente de la fase sélida. Es importante poder ajustar con la prensa de
tornillo un determinado contenido de filtrado y poder mantenerlo también continuamente durante el funcionamiento.
Solo asi podran funcionar de forma éptima los procesos subsiguientes. Para ello, a menudo el contenido de filtrado se
determina a la salida de la prensa de tornillo mediante la toma de muestras en intervalos de tiempo discretos, lo que
implica la toma de muestra manual, la evaluacién y el analisis de la muestra. Esto es engorroso y proporciona solo
con cierto retraso informacidn sobre el funcionamiento de la prensa de tornillo en el momento de la toma de muestra.
La discrepancia temporal es problemética porque, por ejemplo, mientras tanto no es posible ajustar la dosificacién
quimica 6ptimamente al contenido de filtrado y, por lo tanto, ésta no es eficaz, o el contenido de filtrado en la zona de
salida puede fluctuar y tener un efecto perjudicial en los procesos subsiguientes, por ejemplo, una combustién.

El documento DE202017105625U1 describe un dispositivo para la separacién de los componentes de un liquido que
contiene sélidos, en el cual la superficie envolvente interior de la tubuladura de salida configurada como zona de
prensado presenta al menos un saliente elevado en forma de espolén que se opone una resistencia al movimiento de
salida de la torta de sélidos. Al menos un espolén puede presentar un sensor o ser él mismo un sensor y de esta
manera pueden registrarse diferentes valores en la tubuladura de salida del dispositivo, por ejemplo, el contenido de
humedad.

El documento DE102017115080A1 describe un dispositivo segln el predmbulo de la reivindicacién 1 y un
procedimiento para ajustar el contenido de sustancia seca de una torta de sélidos con un sensor presente dentro de
o en la tubuladura de salida para determinar el contenido de humedad o la presién de la torta de sélidos.

El documento DE202012008077U1 describe un separador de tornillo de prensado con un sensor para detectar las
tensiones que se producen en al menos un componente del separador de tornillo de prensado debido a los sélidos.
De este modo, puede regularse durante el funcionamiento el contenido de sustancia seca de los sélidos que salen del
separador de tornillo de prensado.

El documento DE102017115080A1 divulga un procedimiento para ajustar el contenido de materia seca de una torta
de sdélidos y un dispositivo para separar los componentes de un liquido que contiene sélidos. Se divulga por tanto que
el consumo de corriente del accionamiento se registra como una medida del contenido de humedad de la torta sélida
producida y/o el contenido de humedad o la presién de la torta sélida determinadas por medio de al menos un sensor
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se usa como una medida para dispensar la torta de sélidos.

El documento EP1873123A1 divulga un espesador de lodos, en el que esta realizado un depésito para recibir el lodo
espesado y el depébsito comprende un sensor de capacidad para determinar la concentracién del lodo. El sensor de
capacidad comprende un cuerpo cilindrico rotatorio que esta sumergido en el lodo espesado, por lo que a través del
cambio en el consumo de energia se sacan conclusiones sobre la concentracién de lodo. De esta manera, sin
embargo, no se mide directamente el contenido de filtrado, sino que se estima a través de una magnitud correlativa:
la presién o las tensiones inducidas por la presién en los componentes mecéanicos. Dado que, finalmente, muchas
magnitudes de perturbacién influyen en la deshidratacién, el contenido de filtrado determinado de este modo puede
servir solo de orientaciéon.

El objetivo de la invencién es una medicién sencilla, rapida y precisa del contenido del filtrado.

Esto se consigue segun la invencién porque en la zona de salida esta dispuesta una disposiciéon de sensor que
comprende un sensor para la medicién del contenido de filtrado, en la que el material de alimentacién puede fluir hacia
y/o alrededor del sensor. Después de la compresiéon del material de alimentacién en la zona de deshidratacién, el
material de alimentacidén es suministrado a la zona de salida, despresurizandose el material de alimentacién en la zona
de salida, es decir, la presién en la zona de salida se reduce en comparacién con la zona de deshidratacién.
Sorprendentemente, se descubrié que una disposicidén de medicién en la zona de salida es mas favorable que una
disposicién en la zona de deshidratacién. Por ejemplo, en el caso de un dispositivo de medicién en la zona de
deshidratacién, a menudo se determinan contenidos de filtrado erréneos. La disposicién segln la invencién en la zona
de salida, en cambio conduce a resultados de medicién fiables.

La disposicién del sensor en la zona de salida segln la invenciéon permite medir el contenido de filtrado a una presion
relativamente constante, ya que el material de alimentacién se despresuriza en la zona de salida (por ejemplo, a la
presién ambiente o al nivel de presién de una etapa posterior del proceso). En la zona de deshidratacién, en cambio,
se dan diferentes presiones en funcién del funcionamiento de la prensa de tornillo. Segun la invencidén, se usa un
sensor para la medicion del contenido de filtrado. Ventajosamente, el sensor para la medicién del contenido de filtrado
se basa en la medicidn de las constantes dieléctricas del material de alimentacién. Segun la invencién, el material de
alimentacién fluye hacia y/o alrededor del sensor. El flujo del material de alimentacién hacia y/o alrededor del sensor
tiene el efecto de que el material de alimentacién ejerce una fuerza sobre el sensor que corresponde a la presion del
material de alimentacién que actla sobre el sensor. Segun la invencién, el contenido de filtrado en el material de
alimentacién puede medirse continuamente, es decir, en linea.

Segun la invencién, la prensa de tornillo se caracteriza porque una presién que actla sobre el sensor desde el material
de alimentacién puede ser compensada a través de la disposicién de sensor, comprendiendo la disposicién de sensor
una guia y pudiendo ser movido el sensor a través de la guia en la zona de salida para compensar la presién que
actlia sobre el sensor desde el material de alimentacién. Tipicamente, el material de alimentacién que ha de ser
deshidratado es un fluido no newtoniano. Sorprendentemente, ahora se descubrié que la constante dieléctrica
presenta una dependencia de la presidn. Para evitar interpretaciones erréneas de las constantes dieléctricas y, en
consecuencia, del contenido de filtrado, el sensor forma parte ventajosamente de una disposicién de sensor, pudiendo
ser compensada por la disposicién de sensor la presion del material de alimentacién que actia sobre el sensor y
pudiendo realizarse a través de la compensacién una presién constante que actla sobre el sensor (presién tedrica).
De este modo, la presién que actla sobre el sensor puede mantenerse constante, es decir, al nivel de la presion
tedrica puede evitarse una influencia sobre las constantes dieléctricas por una presiéon desviada y puede realizarse
una medicion precisa del contenido del filtrado mediante la medicién de las constantes dieléctricas.
Sorprendentemente, una compensacién de la presién que actla sobre el sensor es posible por el hecho de que el
sensor puede ser movido en la zona de salida a través de la guia de la disposicién de sensor. Por la movilidad del
sensor en la zona de salida, el sensor puede evitar a lo largo de la guia una presién que se desvie de la presién teérica
y posicionarse en la zona de salida de acuerdo con la presién teérica.

En una configuracion ventajosa, la guia de la disposicién de sensor permite mover el sensor en un plano, formando el
eje de rotacién del tornillo de prensado la normal a este plano. En otra configuraciéon ventajosa, la distancia entre el
sensor y el eje de rotacién del tornillo de prensado puede modificarse, por ejemplo, moviendo el sensor a lo largo de
la guia.

Una configuracién igualmente favorable de la prensa de tornillo se caracteriza porque a través de la guia puede ser
aplicada al sensor una fuerza de compensacion, siendo la fuerza de compensacién opuesta a la fuerza resultante de
la presidn que actla sobre el sensor. Ventajosamente, a través de la guia se aplica al sensor una fuerza de
compensacion, estando la fuerza de compensacidn orientada en contra de la fuerza correspondiente a la presién del
material de alimentacidén que actua sobre el sensor. Cuando hay equilibrio de fuerzas, es decir, cuando la fuerza de
compensaciéon y la fuerza de la presién del material de alimentacién se corresponden, no se produce ningun
movimiento del sensor. Si hay una desviacion entre la fuerza de compensacion y la fuerza de la presién del material
de alimentacién, se produce un movimiento a lo largo de la guia en la direccién de la fuerza mayor.

En una realizacién ventajosa, es aplicada al sensor una fuerza de compensacién constante. El sensor puede ser
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movido a través de la guia de la disposicién de sensor en un rango de desplazamiento, siendo constante la fuerza de
compensacion aplicada al sensor, al menos en un rango parcial del rango de desplazamiento.

Una configuracién particularmente favorable se caracteriza porque la disposicién de sensor comprende un muelle,
siendo el muelle de accion neumatica, hidraulica, eléctrica o magnética y pudiendo aplicarse la fuerza de
compensacion al sensor a través del muelle. Ventajosamente, a través de un muelle de accién neumatica, hidraulica,
eléctrica 0 magnética puede ser aplicada una fuerza de compensacién. Un muelle neumético o hidraulico puede
realizarse a través de un cilindro de accién neumatica o hidraulica. En funcién de la presién neumatica o hidraulica
dentro del cilindro, actla una fuerza de compensacidn sobre el sensor.

Es particularmente ventajosa una aplicacién de la fuerza de compensacién al sensor a través de un muelle magnético,
en cuyo caso es constante la fuerza de compensacion. Este tipo de muelles de accidén magnética permiten la accién
de una fuerza constante a lo largo de un rango y, por tanto, la accién de una fuerza constante sobre el sensor al menos
en un rango parcial del rango de desplazamiento. Este tipo de muelles de accién magnética se comercializan como
muelles de fuerza constante para uso industrial. Los muelles de accién magnética tienen la ventaja frente a los muelles
de accién neumdtica, hidraulica o eléctrica de que se puede prescindir de sistemas auxiliares (por ejemplo,
neumaticos, hidraulicos, ...).

Otra configuracién favorable de una prensa de tornillo se caracteriza porque, cuando predomina la fuerza de
compensacion, el sensor puede ser movido a lo largo de la guia en contra de la fuerza resultante de la presién que
actlia sobre el sensor y, cuando predomina la fuerza resultante de la presién que actua sobre el sensor, el sensor
puede ser movido a lo largo de la guia en la direccién de la fuerza resultante de la presién. Sorprendentemente, la
fuerza resultante como consecuencia de la presién que actla sobre el sensor varia con la posicién del sensor en la
zona de salida. Ventajosamente, la guia permite un posicionamiento del sensor, siendo variable la distancia entre el
sensory el eje de rotacién a lo largo de la guia. Si, por ejemplo, el sensor es movido entonces a lo largo de la guia por
una fuerza resultante mayor frente a la fuerza de compensacién constante menor, varia durante ello la distancia del
sensor con respecto al eje de rotacién. Segln la invencién, al variar la distancia entre el sensor y el eje de rotacién, la
fuerza resultante se va aproximando en magnitud a la fuerza de compensacion constante. A la inversa, si, por ejemplo,
el sensor es movido a lo largo de la guia por la fuerza de compensacidén mayor y constante frente a la fuerza resultante
menor, durante ello igualmente varia la distancia del sensor con respecto al eje de rotacién. Al variar la distancia del
sensor con respecto al eje de rotacion, la fuerza resultante se va aproximando a su vez a la fuerza de compensacion
constante en términos de magnitud de acuerdo con la invencidn. Esta autorregulacién conduce a un posicionamiento
del sensor, siendo compensada la presién que actlia sobre el sensor.

El objetivo de la invencién es también un procedimiento para la separacién del filtrado de un material de alimentacion
con una medicién sencilla, rapida y precisa del contenido de filtrado.

Segun la invencién, esto se consigue porque en la zona de salida tiene lugar una medicién del contenido de filtrado
del material de alimentacion, fluyendo el material de alimentacidén hacia y/o alrededor el sensor para la medicién del
contenido de filtrado. En la zona de salida, después de la compresién del material de alimentacién en la zona de
deshidratacién, tiene lugar una despresurizacién del material. La realizaciéon de la medicién del contenido de filtrado
en la zona de salida y no en la zona de deshidratacién es sorprendentemente ventajosa. Segun la invencién, el sensor
para la medicién del contenido de filtrado fluye hacia y/o alrededor del material de alimentacién, basandose el sensor
para la medicién del contenido de filtrado en la medicién de las constantes dieléctricas del material de alimentacién.

Segun la invencién, el procedimiento se caracteriza porque la disposiciéon de sensor permite una compensacién de la
presidén que actla sobre el sensor desde el material de alimentacion, siendo movido el sensor a través de la guia de
la disposicién de sensor en la zona de salida para compensar la presién que actla sobre el sensor desde el material
de alimentacién. Sorprendentemente, se descubrié que la presibn que actla sobre el sensor varia con el
posicionamiento del sensor en la zona de salida. Por lo tanto, la compensacién de la presién que actla sobre el sensor
se hace posible por el hecho de que el sensor evita una presién desviada de la presién teérica a lo largo de la guia y
se posiciona en la zona de salida de acuerdo con la presién teérica. De este modo, se consigue la accién de una
presién (presién tedrica) constante sobre el sensor y, por consiguiente, se evita la influencia de la presién en las
constantes dieléctricas.

Otra configuracién favorable del procedimiento se caracteriza porque a través de la guia es aplicada al sensor una
fuerza de compensacién, actuando la fuerza de compensacién en sentido opuesto a la fuerza de la presion que actla
sobre el sensor. Si hay una desviacion entre la fuerza de compensacién y la fuerza de la presién del material de
alimentacion, se produce un movimiento a lo largo de la guia en direccién de la fuerza mayor. A medida que el sensor
se mueve en la zona de salida, varia también la presién que actla sobre el sensor, posicionandose el sensor en la
zona de salida de acuerdo con la presién teérica o de acuerdo con el equilibrio de las fuerzas que actuan sobre el
sensor por la fuerza de compensacion y la fuerza de la presién del material de alimentacion.

Una configuracién ventajosa del procedimiento se caracteriza porque es aplicada al sensor una fuerza de
compensacién constante.
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Una configuracién igualmente ventajosa del procedimiento se caracteriza porque la fuerza de compensacién se aplica
al sensor a través del muelle de la disposicién de sensor, siendo el muelle de accién neumatica, hidraulica, eléctrica o
magnética. Ventajosamente, los muelles de acciéon neumética, hidraulica, eléctrica o magnética permiten la aplicaciéon
de una fuerza de compensacién al sensor al menos a lo largo de un rango parcial del rango de desplazamiento.

Otra configuracién ventajosa del procedimiento se caracteriza porque es aplicada al sensor una fuerza de
compensacion constante a través del muelle magnético. Los muelles magnéticos son especialmente ventajosos, ya
que permiten la aplicacién al sensor de una fuerza de compensacién constante al menos a lo largo de un rango parcial
de la guia, independientemente de los sistemas auxiliares (hidraulicos, neumaticos, etc.).

Una configuracién ventajosa del procedimiento se caracteriza porque, cuando predomina la fuerza de compensacién,
el sensor es movido a lo largo de la guia en contra de la fuerza resultante de la presién que actla sobre el sensory,
cuando predomina la fuerza resultante de la presiéon que actla sobre el sensor, el sensor es movido a lo largo de la
guia en direccion de la fuerza resultante de la presién. Ventajosamente, la guia permite un posicionamiento del sensor,
siendo variable la distancia del sensor al eje de rotacién a lo largo de la guia. Si, por ejemplo, el sensor es movido a
lo largo de la guia por una fuerza mayor resultante de la presién frente a la fuerza de compensacién constante menor,
entonces la fuerza resultante se va aproximando a la fuerza de compensacién constante en términos de magnitud. A
la inversa, si, por ejemplo, el sensor es movido a lo largo de la guia por la fuerza de compensacién constante mayor
frente la fuerza menor resultante de la presién, la fuerza resultante también se va aproximando a la fuerza de
compensacién constante en términos de magnitud. Esta autorregulaciéon conduce al autoposicionamiento del sensor,
siendo compensada la presién que actla sobre el sensor.

Igualmente ventajoso es el uso de un sensor para la medicién del contenido de filtrado del material de alimentacion
en una prensa de tornillo segln la invencidn, en la que el sensor esta dispuesto en una disposiciéon de sensor y el
material de alimentacién fluye hacia y/o alrededor del sensor. Segln la invencién, el uso del sensor se realiza con una
compensacion de la presién que actla sobre el sensor, siendo movido el sensor a través de la guia de la disposicién
de sensor en la zona de salida para compensar la presion que actla sobre el sensor desde el material de alimentacién.

La invencién se describird ahora a modo de ejemplo con la ayuda de los dibujos.

La figura 1 muestra una prensa de tornillo segun la invencién.

La figura 2 muestra en detalle la zona de salida de una prensa de tornillo segln la invencién.

La figura 3 muestra una disposicién de sensor ventajosa.

La figura 4 muestra una disposicién de sensor ventajosa en la zona de salida de la prensa de tornillo.

La figura 5 muestra la disposicién de sensor ventajosa en la zona de salida de la prensa de tornillo, mirando
en la direccién del eje de rotacién.

La figura 1 muestra una prensa de tornillo segun la invencién. La prensa de tornillo 1 comprende una zona de
alimentacién 2, una zona de deshidratacién 3 y una zona de salida 4. La zona de deshidratacion 3 comprende un
tornillo de prensado 6 dispuesto en un tambor de filtrado 5 de forma rotatoria alrededor de un eje de rotacién 13. El
tornillo de prensado 6 puede comprender, por ejemplo, una hélice dispuesta sobre un eje. El espacio entre el tambor
filtrante 5 y el tornillo de prensado 6 se estrecha crecientemente en direccién a la zona de salida 4. El material de
alimentacién se suministra a la prensa de tornillo 1 a través de la zona de alimentacién 2, siendo evacuado el filtrado
del material de alimentacién en la zona de deshidrataciéon 3 a través del tambor de filtrado 5. Para ello, el tambor
filtrante 5 presenta aberturas y esta perforado, por ejemplo. Por la rotacién del tornillo de prensado 6 en el tambor de
filtrado 5, el material de alimentacién es suministrado desde la zona de alimentacién 2, pasando por la zona de
deshidratacion 3, hasta la zona de salida 4, por lo que el material de alimentacién en la zona de deshidratacién 3 se
comprime crecientemente en direccién a la zona de salida 4. A través del anillo 16 formado entre el tambor de filtrado
5 y el tornillo de prensado 6, el material de alimentacién entra en la zona de salida 4, transportando el tornillo de
prensado 6 el material de alimentacién desde la zona de deshidratacién 3 hacia la unidad de contrapresiéon 14. La
unidad de contrapresién 14 esta configurada, por ejemplo, de forma circular, pudiendo ponerse en congruencia el
anillo circular de la unidad de contrapresién 14 al menos con el anillo 16 entre el tambor de filtrado 5 y el tornillo de
prensado 6, visto en la direccién de rotacién 13. El material de alimentacién se desvia radialmente hacia fuera en la
unidad de contrapresién 14, presentando el material de alimentacién también una componente de velocidad en la
direccién circunferencial correspondiente a la rotacién del tornillo de prensado 6. Con la desviacion del material de
alimentacion en la unidad de contrapresién 14, el material de alimentacién se despresuriza en la zona de salida 4. De
este modo, la unidad de contrapresién 14 permite el establecimiento de presién en el material transportado en la zona
de deshidratacién 3, y con la desviacidén del material de alimentacién en la unidad de contrapresidén 14, se produce la
reduccién de presién en el material transportado. Segln la invencién, en la zona de salida 4 esta dispuesta la
disposicién de sensor 9 que comprende un sensor 7 (no mostrada en la figura 1), en la que el material de alimentacién
puede fluir hacia y/o alrededor del sensor 7.

La figura 2 muestra en detalle la zona de salida de una prensa de tornillo segln la invencién. En la zona de
deshidratacién 3, el material de alimentacién se comprime en direccién a la zona de salida 4, estando guiado el material
de alimentacion en la zona dl intersticio entre el tambor de filtrado 5 y el tornillo de prensado 6, y el tornillo de prensado
6 transporta el material de alimentacién desde la zona de deshidratacién 3 a través del intersticio 16 hacia la unidad
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de contrapresion 14. El tornillo de prensado 6 comprende, por ejemplo, un vastago y una hélice en forma de espiral.
El material de alimentacién entra en la zona de salida 4 a través del anillo 16 formado entre el tambor de filtrado S y el
tornillo de prensado 6. El material de alimentacion se desvia radialmente hacia el exterior entre la pared 15 de la zona
de salida 4 y la unidad de contrapresién 14, presentando el material de alimentacién también una componente de
velocidad circunferencial correspondiente a la rotacién del tornillo de prensado 6. Con la desviacién del material de
alimentacién en la unidad de contrapresién 14 se produce una despresurizaciéon del material de alimentacién en la
zona de salida 4.

La figura 3 muestra una disposiciéon ventajosa de sensores. Segun la invencién, la disposicién de sensor 9 comprende
un sensor 7 para la medicién del contenido de filtrado del material de alimentacién.

Ventajosamente, la medicién del contenido de filtrado se basa en la medicién de las constantes dieléctricas del material
de alimentacion. Ademas, la disposicién de sensor 9 comprende ventajosamente una guia 10 y un muelle 12. El sensor
7 esta unido al muelle 12 a través de la guia 10, pudiendo ser movido el sensor 7 a través de la guia 10. La presién
ejercida por el material de alimentacion sobre el sensor 7, o la fuerza resultante, es transmitida al muelle 12 a través
de la guia 10, transmitiendo el muelle 12 una fuerza de compensacion a la guia 10. La fuerza de compensacién del
muelle 12 y la fuerza resultante del material de alimentacién sobre la guia 10 estan orientadas en direcciones opuestas
segun el principio de contraaccién (actio reactio). Por consiguiente, cuando predomina la fuerza de compensacién, el
sensor 7 es movido a través de la guia 10 en contra de la fuerza resultante de la presién que actta sobre el sensor 7
o, cuando predomina la fuerza resultante de la presién que actla sobre el sensor 7, el sensor 7 es movido a través de
la guia 10 en direccién de la fuerza resultante. Mientras la fuerza resultante y la fuerza de compensacién estén en
equilibrio, el sensor no se moverd mas. De este modo, la disposicién de sensor 9 permite la compensacion de la fuerza
resultante que actla sobre el sensor 7 desde el material de alimentacién. Ventajosamente, el muelle 12 permite la
aplicacion de una fuerza de compensacién constante al sensor 7. Puesto que el sensor 7 puede ser movido a través
de la guia en un rango de desplazamiento 11, la fuerza de compensacién constante puede aplicarse entonces al
sensor 7 a través del muelle 12, al menos en un rango parcial del rango de desplazamiento 11. Ventajosamente, el
muelle 12 es de accidon neumética, hidraulica, eléctrica o magnética. Con un muelle 12 de accién magnética puede
realizarse la accién de una fuerza a lo largo de un rango o la accién de una fuerza constante sobre el sensor 7 al
menos en un rango parcial del rango de desplazamiento 11. Tales muelles 12 de accién magnética se comercializan,
por ejemplo, como muelles de fuerza constante para uso industrial y tienen la ventaja frente a los muelles de accién
neumatica, hidraulica o eléctrica de que se puede prescindir de sistemas auxiliares (por ejemplo, neumaticos,
hidraulicos, ...).

La figura 4. muestra una disposicién ventajosa del sensor en la zona de salida de la prensa de tornillo. El tornillo de
prensado 6 dispuesto de forma rotatoria alrededor del eje de rotacidon 13, se muestra esquematicamente,
extendiéndose el tornillo de prensado 6 desde la zona de deshidratacién 3 hasta la zona de salida 4. El material
transportado es suministrado a la zona de salida 4 a través del intersticio 16 entre el tamborfiltrante 5 (no representado)
y el tornillo de prensado 6, o a través del intersticio 16 entre la pared 15 de la seccién de salida 4 y el tornillo de
prensado 6. La disposicién de sensor 9 puede fijarse a la pared 15 de la zona de salida. La disposicién de sensor 9
comprende el sensor 7, la guia 10 y el muelle 12, permitiendo la guia 10 el movimiento del sensor 7 en un intersticio
11. El material de alimentacién puede fluir hacia y/o alrededor del sensor 7. El material de alimentacién es conducido
desde la zona de deshidratacidén 3 a la zona de salida 4 y es desviado radialmente hacia fuera entre la pared 15 de la
zona de salida 4 y la unidad de contrapresién 14, presentando el material de alimentacién también una componente
de velocidad circunferencial correspondiente a la rotacién del tornillo de prensado 6. Ventajosamente, el sensor 7 esta
posicionado entre la pared 15 de la zona de salida 4 y la unidad de contrapresiéon 14, mirando en la direccién axial, es
decir, en la direccién del eje de rotacién 13, fluyendo el material de alimentacién hacia y/o alrededor del sensor 7
después de desviarse en la unidad de contrapresion. Cuando el sensor 7 se mueve dentro del rango de
desplazamiento 11 de la guia 10 en la zona de salida 4, el sensor 7 puede posicionarse ventajosamente dentro y/o
fuera del intersticio 16 entre la pared 15 de la zona de salida 4 y el tornillo de prensado 6, por lo que el material de
alimentacién puede fluir facilmente hacia y/o alrededor del sensor 7.

La figura 5 muestra la disposicién de sensor ventajosa en la zona de salida de la prensa de tornillo, mirando en la
direccién del eje de rotacion. El tornillo de prensado 6 se muestra esquematicamente, extendiéndose el tornillo de
prensado 6 hasta dentro de la zona de salida 4. El material transportado es suministrado a la seccién de salida 4 a
través del intersticio 16 entre el tambor filtrante 5 (no representado) y el tornillo de prensado 6, o a través del intersticio
16 entre la pared 15 de la seccién de salida 4 y el tornillo de prensado 6. La disposicién de sensor 9 esta fijada a la
pared 15 de la zona de salida 4 y comprende el sensor 7, la guia 10 y el muelle 12, haciendo posible la guia 10 el
movimiento del sensor 7 en un rango de desplazamiento 11. El material de alimentacién fluye hacia y/o alrededor del
sensor 7. Cuando el sensor 7 se mueve dentro del rango de desplazamiento 11 de la guia 10 en la zona de salida 4,
el sensor 7 puede posicionarse ventajosamente dentro y/o fuera del intersticio 16 entre la pared 15 de la zona de
salida 4 y el tornillo de prensado 6, por lo que el material de alimentacién puede fluir bien hacia y/o alrededor del
sensor 7.

La presente invencidén ofrece numerosas ventajas. Permite una medicién sencilla, rapida y precisa el contenido de
filtrado de una materia prima procesada con una prensa de tornillo. Mediante la determinacién exacta del contenido
de filtrado, el funcionamiento de la prensa de tornillo puede ajustarse para conseguir un contenido de filtrado
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determinado, y los pardmetros de influencia habituales (nUmero de revoluciones del tornillo de prensado, presién de
la unidad de contrapresién,.... ) pueden regularse automaticamente para ajustar el contenido de filtrado deseado. Un
contenido de filtrado ajustado exactamente después de la prensa de tornillo es ventajoso para los procesos
posteriores, ya que se puede ajustar un punto de funcionamiento 6ptimo.

Signos de referencia

Prensa de tornillo

Zona de carga

Zona de deshidratacién
Zona de salida

Tambor filtrante

Tornillo de prensado
Sensor

Direccién axial
Disposicién de sensor
Guia

Rango de desplazamiento
Muelle

Eje de rotacién

Unidad de contrapresién
Pared

Intersticio
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REIVINDICACIONES

1. Prensa de tornillo (1) para separar el filtrado de un material de alimentacién, que comprende una zona de
alimentacién (2), una zona de deshidratacion (3) y una zona de salida (4), en la cual el material de alimentacién puede
suministrarse a la prensa de tornillo (1) a través de la zona de alimentacién (2), la zona de deshidratacién (3)
comprende un tornillo de prensado (6) dispuesto en un tambor filtrante (5) de forma rotatoria alrededor de un eje de
rotacién (13), y el material de alimentacién puede ser suministrado desde la zona de alimentacién (2), pasando por la
zona de deshidratacién (3), a la zona de salida (4) por la rotacién del tornillo de prensado (6), y en la cual el material
de alimentacion es guiado en la zona de deshidratacion (3) entre el tambor filtrante (5) y el tornillo de prensado (6), y
el filtrado puede ser separado por el tambor filtrante (5), y en la zona de salida (4) est4 dispuesta una disposicién de
sensor (9) que comprende un sensor (7) para la medicién del contenido de filtrado, en la que el material de alimentacién
puede fluir hacia y/o alrededor del sensor (7), caracterizada porque una presién que actla sobre el sensor (7) desde
el material de alimentacién puede ser compensada a través de la disposicién de sensor (9), comprendiendo la
disposicién de sensor (9) una guia (10) y pudiendo ser movido el sensor (7) a través de la guia (10) en la zona de
salida (4) para compensar la presién que actla sobre el sensor (7) desde el material de alimentacion.

2. Prensa de tornillo (1) segun la reivindicacion 1, caracterizada porque a través de la guia (10) puede ser aplicada
al sensor (7) una fuerza de compensacién, siendo la fuerza de compensacién opuesta a la fuerza resultante de la
presién que actla sobre el sensor (7).

3. Prensa de tornillo (1) segun la reivindicacién 2, caracterizada porque puede ser aplicada al sensor (7) una fuerza
de compensacidn constante.

4. Prensa de tornillo (1) segln una de las reivindicaciones 2 a 3, caracterizada porque la disposicién de sensor (9)
comprende un muelle (12), siendo el muelle (12) de accién neumética, hidraulica, eléctrica 0 magnética y pudiendo
aplicarse la fuerza de compensacién al sensor (7) a través del muelle (12).

5. Prensa de tornillo (1) segln la reivindicaciéon 2, caracterizada porque la fuerza de compensacién puede ser
aplicada al sensor (7) a través de un muelle (12) magnético, siendo constante la fuerza de compensacién.

6. Prensa de tornillo (1) segln una de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizada porque, cuando predomina la fuerza
de compensacion, el sensor (7) puede ser movido a lo largo de la guia (10) en contra de la fuerza resultante de la
presién que actua sobre el sensor (7) y, cuando predomina la fuerza resultante de la presién que actla sobre el sensor
(7), el sensor (7) puede ser movido a lo largo de la guia (10) en la direccion de la fuerza resultante de la presién.

7. Procedimiento para la separacion del filtrado de un material de alimentacién, en el que el material de alimentacién
se suministra a una prensa de tornillo (1) segln una de las reivindicaciones 1 a 6 a través de la zona de alimentacién
(2), y en la zona de deshidratacidn (3), entre el tornillo de prensado (6) que rota alrededor del eje de rotacidén (13) y el
tambor de filtrado (5), el filtrado es separado del material de alimentacién, siendo comprimido el material de
alimentacion entre la zona de alimentacién (2) y la zona de salida (4) y siendo evacuado el filtrado a través del tambor
de filtrado (5), y en la zona de salida (4) tiene lugar una medicién del contenido de filtrado del material de alimentacién,
fluyendo el material de alimentacién hacia y/o alrededor el sensor (7) para la mediciéon del contenido de filtrado,
caracterizado porque la disposicién de sensor (9) permite una compensacién de la presién que actia sobre el sensor
(7) desde el material de alimentacién, siendo movido el sensor (7) a través de la guia (10) de la disposicién de sensor
(9) en la zona de salida (4) para compensar la presién que actla sobre el sensor (7) desde el material de alimentacién.

8. Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque a través de la guia (10) es aplicada al sensor (7)
una fuerza de compensacién, actuando la fuerza de compensacién en sentido opuesto a la fuerza de la presién que
actlia sobre el sensor (7).

9. Procedimiento segln la reivindicacién 8, caracterizado porque es aplicada al sensor (7) una fuerza de
compensacién constante.

10. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones 8 a 9, caracterizado porque al sensor (7) es aplicada la fuerza
de compensacién a través del muelle (12) de la disposicién de sensor (9), siendo el muelle (12) de accién neumatica,
hidraulica, eléctrica o magnética.

11. Procedimiento segln la reivindicacién 8, caracterizado porque una fuerza de compensacién constante es
aplicada al sensor (7) a través de un muelle (12) magnético.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado porque cuando predomina la fuerza de
compensacion, el sensor (7) es movido a lo largo de la guia (10) en contra de la fuerza resultante de la presiéon que
actla sobre el sensor (7) y, cuando predomina la fuerza resultante de la presién que actua sobre el sensor (7), el
sensor (7) es movido a lo largo de la guia (10) en direccién de la fuerza resultante de la presién.

13. Uso de un sensor (7) para la medicién del contenido de filtrado del material de alimentacién en una prensa de
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tornillo (1) seglin una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el sensor (7) esta dispuesto en la disposicién de sensor
(9) y el material de alimentacién fluye hacia y/o alrededor del sensor (7).
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Fig. 1
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fig. 2
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Fig. 3
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