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= Los elementos de filtro cilindricos tienen una o

' tro, pero en ambos casos todo el Tlujo ha de paser pornlas

"te ventejoso utilizar hojas de filtro muy delgedas, ya que

{ra rotura deomdo a la pres;én apllcada en ambos seniidos

1

Hojn novm.

més hojas o capas de filiro formadas en una counfijuracién

cilindrica, con los exiremos abieritos del ciliundroe cerrados

por tapas extremas unidas a los extremos de las hojas'de fiL

tro. Es esencial que las tapas extremas smean unidas con uc

guridad a todas las partes de las hojas de filtro, a flnﬂk
obligar al fluidb que pasa enire el-inierior v el exteriér
del cilindro de filtro a que prosiga por el camino ﬁ rmado
por las hojas de filtro, Tales elementos de filtro cilindri
cos pueden disponerse para que acepten flujo de fluﬁ&5:§e§
de el interior hacia afuera 0 desde el exteridr hacia{adeg
hojas de filtro. . . o
En la fabricacién de elementos de filtro cmlﬁndr«
'005~qonltasés de retirada ultraﬁmnasi en general en‘gk;1n~

tervalo de 5 micras a 0,2 micras ¢ menos, es frecuentemen-

una'hoja delgada presenia menor resistencia al flujo del
flufdo que una grugsa, Tales hojas tienden a ser frégiles

¥y por esta razén es des eable reforzar la hoja delgsda con

y contra dafio mecénico por menipulacién durante la fabrica-
cibn y después de clla, rodeénao Lla con capas relativemente
m&s gruesas y mhs robustas de més materiales en hoja perfo
rados abiertos, tal como, por -ejemplo, papeles'tenaees de
fibras largas, incluyendo papeles de fibra de céfiamo-y de
algodén.,

. En.la fabricaci6n Ge taleg'elemeﬁzos de filtro

cilindricos a pertir de una o méds hojas de material de fil

-

tro, es habitual pleger 1 hoja o las hojas déndoles la Toy -
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p.ma de un cilindre, sea rectc o con ondulaciones, para aunen
-eio ccﬁfinadc, ¥ luogo unir los extrenos opuestos de las he
_te adherente ¢ und tira de adhesivo o un recubrimiento en-
" rednen usua1nente las dog sunerficies exteriores de 1os ex-

- tas se recubrea con adhesivo antes de que las superficies

"hoja de filtro fina. Por esta razén, tales cierres hermé-
* ticoes tienden a ser muy poco fiablcs ¥ permiften el paso dé

' 56lidos a través del clemento de f£ilsro por flujo en el sen

© blajis ndam. 2

=3

tar el &rea util de las hojas de filtro deniro de un espa-
jas de flltro en una costura leteral que se une cou un agen
tre lasicaras opuestas. Al formar el cierre hermétice, se

tremos de las hojas. Una o ambas de las superticies %pdés-

. '1

sean puestas en contacto, y el cierre hermético se ﬂqfﬁa en|
tonces por gplicacién de calor para endurecer el adhgg;vé.
Se forms un cierre heradtico en el que una capa de adhe51-
vo se extiende de un extremo a otro de la costura y*a.trar
S,

vés de 1z COStura desde la superficie exterior a la‘guper-

'flcle interior de 1as hojas de filtro, y esta capa des adhe

‘0.

sivo sc presenta de canto a la tapa de f£iliro.

Cuando el elemento de filtro pertencce e la catg
goria ultrafina descrita anteriormente y contiene capas de
proveccién més gruesas alrededor de las éapas de filtrado
finas, es my dificil en la priciica obtener un ciérre her
mético en toda la extensién de las dog capas gruesas que -eg
tan interpusstas entre las dos capdé Tinag en el cierre hey
mético lateral, Esta dificultad surge en parte debidc a que
un adhesivo de viscosidad suficientemenﬁe baja como para pg
netrar en las capas més gruesas tiende a ser arrastrado rg

pidamente hacia afuera por la capileridad més fina de la

-

tido de los bordes a través de las dos capas -mis Eruesas

ce
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- interpuestas en el cierre hermético lateral.

| ios sigtemas de adhesivo utilizados para unir las
tapas extremas o los éxtre%os,del poquete latéral herméti-
camente cerrado se adhieren usualmente may bien a las capas
5 del medio'filtranté, Ya que éstas son porosas y, en conse-
cuencia,/'absorben algo del adhesivo, formando .una buena

. | unién. Esto mismo no es cierto en relacién con la capa de

L adhesivo de que se compone el cierre hermético 1ater§i;?y

en machos sistemas hay una adherenciz mmla en este punio.

Py

& &

10 Por cénsiguiente, ocurre frecuentemente gque se formaip:!ifgc' e
rre hermético pobre en la capa de adhesivo, con el raéultg
do de que puede formarse una trayectoria de fugas bgiQ.da

presién del fluido ariravés del elementc de filtro;'ﬁggp'
que el adhesivo se extiende desde la superficie extérip?

15 ; hasta_ la superficie interiox;' de la hoja de fil‘_tro.a‘-.liz“:‘z;vés

de 12 costura. ¥l resultado es una ruta de derivaciébn po-

. tencial para fluido que no pasa por el filtro,

La pafénte canadiense minmero i42.0§3, concedida

. el 6 de Septiembre de 1966 a David B. Pall y Herbert L.

20 ° | Formen; describe un cierre hermético lateral de costura so

lapada invertida, en el que las superficies exteriores de.

laé porcioneé de hoja asdyacentes son reunidas en relapién’

: de cara con cara, ¢on una cinta antosustentante de agente
L | " de unién entre ellas que une las porciones de hoja entre

25 si formando un cierre a prueba de fugas. Sin embérgo, én

e;te tipo de costura el ageante de~unién se extiendé‘también

de un extremo a otro del filtro y Gesde la superficie inte

rior a la superficie exterior de la hoja de filtro y, por

~%

consiguiente, se preseniz el mismo problema de unién a la

tapa extrema,
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" no puede tolerarse en elementos de filtre cilindricos en

’Pall y Jasaitis, expedida el 18 de Pebrero de 1975, provor

. con superficies extremas exterior ¢ interior en relacidén .

y ‘ Tivjan nvam. 4'
Una trayectoria potencial de fugas de esta clase

los éue la hoja de filtro es de un tamafio de poro tal que
el filtro puede utilizarse para separar por filirado leve
duras o bacterias. El desarrollo de una trayectoria de fu-~
gas de ésta naturaleza en uso bajo una alta presién de
fluido, incluso si Ia presién de flufdo es extreordineriz
¥y se encuentralbastante mig 2114 de la presidn ée fl?ﬁé%
normzl, dard como resultado que los organismos eludan ei fi
tro con congecuencias posiblemente desastrosas; El ﬂéégztg
do es que para uso de filtro ultrafino no es posible;§m~
plear siempre elemenios de filtrq c¢ilindricos, partiguler

3 0" '1 P
mente cuando son susceptibles de encontrarse presiorded fle
‘e

. 4
.f

fluido internas altas,

Ia patente norteamericana mimero 3 867.,94 ¢é~

cions un elemenio de filiro cilindrico que ¢omprende una o
r4s capas de material, en hoja de filtro conformadas en una
configuracibn sustancialmente cilindrica y que tienen por

ciones extremas de hoja opuestas plegadas gobre si mismas

aéyaqente y unidas una con otra én un.pierre hermético de
'coétura 1ateral,‘eh dbn&e las pofciones de la hoja adyacen
tes a los extremos de la hoja tienen una‘superficie en con
tacto de Intimo apoyo & tope cara con cara, extendiéndose

hasta los ﬁordes‘extremos de la hoja, y las pbrdiones inme
diatamente adyacentés tienen la otra superficie opuesta a

cada una de ellas extendi6ndose mas 2114 de los bordes ex

t*emos de las porvlonos extremas de la hoJa y espaciadas

una de otra por 1oa eyhremos de hoaa plegados gobre si nig

| Eioid
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- 10s y apoyados a topes definiendo las superficies opucsias
de 1osiextrem05 de las hojas y log bordes extremos de los
'extremos de las hojas'un espacio enire elles, con un agen
te de unibn en el espacio qué une las hojas entre si en los
| bordes éxfremos y 1as superficies opuestas de la hoja sin
penetraﬂ sustancialmente en las pofciones extrenas situadas
'cara con cara de la hoja en la costura con la superficie ex
‘ i %

KN}
")

@ o

terior de la hoja de filtro.
De este modo, los extremos de las hojas estén ex
puestos diréctamente 2l adhesivo de cierre hermé‘ci'co,{}.'-:dg
do que los exiremos de la capa de hoja de filtro fings§s-
t4n similsrmente eipuestos, no hay obsticulo a lz obiangidn
_ de un cierre hermético fiable con los extremos-de 1a}§§ja

de filtro fino, y no puede ocurrir derivacién a travég,de

: é
M)
® s

las capas protectoras més gruesas.

. '5.5
. , Adem4s, -en este cierre hermético de costure late
ral hay material de hoja de filbro disponible para wnin a
las tapas extremas del filtro sin interferencia por parte
de un extremo de la capa de égente de.uﬁiéﬁ, ¥y aungue hay
uﬁa capé de agente de unién en la cépa éitrema, ésta no ée
extiende desde la superficic interior a la superficie ex-
teriér del material de hoja de filtro. Como consécuencia;
_no existe ningana trayectoria de fuga potencial en la cepa
extrema debido a que el agente de unién mantiere unido el

cierre hermético de éostura 1atéra1. ' '

- Como agente de unién puede utilizarse una cinia

autosustentante de agente de unidén de un espesor escogido
- para 11enér justémente.el espacio entre los thremos de la
hoja de filtro y las superficies épuesﬁas inmediatamente
~édyacentes; La aplicaci&n de calor a través de medios con

1

l .
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" una configuracién sustanﬂial tubular ¥y que tlene la supexr-

Hoja nam, 6

_venciox;ales hace que la cinta se ablande y se¢ funda, y pro
duce una unién a prueba de fugas en tods la extensibén de eg
te esi)_sicio. La cinta puede ser del tipo de resina que se s9
1idif§i.c;a. al enfrizarse (adhesivo de "fu‘sién en caliente) o
puede s;er del tipo que se polimeriza al calentarse, pero en
ambos cé.sos ha de 2lcanzar una viscosidad spficien-temente
bajaéurante un tie;n'po suficiente para penetrar ligersmen-~
te en el medio filtrente. Como alternativa, puede api:iqéi*-'
se como 1liguido un material gue solidifique por polimeriza
ci6n. En cualquier caso, la aplicacién temporal de ufg:‘:a;-
re. de cinta sensible a la presién a través de cada er.ptg'emo
impide que escurra hacia afuera el material fundide,.gda-
ce que éste se endurezca iimpia.mente_ a 1os haces céni}ft;:s' ex
tremos del ciiinﬁro. El uso de una cinta autoc'ustent?fnta en
lugar de un revestlmlento hace posible obtener un es‘besgr
y une anchura uniformes del agenic de unibn en todo este eg
pacio, de modo que 1:1. capa de agente de unién es absoluta-—
nentc uniforie de un eﬂ;remo a otro del cilindro de filtro,

kan cuando este cierre hermético de costura late
ral ha demostrado ser eficaz, e¢s costoso introducirlo en
. elementos de filtrq cilindricos debido al mimerc de operg
ci:one.s mamiales que har de realiéarse. Por consiguiente, no
mede utilizarse pera clementos de filtro' cilindricos-que
hayan de comexr clallzarse a un bajo coste.

De acuerdo con el presente 1nvenuo, se proporcig
nz un elemento de filtro ondulado tubular que comprende al

menos una capa de mater;.a.‘.l. en hoja de f:L.H:ro conformada en

ficie exterior de las porci'oneg extremas de la hoja de fil

tro en relacién auvzcen’re, y um.da conslgo n.sma en un ciz
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rre hermético de costura lateral por medio de una tira aca

do tubular cOmpreﬁde dos capas de material en hoja dg

Hajn nim. 7

)
3

nalada autoportante de material resinoso termoplédstico ple-
gada sobre los bordes extremos de la capa de filtro, de mod

do que los bordes extremos de la misma quedan abrazados pox
la tira acanalada, la cual se une luego a las superficie%

exteriores colindantes de la hoja de filtro, enlazando asi
los bordes de la hoja uno con otro.

Preferiblemente, el elemento de filtro ondylas

*:

filtro conformadas en una conflguraclén sustﬁnc1almentoch

s

tubular y que tlenen la superficie 1nter10r de las por— '

ﬁ'c

ciones extremas de la hoaa de flltro exterior y la super-
ficie exterior de las porciones extremas de la hoja é;::
filtro interior en relacién adyacente, y unidas entre‘Ei

en un cierre hermético de costura lateral por medio dé &na

L

tira acanalada de unidn autoportante interpuesta de mate-
rial resinoso termopléastico plegada sobre los bordes extre

mos exteriores de la hoja de filtro interior, de modo que

log bordes extremos de la misma quedan abrazados por la £i4
ra acénalada,.uniéndose la tira ac#nalada a las superfi-
cieé colindautes de las hojas de filtro inferior ¥ éxte—
rior, cerrando con ello- herméticamente los bordes de las
dos hojas uno contra otro en ﬁﬁ cierre hermético a las fu-
gas, ¥y bloqueando el escape de liquido no filtrado entre
los bordes de la hoja de filtro interior del elemento de
filtro tubular'haéia o desde el espacio encerrado por la
hoja de filtro interior e impidiendo una derivacidn de 1{-
quido no filtrado desde el lado de aguas arriba al lado de
aguas abajo de las hojas de filtro.

#n todas las aplicaciones, los extremos de la
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tioju n\'xm: 8
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_hoja u hojas de filtro en el elemento de filtro estén gniu
dos entre gf y abrazados por uns tira de unién no porcsa
formadalcon una conflgura016n acanalada, 1a cusl bloquea el
escape de 1{quide no filtrado entre 1os bordes de 1a hojé u
hojas de filtro del elemento de filtro haCla o desde el es—
pacio encerrado por la hLoja w hojas de filtro, impid em.o
eficazmente uns derivacién de liquido no filtrade desde é}
lado de é.guas arriba al lado de aguas sbajo de la hoaza.p';" ho
- Jas de filtro. Todo 1iquido que ehtre en ese espacio o sal~

Se

£a del mismo ha de pasar necesariamente por todas L.q ho;-

[
boe
[ 4 L]

jas de filiro, sean éstas una o varias.
Ademds, dado que la tira acanalada de unidy, gx eg
te cierre hermético de costura lateral és de material, r‘gsi- _
noso terﬂopléstlco, miede ser del mismo material plas gzqc
que las capas extremas y/o las hojas de filtro. Esto-?abe
- _ .
posible integrar el material de la tira gcanalada de umén
con el material de la tapa extremz y el cierré'hermético de
costura 1ateral‘y/b’1as hojes ﬁe-filtﬁo,‘fﬁrmagdo un slemen
-t0 de filtro énte;-izo de una sola pieza. 31 Cierre herméti-
co de costura lateral puede formarse“éntes de 1z unidn de
las tapas exiremas de filtro a los extremos abiertos del de
mento de filtro éilindrico; como quiera que los materiales .
_son los mismos,‘no'réy interferencia por parie ﬁe un extre
mo de una capa de «gente de unién con este cierre herméti-
co. Por consiguiente, no puede existir ningin camino de fu
ga potenclal en la tapa extreﬂa debido al agente de unién
que mantiene unido el cierre hermético de'costura.lateral,
toda vez que el agente de unifn en los punfoé en gue hace
de los

coantacto con el material tapas extremas estd integrsg

do_con el material de lag tapas extremas; formando una uni

.
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) "~ Como tiras acanalads dc unién puede utilizarse
cualéuier tira acanalada autosustentante de material reai
noso;tgrmopléstico, preferiblemeﬁte elimismo natarial ser
nopldsiico que el material de las fapas extremas. La apli
cacién de calor a través de medios convencionales hace que
el material termopiéstico de la tira scanalada se ablande
¥ se'funda, entrando en 103 poros de la hqja u hojaszﬁg:fi;
tro con las gue estd en contacto y produciendo una unién
O P60

%a
Suw 3

hermética a las fugas en toda el érea de contacfo.

1a tira scanclada de vnién puede ser del tiéb do
resina que se solidifica al énfriarse (materiales plésti-
cos de fusibn en éaliente) 0 puede ser del +ipo que %éfgg
limeriza al caléntarse y que después se hace no terﬁby}§§
'ticoaAapnqué sea tefmoPléstico en la etapa inicial d@{?yl;
merizacibn, en'quya etapa se forma la unién. En cualgquier
caso, la tira acanalada, cuando esté fundidd o reblandeci
'da, ha de 2lcanzar vna viscosided suficientemente baja du
rante un tiempo suficiente para penetrar~al menos ligera-
nente en las hojés de medio de filitro colindantes, _

. - El uso de una tirz acanalada autosuétentante en
-véz de un recubrimiento:hace posible obtener un espesor y
una anchura'uniformeé-dé la tira de unién en toda ia ex-
tensi6n del cierre hermético,- de modo que el cierre hermé
tico es absolutamehﬁe uniforme en espesor de un extremo al
otro del cilindro de filiro. |

Kl inventG se ilustra én los dibujos que se acom
paﬁah, en los qu:e: R ‘
 la Pigura 1 miestra enr seccibdn transversal un elg

mento de filtro en forma conduliada cilirdrica, quc $iene dos
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_capas.de filtro unidas entre si en sus bordes coﬁ una ti-
ra.acanalada en calidad de cierre hermético de costura la-
teral de acuerdo con el invento;

la Figura 2 es una vista de extremo detalla-
da en perspectiva del cierre hermético de costura lateral
de tira acznalada del elemento de filtro dé la Pigura -
13 | ‘

la Figura 3 muestra la estructura»compuégaﬁf
de filtro en una etapg preparatoria inicial, justo antes
de formar el cierre hermético de costura lateral, coqifzg
tira scanalada de unién emparedada entre las capas de, fil-

.

tro interior y exterior del elemento de filtro, despgggide-

separar los extremos de las dos capas e insertar la ¥ira

PR

*n_e
‘l

acanalada; y : .o

' la Figura 4 muestra el cierre herméticoQQ&,
costura ‘lateral que se esti formando en el montaje.déwi;
Figura 1 por aplicacibn de platinas de calentamiento z la
periferia extsrior de la capa de filtro exterior em el
cierfe hermético de costura lateral acanalado, siendo el
elemeuto de filtro gcabado.después de la aplicacidn de
las tapas extremas él que se muestra en las Figuras 1 y
.2. )

- Los élementos de filtro de acuerdo con el in-
vento se preparan fécilmenté a partir de una o mas hojas
de material en hoja de filtro colocandoilaé dos hojas en
estrecha yuxtaposicién y ondulando y conformando el mate-
rial en hoja de filtro de la manera-usual. La tnica dife
rencia de hecho respeéto del procedimiento usual de fabri-

cacién radica en la formacidn del cierre hermético de cos
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Hajs nomn. 11

—tura lateral. Las Figuras 3 y 4 muestran las operaciones
en la formacidn del cierre hermético de costura lateral,
obtenléndose el elemento de filtro acabado despues de la

apllcaCIOD de las tapas extrenas.

/ : . .
vento, como se ve en las Figuras 1 a 4, el elemento de fil

tro F comprende dos hojas 1, 2 de material en hoja de fil-

g @

tro fibroso no tejido, en este caso de fibras de polxpfgr
pileno. Las hojas estén en estrecha yuxtaposicidn, sin -

& D06
separador entre ellas, y estin emparedadas entre fundqs"

interior y exterior 17, 18 de malla (no tejida) extruiga

*ro pheden ser de la misma porosidad, se prefiere en fgéixk-
ral que la hoja de filtro de aguas arriba sea mis gfﬁqéa
que la hoja de filtro de aguas abajo. £n ia realiza&é‘k
mostrada, la hoja exterior 1 de aguas arriba  tiene un ta-
mafio de poro medio de aproximadamente 15 micras, y la
hoja de filtro 2 de aguas abajo tiene un tamafio de poro
medio de aproximadamente 2 micras. ILas dos hojas 1, 2 de
material-de filtro y las.dos hojas 17, 18 de malla de
funda, después de ser superpuestas en yuxtaposicidn, son
onduladas con una pluralidad de ondulaciones 3 y los ex-
tremos de las‘hojas son plegados sobre s{ mismos y reuni-
.dos en forma de un éilindrp 4 de la loﬁgitud y didmetro
deseados.

El cierre hermético de costura lateral se for
‘ma insertando un soporte 5 de forma de T en 1as ﬁltimas
ondulaciones 6 a cada lado de la funda interior 18 antes
de los extremos 7, 8 de ‘las hojas de flltro interior y ex-

terior 1, 2, abrlendose 1os extremos de las ultlmas ondula

En el elemento de filtro de doble capa del inp

abierta de polipropileno. 4dn cuando las dos hojas ée-ddl
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Hoja ntm. 12

|_ciones, como se ve en la Figura 3, de modo que las dos por]
ciones extremas 7, 8 de las hojasinterior y exterior son -
paralelas. Las dos porciones extremas & de la hoja de fil
tro exterior 1 estan sepéradas hasté la posicibén que ée,
muestra en la Figura 3, mientras que las porciones extre-
mas 7 de '1a hoja interior 2 permanecen en relacidn colin=
dante, y una tira acanalada 11 en forma de U de hojé'ﬂéf‘
polipropileno se inserta sobre los dos extremos de la ‘capa
interior. ‘£l espaciamiento entre los lados 9 de la.ii;;
acanalada de polipropileno es ligeramente mayor que ei.es-
pesor de las dos porciones extremas colindantes 7 de.la.
hoja de filtro interior 2. Por consiguiente, las sdh@%fi-
.cies'exteriqres F de las dos porciones extremas 7'de.;§§.

Tas

hoja de filtro interior 2 estin en yuxtaposicidn cor,
superficie interior 12 de la tira de poliprbpileno 11, ¥
las superficies interiores 13 de las dos porcibnes extre~
mas 8 de la hoja'de filtro exterior 1 estin en yuxtaposi=-
cibén con la superficie exterior 14 de la tira de polipro-
pileno 11. '

Bs evidente por las Figu:aslz y 3 que la tira
de polipropileno se extiende de un extremo al otro del ele
mento de filtro.

Cada una de las capas de filtro interior y ex
terior se une ahora por calor a la tira de polipropileno;
formando un cierre hermético a las fugas. Como se ve en la
Figura 4, el conjunto de costura compuesto 16 se coloca.
entre las mordazas o0 platinas calentadas 15 de un disposi-
tivo de termosoldadura de tipo cohvéncional, ¥ se aplican

calor y presidéu a la costura, a través de la capa de fil-

tro exterior 1 hasta la tira acanalada 11 y 1a capa de fil
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|_tro interior 2, poniendo las capas interior y exterior en

contacto a presidén con la tira de propileno, y los tres
componentes, dado que son todos de polipropileno, se re-
blandecen ahora por la -aplicacidn de calor a través de las
platinas. La presidn aplicada por les platinas obliga a%
material de polipropileno fundido a penetrar en los poros

. N

abiertos de las hojas de filtro, formando un cierre himmé

tico impermeadle a los liquides, y cuahdo las platinas se
retiran y se solidifica de nuevo el polipropileno, é%:%ér-
ma un cierre hermético de costura lateral integrado dé'una
solé pieza con la juntura de las capas de filtro interio-
tes completamente cerrada por la base de la tira acahéiéda
11. - | | e s

®s evidente por-los.dibujos que en este&fipo
de cierre hermético de costura lateral el cierre mismo
ocupa muy poco del area superficial del filfro, de hecho
solo una parte igual a la anchura de la tira acanalada,
ya que la tira se extiende hacia afuera desde la super-
ficie del filtro. Por consiguiente, el cierre hermético
de costura lateral ofrece un minimo dé obstruccién al flu
jo de fluido desde el exterior al interior del cilindro de
filpro.

ﬁna vez que se ha completado el cierre hefmé-
tico 1;tera1, se enchufa el nicle interno B?Ien el centro
abiefto gel tubo y se apliéan las tapas extrémas 38,y 39,
empleando el método de la patente norteamericana nimero
3.457,339 de Pall y Jasaitis, expedida el 22 de Julio de

1969. Una cara interior de la tapa extrema termoplasti-

ca, que es también de polipropileno en el caso mostrado
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- en log dibujor, el migmo material gue la ¥ir
“te un Valor comprendido catre aprox

'daherlr al cilindro de f£ili

tener el exterior de la tapa ex

la hoja de flltro es igual gue el material

| formacién de eleméntos de filtro tubulares de cualquier con

P3udes avagm.

14

Lo e
a qe 17.2“.-16"1 nE--
.Ta el cierre hoexméiico de costura laieral, e Yicuads, has~

«.J&C’.’ enve 10 y ayrori-
maaﬂ“cnte 00% del espeozor de 1o zpa exirena gque se ﬁa'de
iro, mientras se enfria la cava
exterior de la tapa extrema termopléstica hasta una tempe

retura por debajo de su punto de reblandeciriento perk man

To

rema en estado sGIidoﬁl

()

dos los bordes de ua exivemo del material de filtre Jde1
; e

'y

cierre hermético de costura lateral se emnotran entohees

en la cara licuada de la tana.eyt ; formando cop, eila

un cicrre herrmético 2 prueba de fvgas, ¥y dado que c] heue—
riel pléstico del cierre hermético de costure laten@l:y~de
idstice | Ao la

’oo

tupa exuren se forﬂa unz. estractura de elemento de fil-

tro unitario integrado al endurecerse el meberiel uermop‘é;
tico, ' J et

. E1l material ¢ ermopl stico licuato penetra en los
porOS de 1os extrenos del mater1al de xlluro, y cuan&o o1
materiel pléstico liqulao se ha endurecido, la tapa exire

ma queda unldg al filtro, formando el cierre hermético de
costira lateral una parte integranté de la unién, Hl p“oce
dimiento puede.répetirse después para teper el otro exire-
mo del elemehto de filtro, ‘

El procédimiento del invento eg aplicéble ala
flguraclén. En cada caso se -emplean, por supuesto, un cig
rre hermético de coatur? leteral ¥y una tapz jex trema apro-

piados parz la conxlﬁura016n del elemento de filtro tubuw-

1gr; Hormalmente, 105 elementon de filtro son de formo on
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f-dulada cilindrica, pero el procecdimiento eg zplicable wem-

se también soporfes de funda externos. Cualquier soporte in

,ment° igual a 1la del elemento gde filtro, de modo que el s0-

: porte y los bordes del elemento de filtro estdn en un ajug

Hoja nam. 15

<
4 .

bién a elenentos tubulares con cualguier configuracifén en

secqién transversal, incluyendo fubos de filtro triaﬁgula~
res, égadrados, rectangulares, elipticos y poligonales, 1i
so0s, plegados, convolucionados y ondulados. El tamafio y la
cohfiguracién de las convoluciones en el caso de un elemen
to ondulado no son éfiticos, ¥ se puede cmplear cuaféuiér

materlal resincso terwopléstlco para el cierre hermético de

® S0

costura lateral y las tapas extrenas. : EPA
‘Bl procedimiento del invento es aplicable a;cle~
mentos de filtro tubulares hechos de una, dos, tres, -eveiro,
cinco o mis capas de los materisles de filtré igualéﬁ{éid; '
ferentes. Si el material tiene rigidez insuficiente ‘pera
ser autoporiante, cl tubo puede hacers: asi por incdhééka—
cibn.de un.ﬁdcleo o soporte centrai, tal cormo un muelle o
un tubo de soporte de material metdlico o pldstico rigido,
por ejemplo, un micleo o mielle agujereado @& metal o plég

tico perforado de construccién convencional. Puede aplicaxr .

terno y/o externo es normalmente de unz longitud sustancizl

te susﬁancialmente'enraéado.con"las tapas extremas cuande
eétén unidos a ellas. Las tapas extremas rueden hacerse con
porciones realzadas.o mndidas apropiadaé Yy coﬁ abexrturzs-
para satisfacer los requisitos de forma y flujo de 103 ex~
tremos del sopbrte de filtro, y los pliegues son convolucig
nes del tubo de filfro; ¥ de =zcuerdo con los requisitos Qe
flujo y. los requisicoo es*ructurales del conaunto de fllmco

en.el que ha de uvlllzarse el elenento ce Filtro.
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51 se desea, puede estar impregnado con resina {por ejemplo,

1lo fibras de celulosza, sino también fibras de resine-bimté

li(cloruro de vinilo), polietileno, poliprepileno, poli(cle

- ter, acetato de celulosa, acebtato-propionato de celulosa,

'y guatas hechas de materiales fibrosos de cualquiera de los

Hojn nin. 16 g

Por consiguiente, el procedimienio del invénfo e
apllcable a2 elementos de filtro hechos de cualquier material
en hoaa poroso que benba poros que se extiendan de¢ una su-
perficie a la otra. Se pueden emplear dos o mis capas de%la
misma porosidad o de porosidad varizble en estrecha yuxté-

i
posicibn, o incluso unidas entre si, pero también espacia-

. %

das por-medio de hojas espaciadoraS“adecuadas‘ El papel, gue

0 o'.

polipropileno}, es vn material de filiro preferldo.‘El-h

vento es aplicable a papeles y materiales en hojas sifbila-

rés formados de cualguier tipo de fibra‘que incluya'nu*sor

¢ o

tica termopléstica y no termopidstica y fibras de otiog de

. s’

rivados de celulosa, incluyendo, por ejemplo, flbfaquﬂg'po
ruro de vinilideno), polizmida, poliacrilonitrilo, poliés-

rayén de viscosa, ray6én de cupramonio, zeina y los alging
tos, vidrio, amianto, titanato de potasio, lanz mineral,

cancho, caseina, céfiamo, yute, 1ino;—;lgod6n, s2da, 1ana‘y
pelo de camello. Son dtlles también, ademés de los papeles,
los teazdos textlles laa capas fmbrOGas tealdas y no te--

jides de todas las clases, 42l como fieltros, esverilles

tipos emumerados anteriormente,

' El material en hoja de filiro del que estén he-
chos los elementos de filtro del imvento puede impregnarse,“
si se deséa, con una resina gintética o un.éerivado de cew-
lulosa para aumentar su resistencia mecénica y su resisten
cia él desgaste por ellfluido que se estd filtrando, E1

L

-!!
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v' . ’ L3 ! 3 . " k3
las resinas impregnantes representciivas se incluyent resinas
bt = oo ™

Itoje nGo.) 17

* '3 - .
L-agente impregnante puede ser cualquier material ¥1il psra

la impregnacidén de papeles y materiales textiles. Tales mo-

&

terigles son bien conocides en las téenicas papeleras y tex
. . _ )
tiles% Los agentes impregnanies pueden estar en forma 1iqdui
i -
I

da y ser capaces de sufrir solidificacién, tal om0 por po=-

limerigacibn, reticulacién o similares. Pueden ester tdﬂblé“
en forms sblida y aplicarse 2 la base a partir de una.§01¥~

-¢ibn en un disolvente inerte o como masas fundidas. Entre

de fenol-formaldehido, resinas de urea-~formaldehido, Jesinag
de melamina-formaldehido, resinas cde poliéster y resjijias de

. .°,
L ] .

‘poliepéxido. _ L
El procedlnlenuo del invento es. purtlﬂuxﬂrmerte
apllcable a elemenuos de flltro microporosos. Los 949?€Ru0°
de filtro mlcronorosos pueden definirge como que tlenen un
tamaﬁo de poro medio de menos. de*anrox1nadanenue 5 micr&s N
preferiblemente un temailo de poro medio de menos de aproxi-
madamente 0,5 micras. mo hay linute 1rxer10r efectivo en el
tamafio de poro del filtro mlcroporoqo, ex zeepio el impuesto
por la presién excesiva requerida para obligar al agua a
que pase a través del filtro, a un condal de ﬁado indeﬁidaw
mente bajo, y una obstrﬁcciéh.més.réﬁida. Se ha visto, en
aplicacionés pricticas, que se.pueden sometér é un taponadb
extremo de acuerdo con el invento filtrﬁs Microporosos con
un tamaiio de poro medid tén bajo como 0,02 micras e incluso
menor- "d L
" La profundidad o espesor del filtro. £ibroso micro-
Poroso no es c?itico. Un filtro gru.eso funﬁiona efiéazmenie,

pero no deberd erear une caidn de presién indebida.

Un fllmro N¢CfOD0?OJO proeferido se hacoe de una ba.
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"patente,norteamericana mimero 3.238. 056 de Pall y ot?hs? de

| memoria a titulo de referencia. El materizl en parti¢uylas,

didmetro de, poros de la base se obtiene varlando el tamelio

.| EL espaciamiento entre fibras y la disposicidn angular res-

‘pecto a la base en toda 1a capa microporosa completa se nota

Hofa nten. 18
‘e porosa, tal como papel, que tenga poros relativamente
grandes, dentro o en la superficie de los cudles se deposity
material eﬁ pariiculas en una cantidad adecvada para dismig
mir el diémetro medio de los mismos hasta menos. de 1 micra,
al tiempb que se retiene un volumen de huecos en la porcién

microporosa en exceso del 75%, tal como se describe eh 1a

fecha 1 de Merzo de 1966, Y en la patente nortecmerlcana poits
mero 3.246.767 de Pall y otros, de fecha 19 de Aorll-do :1966

las descripeiones de las cuales se incorporan a la presgnte

que pue&e estar, por ejemplo, en forma de fibras o gﬁép%los
eétructurados finos, se suépende en un flufdo y se denogita ‘
a partir del mismo ﬂobre 1la ﬂuper‘lcle del materlal dg'hase
poroso. Tl material en particulas puede ser todo Gel m;.mo
tamaﬁo y tipo, 0 de dos o mhs tamafios y tipos, todos suspens

didos en el sistema de fluido. Ia’ reducc16n.deseada en el

¥y la cantidad del material en particulas dep051tado, nezclaﬂ
do tamafios diferentes en puntos diferentes, si se desea. Un
filtro microporoso‘partiéularmente preferido es uno del tipo
descrito en la patente norteamericans mirero 3,246,767, que
comprende una basé porosa que tiehe_superpuesta sdbre élla
y adherida a ella una capa mlcr0poroqa gque comprende un ma-
terial fibroso, unz proporc16n de fibras del cual se extien-
de hacia afuerz desde la base porosa bajo un dngulo mayor de
30¢, teniendo la capa micr0porosa.u# didmetro de poro medio

de menos de 1 micra y un volumen de huecos d% al menos 75%.
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| ponsable de la caracteristica d¢ alto volumen de huecos ¥

- pas extremas estord provista de una abertura para 1a.év“reg:

| flufdo no filtrado al inferior de la misma. En nuchos c 508,

"pkMdécidos. Sin embargo, es solamente después de que el ma-

i
Hoja nim. 19

[

L mediante examen de la seccién transversal con un zunenio su-
ficiente a través de un microscopio 6plico o elecirénico.

Ia disposicifn anguler de las fibras es en gron medida res-

bajo tamafio de poro de estos filtros micréporosos; I
Las tapas extremas pueden ser de cualquier conf?gu
racién deseada apropiada para los reguisitos del condqnwd

!
tubo de filtro y filtro. Usualmente, 21 menos una de 1as ta

‘. Y

de fluldo filtrado desde el int erlor de la estructura'o de

LA X WY
1

‘embas tapes extremas estarén agvgereedas, partichlarmente
cuando una nlﬁral*&ad de elementos de filtro hayan aéqunec
tarse entre s{ para formar un tubo 1argo.
Como. es bien conocido en el campo de los plésti-
coé, la mayor parte de los materiales termopléstigqs tienen

un amplio margen de temperaturas a las cuales. pueden ser re-

‘terial termopldstico se calienta a una temperatufa superior
a su panto de reblandeéimientq méximo ‘cuando el materizl se
Yicda. ' h | _

Por consiguiente, la tira acanalada de wrddn (y
tambiéh las tapas extremos y/o el material en hoja de fi1~
tiq cuando han de hacerse dé materialvtermopléstico) puede
hacerse de cualguier resina termoplédstica que esté en estadd
liguido o pueda llevarse al mismo, tal como por celentamien
0 hasta por encima de = purito de reblandecimiento méximo.
Si se emplea un material de filtro ultrafino, es deéir,'un
material de flltro con un tawano de pore medio por debzjo

de apr0Y1mgdamenhe 5 mieras, el ma uerzal termopléstmco em- |
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'_.pleado en el cierre hermético de costura 1aterdl y en la

"miento y su iemperatura de licuefaccidén. Ha de enteﬁdb?se

. .Punto de reblande= " Punto de li-
Nombre - cimiento - cuefaccidén 7
Polietileno - Aprox. 105e¢ Sﬁperiof 43,33

: | ST .a-46,112¢ .
PoliprOpiieno 1 ' 140,56;16050 o ‘ Superior 160¢eC
Poliisobutilemo . . Superior

| | e -179,448C.
Poliestireno . 87,78-110eC Superior 1102(
Poliamidas (nylon)  232,22-251,67eC  Superior .

— R o S L - 251’6790
Acetato de celulosa' }46,11~11090 . Superior 110¢¢
Etilcelulosa ~ - ..-98,89-132,220C ' Sv.perior
Aceta’co—butlrato de R ' Suporlo*

Hujn l'.-'un.. 20

B
]

tapa eytrema, ureferlblemente cuando es: liquido, tlenA una
v1scoszdad baja y preferiblemente menor que ziredidor de
50 cp, para asegurar que la resina Uueda penetrar en los jaled
ros del mater:al de filtro y formar asi un cicrre hern é»zco
a ‘prueba de fugas. o . - ;
Los materlales de re31na te1mop1é tica devma‘t?ra
acanaladz de unlén y de las tapas extremes mreden emplearse
solos 0 con materiales de carga y/o pigmentos conveﬁbgana-
les. En la Tabla que sigue se exponcn resinas tiplcas: fue

pueden emplearse en esta memoria, su margen de reblapndeci~ ,

que la. temperatura de licuefaccién de las resinas enumnra-

das a contimacién varia con el peso molecular de lag ‘esi-

“ee"

nas y que el margen de reblandecimiento indicado pars cada

resina es para la forma més comin de la resina particular,

TABLA

celulosa ... 60-121,11=C . 121,11ecC
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PABLA (continuacidn)

Punto de reblande

Noju :n‘my_' 21

Punto de li-

\\
2\

Nombre cimiento cuefaceion
- " ——
Copolimeros de
cloruro de vi-
nilo y acetato Superior .
de vinilo 60-65,569C 65,560C
Poli{cloruro de Varfa con el . IARAL
‘vinilo) plastificante ¢ T
Poliéster 176,67-232, 22eC Superlor sy
Policarbonato - .i.
(iexan) 121,11-~148, 89¢e¢ Superior °
. . - 2321 22900 oe ."5
Poli(cloruro de : : ";‘, ‘
vinilideno) (sa 37,78-162,78¢e¢C Superioy ***7
ran) . . 162,78eC -,
Copolimero de t:'~
cloruro de vini Telet -
lideno-cloruro - ‘
de vinilo (00-10) 110-137,78eC Superior
(8aran) . 137 78eC
Polivinilbutirel 60-70¢C ..-Superior 70e¢
Politrifluoroclo- 174,44 a 298,8%20. ‘Depende del
roetileno dependiendo del © peso molecu=
(Kel~F) peso molecular lar -
Poli(metacrilato ‘ T ' :
de met;lp) - 60~11090 Superior 110¢C
‘Cauchos sintéti= : ' ‘ ’ '
~cos, tal como 65,56-87,78¢¢ Superlo*
- caucho duro - 8 7SQG
3
A\
\
\
Y
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K ‘ Aden4s de los materiales anteriores,; pueden uti-
lizarse agul otros materinles termoplésticos tales como re-
sinas de lignin-sulfonato, resinas de terpeno ¥ similares.
El término "termopléstico'; .%e usa correspondientemente en
5 esta memoriz para referirse tanto 2 resinas termoplésticas
como a f;eéinas en-una etapa liqu_ida o termoplésiica de poli]
merizacién que puede polinerizarse ain més hasia da;‘.utl PO~
| 1lfmero s6lido, - o ' - ¥
. ' ‘Como se ha indicado anteriormente, el procieffi?xfﬂ.eg
10 to es perticularmente aplicable a elementes de filtra en los
que la tira dé uwnibnen U y las 'ta,nas extrenas estén hechas
del mismo material termopléstico, cuyo material sat;i's;tface
los requisitos pai'a. log meteriales de las tapas extngés y
de. la tira de unién mencionados anterlovmexte. Cuand.q ‘estog
15-‘ 'comp.onentes' son del mismo niaterial, el cierre 'hermétlco se
‘forma entre las tapas extremas y el cierre hermético de cog
: ‘. | tura lateral es excepcionalmente rolmsto,__yﬁodoé los com-
ponentes del elemento de filtro tienen la misma resistencid
"a la corrosibén y 1é misma resistenciav a la contam.'.naciéh.
- 20 Un elemento de flltro hecho enteramente de un material es
remstente al ataque de la gama de react:.vos de ese nate-
rial y, por tanto, es ¥til en grado més anplio que un ele-
“mento de filtro ciu.e tenga dos corponentes, la.’presendié de
o 1los cuales expande en gran medida la gama Qe reéactivos que
25 gon capaces de atacar al el mento de filiro, | -
| La tira acanslada de unién puede ser de una an-
chura global apropiads pera el mateiial en hoja de flltro,
Un meterial de superficie dspera seré més ancho que un mg-
terial de supér icie lisa. bc'ualmen”te, seré satl sfactoria
30 | una tira acanalada de 0, 25 a75 mn de anchura,

09108
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fornao enUy V, y otras formas pollronales.

'clerre hermétmco a pruebas de fugas que sea uamblén perma—

‘nente.

tofn nam. 23

Iz tira acanalada de unidén puede tener cualqaLer

con;lgura016n en seccibn. transversal, incluyendo no solo
/

formas de U con alme redondeadz que forma los lados del Cam

nal. sino tumblén formas de chnal no escuezdradas, tal como

Una tira acenalada term0pléstlca o sensible a la
_presién!pueae unirse a las superficies de_hojas yuX$ag?es-
tas por aplicacién de calor y presibn. Una resina termoendy
recible, tel como las reinas de’ fenol-*ornaldebldo,.%?éap

ia g
—formaldehido ¥y poliepéxido, puede utilizarse en ung :etapa
incompletaﬁente polimerizada en 1la que son todavia:tenmo—
plé»tlcas o sensibles a la presibn y convertirse orr, yiia

.,.

etapa no termopléotica termoendurecida de pollmerlzaclén

-

bajo la aplicacién de calor y presién a fin de hacer:un

c..

Bn el caso en que el material de filtro en hoja
se impregne con uraresina impregnan’c'e para pr0porcionar ng |
yor resistencia mecénica y 1la resmna se encuentre en‘una
hetapa de pollmerlzac ién 1ncompleta, el curado del agente
impregnante 42 resina y de l1a tlra.de resina puede efec~-
tuarse simli4neamente. El material de filtro puede reci-
bir también un tfatemiento en horno o tra%émiénto téfmico'
similar después de la formacién del cierre hermético de
costura latéral, bara completar él curado de cualguier

agente inpregnante y de la tira acana_ada de unida, .
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: T ' REIVINDICACTIONZS

misma en un cierre hermético de costura laterzl por medio

de una tira de aoente de unién auuoportante ‘de materlal re-

. rre hermético a las fugas y dloqueando el escape de ligui-

1oja nom. 24

. g -y

e s e

Los puntos que como caracteristica de novedad se
. i

é .
presentan_para que -sean objeto de estaﬁsolicitud déﬁﬂpdelo

de Utilidad en Espaiia, por VEINTE anos, son los que se:re-

® “o
*

cogen en las reivindicaciones siguientes: ..;: -
18 ,~ Un elemento de¢ filtro ohdulado, tubulé;% que
comprende.al menos una capa de material en hoja de €t hro
formada con uné'cqnfiguracién sustancizalmente tubulgwfy
que tiene la superficie exterior de laé porciones exbe éma

&

de-la hoja de filtro en relacidn adyacente ¥ unida éggéigo

sinoso termopléstico que abraza los bordass” =xtremos oxte~
riores de la hoja de filtro, estando unida la tira acana- .
lada a las superficies colindantes de la hoja de filivo,

cerrando con ello los bordes de la hoja enire sf en un cie ’

do no filtrado entre los bordes de la hoja de filiro Qel'_
elemento de filtro-tubular hacia adentro o hacia fuera del
espaclo encerrado por la hoja de filtro e impidiendo una
derivacién de liquido no £iltrado desde el lado de aguas
arribz al 1lado de aguas abajo de la hdja de filtro.

23.- Un elemento de fxltro segﬁn la reivindica-
¢idén 18, que t:ene tanas extremas aque cierran los extremos
del elemento de ;11tro cubular ¥y gque van un;das 2 1los ex~

+

tremos en un clerre hermét:x.co a 13-0 fugas.
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f ' .
‘hernmético de costura lateral es del mismo meterial resino-

: 1
el cierre hermético de costura lateral, formando vn elemen
i

~to de -filtro enterizo de una sola pieza. LN

‘$ira de unibn estd integrado con la hoaa de filtro &nw'el

el cierre hermético de costura 1ateral, formando un elemen

Xilojn nhm, 25
32,- Un elemento de filtro segin la reivindica-
¢ibn 232, en el que la tira acanalada de unién en el cierre
' ; - . !
s0 termqpléstico que las tapas exiremas, y el material de

la tira de unibn estéd integrado con las tapas extremas en

1
b.’\
i

/ .
Un elemento de filire seain la reivindica-

48,
cibén 22, eﬁ el que la tira acanaléda de unibén en elf?}%?re
hernético de costura lateral es del mismo material rp?inon
80 fermOpléstico que la hoja de filtro, y el naterigl de 1a

e’

cierre hermético de costura lateral, formando ui eleggnvo
de filtro enterizo de una sola pieza. _' .:3“;

' 58,~ Un elemento de filtro segin la reivin&;ca-
ecidén 23, en el que la tira acanalada de unién en ¢l cierre
hermético de costura lateral es del mismo meterial resino-
80 termopléstlco que las tapas extremas v la hoja de fil-
troy ¥y ¢l material de la tira de unién es¥d integrado con
las tapas extremas y el material de 1a hoja de filéro en’

-

to dé filtro enterizo de una.sola rieza,

62,~ Un elemento de filtro segin la re1v1ndlca-

cién 22, en el que las tapas extremas estén unidas 2 los eg,

tremos del elemento tubnlar por una resina sintética que im

pregna el material de la hoja de filtro en tales extremos,

78, Un elemento de filtro segin la reivindica-

cién 22, en el que las tapas extremas Yy lé'tﬁra acanzlada
de unién comprenden cada una polipropileno, |

88.~ Un elemento de filtro segin la reivindica-

_n
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Hoja nin. 26

b}
L

_ci>6n 22, en-el que la hoja de filtro y la tira acanalada de

unién comprenden cada una polipropileno, '
92 ,~ Un elemento de filtro seain la reivindica-

cién 284 en el que-vlas tapaé extremas, la tira acanalada de

unibn y la hoja de filtro comprenden cada unz i:olipropile—

no /

102.~ Un elemento de filtro segin la reivimdipe-

~¢ién 18, en el que la tira acanalada de unidén es de un mla-

ARALY

terial termopléstico termorreblandecible. = - L&l
11-.- Un elemento de filtre segin la rcavind::ca-
0161‘1 18, en el que la tira acanzlada de unién es de un.ma-
terial 1niclalment._e termoplistico polimerizsdo hastad.a.ztm
etapa de polimerizacién no termopléstica. e,
128 ,« Un e_iemento de filtro semin la reiquq}’bé,- |
cién 12, en-el que la ftira ::acanalada .de uniéﬁ ha penetrado
al menos ligeramente en los poroé de 10s extremos colindan
tés de la hoja de filtro én el cierre hermético de costurza
lateral, ' , ) . _
138~ Un elemento de filtro segin la réivindice-
cién 12, en el que el material'de la hoja de filtro es un
papel, L ‘
. 148 ..;- Un elemehtof Fle"filtro tubula.r segdz; ‘1a ‘re_':i_._ :
vindicacién 1¢, en el que 61 material de la hoja de.filtro
estd plegado con una con‘figuracién‘ ornduladz. -
. 152.- Un elemento de” filtro segin la reivindica—
ca.én 18, en el que la hoja de fz.ltro es de porosidad fina.
. 168.~ Un elemento de filtro segin la reivindica-
ci6n 12, en el que la hoja de filtro es de poros:Ldad basta.
72.~ Un eleme_m?o de filtro ondulado tubular, que

comprende dos capas de material en hoja de filtro conforma
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liojn niun. 2’?

. .
T .

—ﬁas éon una configuracién sustancialmente tulular y que tie
nen la superficie interior de las porciones extrcmas de la
'h_oa'a del filtro exterior yila superficie exterior de las por

~ciones extremas de la hoja de filtro interior en relacién
adyacente y unidas entre sf en un cierre h;rmé‘.;ico de cos~
tura lateral por medio de una tira acenalada de unién euto
portante interpuesta de material resinoso termoplés'ﬁi:tc.é: plz

. gada sob;*e los bordes. extremos exteriores de la hoja de fi};_
tro interior, de modo que los bordes exiremos de la :‘gi-s?a
quédan abragados por la tira acaneclada, estando unidazla ti
ra acaznalada a las superficies colindantes de las haqjag, de
f£iltro interior y exterior, cerrando con ello los 'bcf:gg%s de

' las dos hojas uno contra otro en un cierrs herx_nétié&g g.as
fuggs, y blogueando el escape de 1fguido no filtrado.f:‘z;tre
los bordes de la hoja de filtro interior del elemento de
filtro tubular hacia adentro o hacia afuera del espacio en
cerrado por la hoja de filtro intemor e 11:1p1d1endo una de
rivacién de iiquido no filtrado desde el lado de aguas arri
ba al lado de amuas abajo de las hojas de filtro. )

182, Un elemento de filtro segin la rgivindiéa-

" cién 178, que tiene ‘capaé extremas que cierran los exire-
mos del elemento tubular y que van unidas a los extremos

_en un cierre hermético a las fugds. i

192 .

¢ién 188, en el que la tira acanalada de unibn en el cierre

Un elemento de filtro segin la reivindicg

_ lierméfico de costura lateral es del mismo meterial resino-
so termoplistico que las tapas extremas, ¥ el materizl de
la tira d'e unidén ests integrado con las 'i:apsis extremas en
el cierre hernébico de costura lateral formando un elemen

to de filtro enterize de uns éola piezae’
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» el cierre hermét1co de costura lateral, formando un elemen

40 de-filtro enterizo de una sola pieza. Ta %

~eon las tapas extremas y el materlal de las hojas &Q le-

tremos.
-lada de un16n comprenden cada una pollp*oplleno.

lada de unién conprenden caéa una y»olipropileno.

¢ién 183, en el que las tapas extremas, la tira acanalada

Hoj« 3;(1111.28 i

o 208 ,.~ Un elemento de filiro segin la reivindica
pién.189, en el qué la tira acanzlada de unién en el cierre
hermético de costura laterél es del mismo material resino-
s0 terﬂopléstlco que las hojas de filiro, y el material de

la tlra de unién esti integrado con las hojag de filtro en

PO
s %»

213.é- Un elemento de fﬁltro segﬁn la re1v1nd1-
cacién 182, en el que la tira acanslada de unién cn;e&“bze
rre hermético de costura lateral es del mismo materizé.re;
sinoso termOplé stico que 1as tapas extremas y las Hoaas de
£iltro, y el materlal de la tira de unidén esté 1ntegpedo

‘C.

tro en el c*erreAhermétzco de costura lateral, formande un

elemento dé filtro enterizo de una sola pieza.
222.~ Un elemento de filiro segﬁn-lé reivindica-

cién 182, en el que las tapas extremas estédn unidas a los

extremos del eiemenﬁthubdlar por una resina sintética que

impregna el material de laé hojas de filtro en tales ex~

- 232 .~ Un elemeato de flltro segin la re1V1ndl-

cac;én 182, en e1 que las tapas extremas y la tira acana-

245. Un elemento de filtro segin la reivindi-

cacién 162, en el que las hojas de filtro y la tira acana
S 258 - Un elemento de filtro segin la reivindicg

de unidén y las ho;as deAflltro comprenden.cada una polipro

pileno,
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'262,~ Un elemento de filtro segdn la reivindi~

 cacién 178, en el que la tira acanalada de unidén es de ma

terial termopléstico termorreblandecible. ;
: i
272.~ Un clemento de filtro segin la reivindir

- !
cacién 17¢, en el que la tira acanaladz de unifn es de un

material inicialmente termoﬁlésticq polimerizado hasta uha
) Oa s

tapa de polimerizacién no termopléstica, 7 P

282 .~ Un elemento de filtro segin la reivin&i~.

S R

cacién 172, en el que la tira acanalada de unién haspife-

trado al menos ligeramente en los poros de los extreﬁbs co
lindantes de las hojas de filtro éﬁ el cicrre hermétioed de

costura lateral, i : I Xt

298.- Un <lemento de filtro segin la reiVindi-
cacién 178, en el que el maférial de las hojas de fi}ﬁko,
es;un;papei. ' L
| 302;; Un elemento de filtro segin la reivin&icg
ci6én 178, en el que el material de las hojas estd plegadﬁ
con una cdnfiguracién.ondulada. | ‘ A |

3184~ Un elemento de filtro segdﬁ la reivindica
cién. 178, en el que 1la hoja de filtro interior es de porg
sidad fina y la hoja do filtro exterior és.de,porésidad
basta. o _ o “' | ' o

 - 328,- iﬁﬁ elemento de £iltro segin la reivindica

cifn 178, en el que la hoja de filtro exterior es de porg |
sidad fina y la hoja de filtro interior es de porosidad
basta. | | ' |

332,- Un elemento de filtro ondulado; tubular.

Tal y como se ha descrito en la-ﬁemqfia que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pg

ra log fines gue se han especificado, LT

fi
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Esta Memoria consta de treinta hojas escritas

‘por una sola cara.

Madrid, 02.MiY1979

- P.A.

Alberte de Blzabutv
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