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Los elementos de filtro cilindricos tienen una o 

más hojas o capas de filtro formadas en una configuración

cilindrica, con los extremos abiertos del cilindro cerrados
!

por tapas extremas unidas a los extremos de las hojas dejfil 

tro. Es esencial que las tapas extremas sean unidas con se 

guridad a todas las partes de las hojas de filtro, a fin;de 

obligar al fluido que pasa entre el interior y el exterior 

del cilindro de filtro a que prosiga por el camino ^orjqado 

por las hojas de filtro. Tales elementos de filtro cilindri 

eos pueden disponerse paja que acepten flujo de fluüg$*pes 

de el interior hacia afuera o desde el exterior hacia^aden 

tro, pero en ambos casos todo el flujo ha de pasar porreas 

hojas de filtro. .

En la fabricación de elementos de filtro ciJL.fndri

eos con tasas de retirada ultrafinas, en general en^eí'^in-
+ + *

tervalo de 5 mieras a 0,2 mieras o menos, es frecuentemen­
te ventajoso utilizar hojas de filtro muy delgadas, ya que 

una hoja delgada presenta menor resistencia al flujo del 

fluido que una gruesa. Tales hojas tienden a ser frágiles 

y por esta razón es deseable reforzar la hoja delgada con 

tra rotura debido a la presión aplicada en ambos sentidos 

y contra daño mecánico por manipulación durante la fabrica 

ción y después de ella, rodeándola con capas relativamente 
más gruesas y más robustas de más materiales en hoja perfo 

rados abiertos, tal como, por-ejemplo, papeles tenaces de 
fibras largas, incluyendo papeles de fibra de cáñamo y de 

algodón.
En la fabricación de tales elementos de filtre 

cilindricos a partir de una o más hojas de material de fil 

tro, es habitual plegar la hoja o las hojas dándoles la for
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- ma de un cilindro, sea recto o con ondulaciones, para aúnen 

tar el área útil de las hojas de filtro dentro de un espa­

cio confinado, y luego unir los extremos opuestos de las ho 

jas de filtro en una costura lateral que so uno con un agen 

te adherente o una tira de adhesivo o un recubrimiento en­

tre las'Caras opuestas. Al formar el cierre hermético, se 

reúnen usualmente las dos superficies exteriores de los ex-
f ,

trenos de las hojas. Una o ambas de las superficies 3optfes-

tas se recubren con adhesivo antes de que las superficies

sean puestas en contacto, y el cierre hermético se en
* *  *

tonces por aplicación de calor para endurecer el adh$givo. 

Se forma.un cierre hermético en el que una capa de adhesi­
vo ,se extiende de un extremo a otro de la costura y*a/tra- 

vés de la costura desde la superficie exterior a la-guiyer- 

ficie interior de las hojas de filtro, y esta capa de^dhe 

sivo se presenta de canto a la tapa de filtro.
Cuando el elemento de filtro pertenece a la cate 

goria ultrafina descrita anteriormente y contiene capas de 
protección más gruesas alrededor de las capas de filtrado 

finas, es muy difícil en la práctica Obtener un cierre her 

mético en toda la extensión de las dos capas gruesas que es 

tán interpuestas entre las dos capas finas en el cierre her 

mético lateral. Esta dificultad surge en parte debido a que 
un adhesivo de viscosidad suficientemente baja como para pe 

netrar en las capas más gruesas tiende a ser arrastrado rá 
pidamente hacia afuera por la capilaridad más fina de la 
hoja de filtro fina. Por esta razón, tales cierres hermé­
ticos tienden a ser muy poco fiables y pernocten el paso de 
sólidos a través del elemento de filtro por flujo en el sen 

tido de los bordes a través do las dos capas más 'gruesas

2 j



-interpuestas en el cierre hermético lateral.

Los sistemas de adhesivo utilizados para unir las 

tapas extremas a los extremos del paquete lateral herméti­

camente cerrado se adhieren usualmente muy bien a las capas 

del medio filtrante, ya que éstas son porosas y, en conse­

cuencia/ absorben algo del adhesivo, formando una buena 

unión. Esto mismo no es cierto en relación con la capa de 

adhesivo de que se compone el cierre hermético latertA^jy 

en muchos sistemas hay una adherencia nula en este punto. 

Por consiguiente, ocurre frecuentemente que se formadun^cie 

rre hermético pobre en la capa de adhesivo, con el resulta 

do de que puede formarse una trayectoria de fugas bajera 

presión del fluido a*través del elemento de filtro, Tdá&p 

que el adhesivo se extiende desde la superficie extérj-oy

hasta la superficie interior de la hoja de filtro a $ 3?áarés+ + +
de la costura. El resultado es una ruta de derivación po­

tencial para fluido que no pasa por el filtró.
La patente canadiense número 742.053; concedida 

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

Forman, describe un cierre hermético lateral de costura so 

lapada invertida, en el que las superficies exteriores de 
las porciones de hoja adyacentes son reunidas en relación 
de cara con cara, con una cinta autosustentante de agente 

de unión entre ellas que une las porciones de hoja entre 
si formando un cierre a prueba* de fugas. Sin embargo, en 
este tipo de costura el agente de unión se extiende también 

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

rior a la superficie exterior de la hoja de filtro y, por 
consiguiente, se presenta el mismo problema de unión a la 

tapa extrema. '



* .

Una trayectoria potencial de fugas de esta clase 

no puede tolerarse en elementos de filtro cilindricos en 

los que la hoja de filtro es de un tamaño de poro tal que 

el filtro puede utilizarse para separar por filtrado leva 

duras o bacterias. El desarrollo de una trayectoria de fu­

gas de ésta naturaleza en uso bajo una alta presión de 

fluido, incluso si la presión de fluido es extraordinaria 

y se encuentra bastante más allá de la presión de íltfidó
* *'.*t

normal, dará como resultado que los organismos eludan el fiL
i * .

tro con consecuencias posiblemente desastrosas. El resalta 

do es que para uso de filtro ultrafino no es posible t i ­

plear siempre elementos de filtro cilindricos, particular 

mente cuando son susceptibles de encontrarse presio&é*pe 

fluido internas altas. ^
La patente norteamericana ndmero 3.867.294^%

*̂ *

Pall y Jasaitis, expedida el 18 de Febrero de 1975, propor 
ciona un elemento de filtro cilindrico que comprende una o 

más capas de material,en hoja de filtro conformadas en una 
configuración sustancialmente cilindrica y que tienen por 

ciones extremas de hoja opuestas plegadas sobre si mismas 
con superficies extremas exterior e interior en relación 

adyacente y unidas una con otra én un cierre hermético de 
costura lateral, en donde las porciones de la hoja adyacen 

tes a los extremos de la hoja tienen una superficie en con 
tacto de intimo apoyo a tope cara con cara, extendiéndose 

hasta los bordes extremos de la hoja, y las porciones inme 
diatamente adyacentes tienen la otra superficie opuesta a 

cada una de ellas extendiéndose más allá de los bordes ex 
tremos de las porciones extremas de la hoja y espaciadas 

una de otra por los extremos de hoja plegados sobre si mis

, üojtt <mm. 4



-nos y apoyados a tope, definiendo las superficies opuestas 

de los extrenos de las hojas y los bordes extremos de los 

extremos de las hojas un espacio entre ellos, con un agen 

te de unión en el espacio que une las hojas entre si en los 

bordes extremos y las superficies opuestas de la hoja sin 

penetran sustancisímente en las porciones extremas situadas 

cara conreara de la hoja en la costura con la superficie ex 

terror de la hoja de filtro.  ̂ *,i,j

De este modo, los extremos de las hojas están ex 

puestos directamente al adhesivo de cierre hermético*^ <da 

do que los extremos de la capa de hoja de filtro fina 2as- 

tán similarmente expuestos, no hay obstáculo a la obáaaqión 

de un cierre hermético fiable con los extremos de ía^KÍja 

de filtro fino, y no puede ocurrir derivación a travó^&e 

las capas protectoras más gruesas. %* *.
Además, en este cierre hermético de costura late 

ral hay material de hoja de filtro disponible para unión a 
las tapas Extremas del filtro sin interferencia por parte 
de un extremo de la capa de agente de unión, y aunque hay 

una capa de agente de unión en la capa extrema, ésta no se 

extiende desde la superficie interior a la superficie ex­
terior del material de hoja de filtro. Como consecuencia,

. no existe ninguna trayectoria de fuga potencial en la capa 
extrema debido a que el agente de unión mantiene unido el 
cierre hermético de costura lateral.

Como agente de unión puede utilizarse una cinta 

antosustentante de agente de unión de un espesor escogido 
para llenar justamente el espacio entre los ̂ extremos de la 
hoja de filtro y las superficies opuestas inmediatamente 

adyacentes. La aplicación de calor a través de medios con

] Hoj" m'tm. 5
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-vencionales hace que la cinta se ablande y se funda, y pro 
duce una unión a prueba da fugas en toda la extensión de es 

te espacio. La cinta puede ser del tipo de resina que se so 

lidifica al enfriarse (adhesivo de "fusión en caliente") o
t ¡

puede ser del tipo que se polimeriza al calentarse, pero en 

ambos casos ha de alcanzar una viscosidad suficientemente 

baja durante un tiempo suficiente para penetrar ligeramen- 

te en el medio filtrante. Como alternativa, puede animar­

se como líquido un material que solidifique por polimeriza
.3- 3 +3

ción. En cualquier caso, la aplicación temporal de udp/tá-

ra de cinta sensible a la presión a través de cada extremo

impide que escurra hacia afuera el material fundido,ig6*ha-

ce que éste se endurezca limpiamente a los haces cón-^g ex

tremos del cilindro. El uso de una cinta antosustentagti en
* * *

lugar de un revestimiento hace posible obtener un esl&afspr 

y una anchura uniformes del agente de unión en todo este es 
pació, de modo que la capa de agente de unión es absoluta­

mente uniforme de un extremo a otro del cilindro de filtro.
Aun cuando este cierre hermético de costura late 

ral ha demostrado s.er eficaz, es costoso introducirlo en 

, elementos de filtro cilindricos debido al ndmero de opera 

cione.s manuales que han de realizarse. Por consiguiente, no 
puede utilizarse para elementos de filtro cilindricos que 
hayan de comercializarse a un bajo coste.

De acuerdo con el presente invento, se proporcio 
na un elemento de filtro ondulado tubular que comprende al 

menos una capa de material en hoja de filtro conformada en 
una configuración sustancial tubular y que tiene la super­

ficie exterior de las porciones extremas de la hoja de fil 

tro en relación adyacente, y unida consigo misma en un cié
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rre hermético de costura lateral por medio de úna tira aca 

nalada autoportante de material resinoso termoplástico ple­

gada sobre los bordes extremos de la capa de filtro, de mo­

do que los bordes extremos de la misma quedan abrazados por
la tira acanalada, la cual se une luego a las superficies

;

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

Preferiblemente, el elemento de filtro on&qlay
4 i
1 * $

do tubular comprende dos capas de material en hoja de 

filtro conformadas en una configuración sustancialmente^
2 *  *p 

+ *  *tubular y que tienen la superficie interior de las por?
* # #

ciones extremas de la hoja de filtro exterior y la supér-' 
ficie exterior de las porciones extremas de la hoja  ̂

filtro interior en relación adyacente, y unidas entre si 
en un cierre hermético de costura lateral por medio de'úna

i r -
tira acanalada de unión autoportante interpuesta de mate­
rial resinoso termoplástico plegada sobre los bordes extre 
mos exteriores de la hoja de filtro interior, de modo que 
los bordes extremos de la misma quedan abrazados por la t i ­
ra acanalada, uniéndose la tira acanalada a las superfi­
cies colindantes de las hojas de filtro interior y exte­

rior, cerrando con ello herméticamente los bordes de las 
dos hojas uno contra otro en un cierre hermético a las fu­
gas, y bloqueando el escape de líquido no filtrado entre 
los bordes de la hoja de filtro interior del elemento de 
filtro tubular hacia o desde el espacio encerrado por la 

hoja de filtro interior e impidiendo una derivación de li­
quido no filtrado desde el lado de aguas arriba al lado de 
aguas abajo de las hojas de filtro.

En todas las aplicaciones, los extremos de la
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-hoja u hojas de filtro en el elemento de filtro están uni­

dos entre si y abrazados por ana tira de unión no porosa 

formada con una configuración acanalada, la cu3l bloquea el 

escape de liquido no filtrado entre los bordes de la hojá u

hojas de filtro del elemento de filtro hacia o desde el es-
!

pació encerrado por la hoja u hojas de filtro, impidiendo

eficazmente una derivación de liquido no filtrado desde el

lado de aguas arriba al lado de aguas abajo de la ho^á.U*ho

jas de filtro. Todo liquido que entre en ese espacio o sal-

ga del mismo ha de pasar necesariamente por todas laguna**

jas de filtro, sean éstas una o varias. +*.
¿ *

Además, dado que la tira acanalada de unióp.p^ es

te cierre hermético de costura lateral es de naterial^y^si-
noso termoplástico,. puede ser del mismo material plái^iqc

que las capas extremas y/o las hojas de filtro. Esto^hs&e
* * . .  *

posible integrar el material de la tira acanalada de* unión 
con el material de la tapa extrema y el cierre hermético de 

costura lateral y/o las hojas de filtro, formando un slemen 

to de filtro enterizo de una sola pieza. SI cierre herméti­
co de costura lateral puede formarse antes de la unión de 
las tapas extremas de filtro a los extremos abiertos del ele 

mentó de filtro cilindrico; como quiera que los materiales 

son los mismos, no hay interferencia por parte de un extre 

mo de una capa de agente de unión con este cierre herméti­

co. Por consiguiente, no puede existir ningdn camj.no de fu 

g¿ potencial en la tapa extrema debido al agente de unión 
que mantiene unido el cierre hermético de costura lateral, 

toda vez que el agente de unión en los puntos en cue hace 
contacto con el material de las tapas extremas está integra 

do,con el material de las tapas extremas, formando una uní

i
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. Como tira acanalada de unión puede utilizarse
. t

cualquier tira acanalada antosustcntnnte de material resi 

noso.termoplàstico, preferiblemente el mismo material ter 

moplásticó que el material de las tapas extremas. La apli 

cación de calor a través de medios convencionales hace que

el material termoplàstico de la tira acanalada se ablande
*.*y se funda, entrando en los poros de la hoja u hojas?3e.fil 

tro con las que está en contacto y produciendo una unión
* o* *<no

hermética a las fugas en toda el área de contacto. I,..**

La tira acanalada de unión puede ser del t^^o. do 

resina que se solidifica al enfriarse (materiales plásti­

cos de fusión en caliente) o puede ser del tipo que %^j&o 

limeriza al calentarse y que después se hace no termbplés 

tico, aunque sea termoplàstico en la etapa inicial dh^ppli 

merización, en cuya etapa se forma la unión. En cualquier 

caso, la tira acanalada, cuando esté fundida o reblandecí 

'da, ha de alcanzar una viscosidad suficientemente baja du . 

rante un tiempo suficiente para penetrar al menos ligera­
mente en las hojas de medio de filtro colindantes.

El uso de una tira acanalada autosustentante en 
vez de un recubrimiento hace posible obtener un espesor y 

una anchura uniformes de la tira de unión en toda la ex­

tensión del cierre hermético, de modo que el cierre hermé 

tico es absolutamente uniforme en espesor de un extremo al 
otro del cilindro de filtro.

El invento se ilustra en los dibujos que se acom 
paKan, en los que:

la Figura 1 Nuestra en sección transversal un ele 
mento de filtro en forma ondulada cilindrica? que tiene dos
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_capas de filtro unidas entre sí en sus bordes con 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 acanalada del elemento de filtro de la Figura 

1 ;

la Figura 3 muestra la estructura compu^átá*
de filtro en una etapa preparatoria inicial, justo antes

de formar el cierre hermético de costura lateral, cog ^

tira acanalada de unión emparedada entre las capas de.fil-
*

tro interior y exterior del elemento de filtro, después.de 

separar los extremos de las dos capas e insertar la
*  *

acanalada; y tr* +
*

la Figura 4 muestra el cierre hermético; da*.
* < * . *

costura lateral que se está formando en el montaje de la 

Figura 1 por aplicación de platinas de calentamiento a la 
periferia exterior de la capa de filtro exterior en el 
cierre hermético de costura lateral acanalado, siendo el 
elemento de filtro acabado después de la aplicación de 

las tapas extremas el que se muestra en las Figuras 1 y 
2.

Los elementos de filtro de acuerdo con el in­
vento se preparan fácilmente a partir de una o más hojas 
de material en hoja de filtro colocando las dos hojas en 
estrecha yuxtaposición y ondulando y conformando el mate­
rial en hoja de filtro de la manera usual. La única difb 
rencia de hecho respecto del procedimiento usual de fabri­
cación radica en la formación del cierre hermético de coj:
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1 -tura lateral. Las Figuras 3 y 4 muestran las operaciones 

en la formación del cierre hermético de costura lateral, 

obteniéndose el elemento de filtro acabado después de la

, aplicación de las tapas extremas.

i 5 En el elemento de filtro de doble capa del in
vento, cómo 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-
t's *.

tro fibroso no tejido, en este caso de fibras de poli&ixtr

- 10
pileno. Las hojas están en estrecha yuxtaposición, sin 

separador entre ellas, y están emparedadas entre funches* 2 

interior y exterior 17, 18 de malla (no tejida) extrui^a
; *

¡ 15

abierta de polipropileno. Aún cuando las dos hojas de*á&l 

tro pueden ser de la misma porosidad, se prefiere en *g^ne- 
ral que la hoja de filtro de aguas arriba sea más gra^aa 
que la hoja de filtro de aguas abajo. En la realiza&Z^

*}
i

mostrada, la hoja exterior 1 de aguas arriba tiene un ta­
maño de poro medio de aproximadamente 13 mieras, y la

i
!
t

j

hoja de filtro 2 de aguas abajo tiene un tamaño de poro 
medio de aproximadamente 2 mieras. Las dos hojas 1, 2 de

i - 20 ¡ material de filtro y las dos hojas 1?, 18 de malla de
iii!
)
t

funda, después de ser superpuestas en yuxtaposición, son 
onduladas con una pluralidad de ondulaciones 3 y los ex­
tremos de las hojas son plegados sobre si mismos y reuni­
dos en forma de un cilindro 4 de la longitud y diámetro

2$ deseados.
El cierre hermético de costura lateral se for 

ma insertando un soporte 3 de forma de T en las últimas 
ondulaciones 6 a cada lado de la funda interior 18 antes

! 30
i:

de los extremos 7, 8 de las hojas de filtro interior y ex­

terior 1, 2, abriéndose los extremos de las últimas ondula
! 2404924049



_ciones, como se ve en la Figura 3) de modo que las dos por 

ciones extremas 7) 8 de las hojas interior y exterior son 
paralelas. Las dos porciones extremas 8 de la hoja de fil 

tro exterior 1 están separadas hasta la posición que se 

muestra en la Figura 3, mientras que las porciones extre­

mas 7 de^la hoja interior 2 permanecen en relación colin-
* .  * .dante, y una tira acanalada 11 en forma de U de hoj% 

polipropileno se inserta sobre los dos extremos de la capa 

interior. El espaciamiento entre los lados 9 de la S^ira 

acanalada de polipropileno es ligeramente mayor que ai.es­

pesor de las dos porciones extremas colindantes 7 de..l%. 

hoja de filtro interior 2. Por consiguiente, las superfi­
cies exteriores F de las dos porciones extremas 7 dS^al 
hoja de filtro interior 2 están en yuxtaposición coi^ fá* 

superficie interior 12 de la tira de polipropileno 11, y 

las superficies interiores 13 de las dos porciones extre­
mas 8 de la hoja de filtro exterior 1 están en yuxtaposi­
ción con la superficie exterior 14 de la tira de polipro­
pileno 11.

Es evidente por las Figuras 2 y 3 que la tira 

de polipropileno se extiende de un extremo al otro del ele. 
mentó 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 o platinas calentadas 15 de un disposi­
tivo de termosoldadura de tipo convencional, y se aplican 
calor y presión a la costura, a través de la capa de fil­

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

contacto a presión con la tira de propileno, y los tres 

componentes, dado que son todos de polipropileno, se re­

blandecen ahora por la aplicación de calor a través de las 
platinas. La presión aplicada por las platinas obliga aít
material de polipropileno fundido a penetrar en los poros

. ** iabiertos de las hojas de filtro, formando un cierre Ihémmé',-

tico impermeable a los líquidos, y cuando las platinas se
* ++*

retiran y se solidifica de nuevo el polipropileno, ssa.tór-

ma un cierre hermético de costura lateral integrado dg'una

sola pieza con la juntura de las capas de filtro intxyrs*o-
* **.res completamente cerrada por la base de la tira acaudada

ii.

Es evidente por los dibujos que en este*.trfpo 

de cierre hermético de costura lateral el cierre mismo 
ocupa muy poco del área superficial del filtro, 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 mínimo dé"obstrucción al flu 
jo de fluido desde el exterior al interior del cilindro de 

filtro.
Una vez que se ha completado el cierre hermé­

tico lateral, se enchufa el núcleo interno 37 en el centro 

abierto del tubo y se aplican las tapas extremas 38t 39t 
empleando el método de la patente norteamericana número 
3.457.339 de Pall y Jasaitis, expedida el 22 de Julio de 
1969. Una cara interior de la tapa extrema termoplásti- 
ca, que es también de polipropileno en el caso mostrado
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.. en los dibujos? el i.*¿s?:¡o Material que la 

. ra el cierre hermético de costura lateral

tira de unión ts- 

, es licuada has-

. ta un valor comprendido entre aproximadamente 10 y aproxi­

madamente 90^ del espesor de la tapa extrema que se ha de 

adherir al cilindro de filtro? mientras se.enfria la cara 

exterior de la tapa extrema termoplástica hasta una tempo

ratura por debajo de su punto de reblandecimiento Imrh man ' # * *
tener el exterior de la tana extrema en estado sólido. To

!.! "

dos los bordes de un extremo del material de filtra 3f2Íel*** .
cierre hermético de costura lateral se empotran entpRpes 

en la cara licuada de la tapa extrema? formando con jella 

un cierre hermético a prueba de fugas? y dado que 31*hate­

ría! plástico del cierre hermético de costura lateral Jy de 

la hoja de filtro es igual que el materia), plásticq.áb la 

tapa extrema? se forma una! estructura de elemento de fil­

tro unitario integrado al endurecerse el material termopláe 
tico. . *

- El material térmoplástico licuado penetra en los 

poros de los extremos del material de filtro? y cuando el 

material plástico liquido se ha endurecido? la tapa extré 

ma queda unida al filtro? formando el cierre hermético de 

costura lateral una parte integrante de la unión. El proce 

dimiento puede repetirse después para tapar el otro extre­
mo del elemento de filtro.

El procedimiento del invento es aplicable a la 

formación de elementos de filtro tubulares de cualquier con 

figuración. En cada caso se emplean? por supuesto? un cíe 
rre hermético de costura lateral y una tapa¡extrema apro-

piados para la configuración del elemento de filtro tabu­

lar. Normalmente? los elemenfos de filtro son de forma on

{.
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-dulada cilindrica, pero el procedimiento es aplicable taxi- 

bién a elementos tubulares con cualquier configuración en
i

sección transversal, incluyendo tubos de filtro triangula-
í

res, Cuadrados, rectangulares, elípticos y poligonales, li 

sos, plegados, convolucionados y ondulados. El tamaño y la 

configuración de las convoluciones en el caso de un elemen 

to ondulado no son criticos, y se puede emplear cualquier 

material resinoso termoplástico para el oierre hermético ¿e

*+ +costura lateral y las tapas extremas.
El procedimiento del invento es aplicable a^ele-

mentos de filtro tubulares hechos de una, dos, tres,**eiiíatro,
* * * .cinco o más capas de los materiales de filtro iguales* $.di
-. *ferentes. Si el material tiene rigidez insuficiente para 

ser antoportante, el tubo puede hacerse asi por incó^^oi'a- 

ción de un ndeleo o soporte central, tal como un muelle o 

un tubo de soporte de material metálico o plástico rígido, 

por ejemplo, un ndeleo o muelle agujereado de*metal o plás 

tico perforado de construcción convencional. Puede aplicar 

se también soportes de funda externos. Cualquier soporte in 
temo y/o externo es normalmente de una longitud sustancial 
.mente igual a la del elemento de filtro, de modo que el so 

porte.y los bordes del elemento de filtro están en un ajus 

te sustancialmente enrasado con las tapas extremas cuando 
están unidos a ellas. Las tapas extremas pueden hacerse con 

porciones realzadas o hundidas apropiadas y con aberturas 
para satisfacer los requisitos de forma y flujo de los ex­

tremos del soporte de filtro, y los pliegues son convolucio 
nes del tubo de filtro, y de acuerdo con los requisitos de 

flujo y los requisitos estructurales del conjunto de filtro 
en.el que ha de utilizarse el elemento do filtro.
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Por consiguiente, el procedimiento del invento es

aplicable a elementos de filtro hechos de cualquier material 
? .

en hoja poroso que tenga poros que se extiendan de, una su-
!

perfide a la otra. Se pueden emplear dos o más capas dejla

misma porosidad o de porosidad variable en estrecha yuxta-
!

posición, o incluso unidas entre si, pero también espacía­
te** idas por medio de hojas espadadoras adecuadas. El papel, que 

si se desea, puede estar impregnado con resina (por ejemplo,+ WW +
polipropileno), es un material de filtro preferido. '$3. in­

vento es aplicable a papeles y materiales en hojas sihila-

res formados de cualquier tipo de fibra que incluya *BBf*so-
* * .

lo fibras de celulosa, sino también fibras de resinsMsisité
. 4 *

tica termoplàstica y no termoplàstica y fibras de otr&g de 

rivados de celulosa, incluyendo, por ejemplo, fibras*.^ po 
li(clOruro de vinilo), polietileno, polipropileno, poli(clo 

ruro de vinilideno), poliaiaida, poliacrilonitrilo, poliés- 

ter, acetato de celulosa, acetato-propionató de celulosa, 

rayón de viscosa, rayón de cupramonio, zeina y los algina 
tos, vidrio, amianto, titanato de potasio, lana mineral, 

caucho, caseína, cáñamo, yute, lino, algodón, seda, lana y 

pelo de camello. Son útiles también, además de los papeles, 
los tejidos textiles y las capas fibrosas tejidas y no te­
jidas de todas las clases, tal como fieltros, esterillas 

y guatas Hechas de materiales fibrosos de cualquiera de los 

tipos enumerados anteriormente.
El material en hoja de filtro del que están he­

chos los elementos de filtro del invento puede impregnarse, 
si se desea, con una resina sintética o un derivado de ce­

lulosa para aumentar su resistencia mecánica y su resisten 
eia al desgaste por el fluido que se está filtrando. El
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-agente impregnante puede ser cusí.quier material útil para 

la impregnación de papeles y materiales textiles. Tales ma­

teriales son bien conocidos en las técnicas papeleras y tex

tilesi, Los agentes impregnantes pueden estar en forma liciui
! .' I "*

da y ser capaces de sufrir solidificación, tal como por po­

limerización, reticulación o similares. Pueden estar tambiér 

en forma sólida y aplicarse a la base a partir de un^t.solu­

ción en un disolvente inerte o como masas fundidas. Entre

las resinas impregnantes renresentstivas se incluyen**resinas
* *  -*

de fenol-formaldehido, resinas de urea-formaldehido, uf^sinae 

de melamina-fornaldenido, resinas de poliéster y rcsj.;^§ de 
poliepóxido. *. ,

El procedimiento del invento es partí cularsacnte 

aplicable a elementos de filtro microporosos. Los el^m^tos 

de filtro microporosos pueden definirse como que tienen un 

tamaño de poro medio de menos de* aproximadamente 5 mieras y 

preferiblemente un tamaño de poro medio de menos de aproxi­
madamente 0,5 mieras. No hay límite inferior efectivo en el 
tamaño de poro del filtro microporoso, excepto el impuesto 

por la presión excesiva requerida para obligar al agua a 
que pase a través del filtro, a un caudal de pado indebida­

mente bajo, y una obstrucción más.rápida. Se ha visto, en 

aplicaciones prácticas, que se pueden someter a un taponado 
extremo de acuerdo con el invento filtros microporosos con 

un tamaño de poro medio tan bajo como 0,02 mieras e incluso 

menor.
La profundidad o espesor del filtro.fibroso micro- 

poroso no es critico. Un filtro grueso funciona eficazmente,
pero no deberá crear una caída de presión indebida.

Un filtro micr oporo oo preferido se hace de uno ba--

Hojn of:ns.



porosa, tal como papel, que tenga poros relativamente 

grandes, dentro o en la superficie de los cuáles se deposito 

material en partículas en una cantidad adecuada para dismi­

nuir el diámetro medio de los mismos hasta menos de 1 miera, 

al tiempo que se retiene un volumen de huecos en la porción 

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

patente norteamericana número 3.236.056 de ?all y otrbs^ de 

fecha l.de Marzo de 1966, y en la patente norteamericana nd- 

mero 3.246.767 de Pall y otros, de fecha 19 de Abril^dyÍL966 

las descripciones de las cuales se incorporan a la prp&pnte 

memoria a titulo de referencia. EL material en parti%^s, 

que puede estar, por ejemplo, en forma de fibras o gRá^ulos 

estructurados finos, se suspende en un fluido y se deaogita 

a partir del mismo sobre la superficie.del material de/base 

poroso. EL material en partículas puede ser todo del mismo 

tamaño y tipo, o de dos o más tamaños y tipos, todos suspen­

didos en el sistema de fluido. La reducción deseada en el 

diámetro de,poros de la base se obtiene variando el tamaño 
y la cantidad del material en partículas depositado, mezclan 

do tamaños diferentes en puntos diferentes, si se desea. Un 
filtro microporoso particularmente preferido es uno del tipo 

descrito en la patente norteamericana número 3.246.767, que 

comprende una base porosa que tiene superpuesta sobre ella 
*y adherida a ella una capa microporosa que comprende un ma­
terial fibroso, una proporción de fibras del cual se extien­
de hacia afuera desde la base porosa bajo un ángulo mayor de 
306, teniendo la capa microporosa un diámetro de poro medio 

de menos de 1 miera y un volumen de huecos dê  al menos 75%. 
El espacian! ento entre fibras y la disposición angular res­

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

Ht'jt; nftm.
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-mediante examen de la sección transversal con un aumento su­

ficiente a travós de un microscopio óptico o electrónico.

La disposición angular de las fibras es en gran medida res- 

...sable d. la característica de alte velamen de huecos ŷ 

bajo tamaño de poro de estos filtros microporosos. }

Las tapas extremas pueden ser de cualquier config^

ración deseada apropiada para los requisitos del con3tiHtoi.de

tubo de filtro y filtro. Usualmente, al menos una de las ta

pas extremas estará provista de una abertura para la/e^-gregí

de fluido filtrado desde el interior de la estructura <) de

fluido no filtrado al interior de la Kiisaa. En muchos casos,
* * * * *

ambas tapas extremas estarán agujereadas, particularmente 

cuando una pluralidad de elementos de filtro hayan &e cenec 

tarse entre sí para formar un tubo largo. .
Como es bien conocido en el campo de los plásti­

cos, la mayor parte de los materiales termoplásticoa tienen 

un amplio margen de temperaturas a las cuales.pueden ser re- 
bHáodécidos. Sin embargo, es solamente después de que el ma­
terial termoplástico se calienta a una temperatura superior 

a su punto de reblandecimiento máximo* cuando el material se 

licda.
Por consiguiente, la tira acanalada de unión ( y 

también las tapas extremos y/o el material en hoja de fil­
tro cuando han de hacerse de material termoplástico) puede 

hacerse de cualquier resina termopiástica que esté en estade 
líquido o pueda llevarse al mismo, tal como por calentamien 

to hasta por encima de su punto de reblandecimiento máximo. 
Si se emplea un material de filtro ultrafino, es decir, un 
material de filtro con un tamaño de poro medio por debajo 

de aproximadamente 5 mieras, el material termoplástico em-
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pleado en el cierre hermético de costura lateral y en la

tapa extrema, preferiblemente cuando es liquido, tiene una
!

viscosidad baja y preferiblemente menor que alrededor de 
: !

50 cp, / para asegurar que la resina pueda penetrar en los! po

ros del material de filtro y formar así un cierre hermético
*a prueba de fugas.

Los materiales de resina termoplàstica de!Titira 

acanalada de unión y de las tapas extramas pueden emplearse 

solos o con materiales de carga yyo pigmentos convencíana- 

10 les. En la Tabla que sigue se exponen resinas tipica<a.que 

pueden emplearse en esta memoria, su margen de reblandeci­

miento y su temperatura de licuefacción. Ha de ente&dbgse 

que la temperatura de licuefacción de las resinas enumera­

das a continuación varía con el peso molecular de las*T?esi-* + .*
15 ñas.y que el margen de reblandecimiento indicado para cada

resina es para la forma más comdn de la resina particular.

TABLA

1-
20

25

30
09108

Nombre Punto de reblande- Punto de li-
cimiento cuefacción

Polietilene

Polipropileno

Poliisobutileno

Poliestireno 

Poliamidas (nylon)

Acetato de celulosa 
Etilcelulosa

Acetato-butirato de 
celulosa

Aprox. 1053C 

140,56-16050

87,78-11030

232,22-251,6730

46,11-llOeC
98^89-132,2230

60-121,liée

Superior 43,33 
a-46,1130
Superior 1605C
Sujperior
179,4430

Superior 1103o

Superior
251,6750

Superior 1105C
Superior
132,2250
Superior
121,Í1SC
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TABLA (continuacién) -

Nombre Punto de reblande 
cimiento

Punto de li­
cuefacción

Copolímeros de 
cloruro de vi- 
nilo y acetato 
de vinilo 60^65,5620

).í
Superior ; 
65,56sc

Poli(cloruro de 
vinilo)

Varia con el . 
plastificante

**

Polièster 176,67-232,2280 Superior ̂ 
232,2230$ ^ :

Policarbonato
(Lexan) 121,11-148,8930

 ̂4 ̂
Superior * 
232,2280,...^

Poli(cloruro de 
vinilideno) (Sa 
rmi) "

37,78-162,7820 Superior *** 
162,7820 ̂ !

Copolimero de 
cloruro de vini 
lideno-cloru.ro"* 
de vinilo (90-10) 
(Saran)

110-137,7820

* * *

Superior
137,7830

Polivinilbutiral 60-7080 Superior 708c
Politrifluoroclo- 
roetileno 
(Kel-F)

174,44 a 298,8930 
dependiendo del 
peso molecular

Depende del 
peso molecu­
lar

Poli (metacrilato 
de metilo) 60-1103C Superior 11080
Cauchos sintéti­
cos, tal como 
caucho duro

65,56-87,7830 Superior
87,7820
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_< Además de los materiales anteriores, pueden uti­

lizarse aquí otros materiales termoplásticos tales como re­

sinas de lignin-sulfonato, resinas de terpeno y similares. 

El término "termoplàstico" se usa correspondientemente en 

esta memoria para referirse tanto a resinas termoplásticas 

como a resinas en una etapa liquida o termoplàstica de poli 

merización que puede polimerizarse aún más hasta dar* un po­

límero sólido. ,¡
' t

Como se ha indicado anteriormente, el progedMnien 

to es particularmente aplicable a elementes de filtro, ien los 

que la tira de unión en U y las tapas extremas estáaJiechas 

del mismo material termoplàstico, cuyo material satisfece 

los requisitos para los materiales de las tapas ext&qmás y 

de la tira de unión mencionados anteriormente. CaangQ*'estos 

componentes son del mismo material, el cierre hermético se 
forma entre las tapas extremas y el cierre hermético de eos 

tura lateral es excepcionalmente robusto, y.todos los com­

ponentes del elemento de filtro tienen la misma resistencia 
a la corrosión y la misma resistencia a la contaminación.

Un elemento de filtro hecho enteramente de un material es 

resistente al ataque de la gama de reactivos de ese mate­
rial y, por tanto, es útil en grado más amplio que'un ele­

mento de filtro que tenga dos componentes, la'presencia de 

los cuales expande en gran medida la gama de reactivos que 
son capaces de atacar al elemento de filtro.

La tira acanalada de unión puede ser de una an­

chura global apropiada para el material en hoja de filtro, 
Un material de superficie áspera será más ancho que un ma­

terial de superficie lisa. Usualmente, será satisfactoria 

una tira acanalada de 0,25 a 5 mm de anchura.
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La tira acanalada de unión puede tener cualquier

configuración en sección.transversal, incluyendo no solo
< ? '

formas de U con alma redondeada que forma los lados del ca­

nal, sino también formas de canal no escuadradas, tal como 

formas en U y V, y otras formas poligonales.
Una tira acanalada termoplàstica o sensible a la

presión puede unirse a las superficies de hojas yu^&daes- . ' ' . * *
tas por aplicación de calor y presión. Una resina termoendi 

recibía, tal como las reinas de fenol-formaldehidoy/tfy^a-*4*' 4
-fonnaldehido y poliepóxido, puede utilizarse en un^jetapa

incompletamente polimerizada en la que son todavía /termo-

plásticas o sensibles a la presión y convertirse eir uña
* + +*

etapa no termoplàstica termoendurecida de polimerización

bajo la aplicación de calor y presión a fin de hacer np
*  *  * *

cierre hermético a pruebas de fugas que sea también perma­

nente. * . .
En el caso en que el material de filtro en hoja 

se impregne con unaresina impregnante para proporcionar ma 

yor resistencia mecánica y la resina se encuentre en una 
etapa de polimerización incompleta, el curado del agente 

impregnante de resina y de la tira ¿e resina puede efec­

tuarse simultáneamente. El material de filtro puede reci­
bir también un tratamiento en horno o tratamiento térmico 
similar después de la formación del cierre hermético de 
costura lateral, para completar el curado de cualquier 

agente impregnante y de la tira acanalada de unión.

30
09103
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 ̂ Los puntos que como característica de novedad se
t * *  .presentan,para que sean objeto de esta¡solicitud d&*Mpdelo

de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se<re-
i *

cogen en las reivindicaciones siguientes: i./ *,

13.- Un elemento de filtro ondulado, tabule^*, que

comprende al menos una capa de material en hoja de friere
* * *formada con una configuración sustancial mente tubulá^y 

que tiene la superficie exterior de las porciones exr&rémas 
de la hoja de filtro en relación adyacente y unida cpnsigo 

misma en un cierre hermético de costura lateral por medio 

de una tira de agente de unión autoportante de material re­
sinoso termopléstico que abrasa los bordes extremos exte­
riores de 'la hoja de filtro, estando unida la tira acana- . 
lada a las superficies colindantes de la hoja de filtro, 

cerrando con ello los bordes de la hoja entre sí en un cie- 
. rre hermético a las fugas y bloqueando el escape de líqui­

do no filtrado entre los bordes de la hoja de filtro del 

elemento de filtro tubular hacia adentro o hacia fuera del 
espacio encerrado por la hoja de filtro e impidiendo una 

derivación de liquido no filtrado desde el lado de aguas 

arriba al lado de aguas abajo de la hoja de filtro.
23.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 16, que tiene tapas extremas que cierran los extremos 
del elemento de filtro tubular y que van unidas a los ex­

tremos en un cierre hermético a las fugas. ,
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- 3 3 Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 23, en el que la tira acanalada de unión en el cierre 

hermético de costura lateral es del mismo material resino- 

so termoplàstico que las tapas extremas, y el material de

la tira de unión está integrado con las tapas extremas en
!

el cierre hermético de costura lateral, formando un elemen
{ ***!

to de filtro enterizo de una sola pieza. 2*. **
; * ** ' 
43.- Un elemento de filtre segdn la reivindica­

ción 23, en el que la tira acanalada de unión en el ¿cierre
* * *  *

hermético de costura lateral es del mismo material rebino-

so termoplàstico que la hoja de filtro, y el material, áe la

tira de unión está integrado con la hoja de filtro &v?l

cierre hermético de costura lateral, formando un ele^edto

de filtro enterizo de una sola pieza. * ' .
- M r

, . $3.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 23, en el que la tira acanalada de unión en el cierre 
hermético de costura lateral es del mismo material resino­

so termoplàstico que las tapas extremas y  la hoja de fil­

tro, y el material de la tira de unión está integrado con 
las tapas extremas y el material de la hoja de filtro en' 

el cierre hermético de costura lateral, formando un elemen 

to de filtro enterizo de una.sola pieza. '. **
6s.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 23, en el que las tapas extremas están unidas a los ex 
tremos del elemento tubular por una resina sintética que im 

pregna el material de la hoja de filtro en tales extremos.
7s.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 2a, en el que las tapas extremas y la tjira acanalada 

de unión comprenden cada una polipropileno.

8a.- Un elemento de filtro segdn la réivindica-

!.
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-ción 23, en el que la hoja de filtro y la tira acanalada de 
unión comprenden cada una polipropileno.
- 9 3 Un elementó de filtro según la reivindica-

, ción 23, en el que las tapas extremas, la tira acanalada de 
unión y la hoja de filtro comprenden cada uña polipropile­
no ^

103.- Un elemento de filtro según la reivdpidj^a- 
ción 13, en el que la tira acanalada de unión es de un ma- 
terial termoplástico termorreblandecible, ^

113.- Un elemento de filtro segin la reivindica­
ción 13, en el que la tira acanalada de unión es de un-Tna- 
terial inicialmente termoplástico polimerizado hasta*.una 
etapa de polimerización no termoplástica.

123.- Un elemento de filtro según la reivindica­
ción 13, en el que la tira acanalada de unión ha penetrado 
al menos ligeramente en los poros de los extremos colindan 
tes de la hoja de filtro én el cierre hermético de costura 
lateral.

133.- Un elemento de filtro según la reivindica­
ción 18, en el que el material de la heja de filtro es un 
papel. .

143.- Un elemento de filtro tubular según la rei 
vindicación 18, en el que el material de la hoja de.filtro 
está plegado con una configuración ondulada.

158.- Un elemento de* filtro según la reivindica­
ción 13, en el que la hoja de filtro es de porosidad fina.

168.- Un elemento de filtro según la reivindica­
ción 13, en el que la hoja de filtro es de porosidad basta.

178.- Un elemento de filtro ondulado tubular, que 
comprende dos capas de material en hoja de filtro conforma
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-das con una configuración su stanci álcente tutular y que tic 

nen la superficie interior de las porciones extremas de la 

hoja de filtro exterior y¡la superficie exterior de las por 

ciones extremas de la hoja de filtro interior en relación 

adyacente y unidas entre sí en un cierre hermético de cos­

tura lateral por medio de una tira acanalada de unión auto 

portante^ interpuesta de material- resinoso termoplástR$ñ*ple 

gada sobre los bordes extremos exteriores de la hoja de fil 

tro interior, de modo que los bordes extremos de la pierna

quedan abrazados por la tira acanalada, estando unida11a ti+ ***
ra acanalada a. las superficies colindantes de las hojea, de 

filtro interior y exterior, cerrando con ello los bárdég de 

las dos hojas uno contra otro en un cierre herméticó^ías 

fugas, y bloqueando el escape de liquido no filtrad^ #Mre 

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 interior e impidiendo una de 

rivación db líquido no filtrado desde el lado de aguas arri 

ba al lado de aguas abajo de las hojas de filtro,
18a.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­

ción 17S, que tiene tapas extremas que cierran los extre­
mos del elemento tubular y que van unidas a los extremos 
en un cierre hermético a las fugas.

1$s.- Un elemento de filtro segdn la reivindica 

cién 18a, en el que la tira acanalada de unión en el cierre 

hermético de costura lateral es del mismo material resino­
so termoplástico que las tapas extremas, y el material de 
la tira de unién está integrado con las tapás extremas en 
el cierre hermético de costura lateral formando un elemen 
to de filtro enterizo de una sola pieza.



* *

2 Ü 3 U n  elemento de filtro segdn la reivindica 
ción 18&, en el que la tira acanalada de unión en el cierre 
hermético de costura lateral es del mismo material resino­
so termoplástico que las hojas de filtro, y el material de 
la tira de unión está integrado con las hojas de filtro en 
el cierne hermético de costura lateral, formando un elemen
to de filtro enterizo de una sola pieza. **

* * *
21&.- Un elemento de filtro segdn la reivindi-

! t

cación 183, en el que la tira acanalada de unión en¿*eT^cie
* * *  *  * *

rre hermético de costura lateral es del mismo material re­
sinoso termoplástico que las tapas extremas y las hĉ jas de 
filtro, y el material de la tira de unión está integrado 
con las tapas extremas y el material de las hojas de. fil­
tro en el cierre hermético de costura lateral, formando un 
elemento de filtro enterizó de una sola pieza.

22§.- Un elemento de filtro segdn la reivindica­
ción 183, en el que las tapas extremas estánunidas a los 
extremos del elemento tubular por una resina sintética que 
impregna el material de las hojas de filtro en tales ex­
tremos.

233.- Un elemento de filtro segdn la reivindi­

cación 183, en el que las tapas extremas y la tira acana­

lada de unión comprenden cada una polipropileno.
243.- Un elemento de filtro segdn la reivindi­

cación 183, en el que las hojas de filtro y la tira acana 

lada de unión comprenden cada una polipropileno.
253.- Un elemento de filtro segdn la reivindica 

ción 183, en el que las tapas extremas, la tira acanalada 
de unión y las hojas de filtro comprenden cada una polipro 

pileno. . '

HoJ* nAtn.̂ 8
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26s.- un elemento de filtro segdn la reivindi­

cación 178, en el que la tira acanalada de unión es de Ria

terial termoplàstico termorreblandecible. j

27..- U. cle-MEt. de filtr. ..gàn la reivindiL

5 cación 178, en el que la tira acanalada de unión es de un

material inicialmente termoplàstico polimerizado hasta una

- itapa de polimerización no termoplàstica. t )

28s u n  elemento de filtro segdn la reivindi-

: cación 173, en el que la tira acanalada de unión ha\p#ige-

10 trado al menos ligeramente en los poros de los extremos co

lindantes de las hojas de filtro en el cierre henaétirob de
- costura lateral.

2 9 3 Un elemento de filtro segdn la reivindi­

cación 178, en el que el material de las hojas de fll&*o

15 es un papel.
308.- Un elemento de filtro segdn la reivindica

= ' ción 178, en el que el material de las hojas'está plegado
con una configuración ondulada.

318.- Un elemento de filtro segdn la reivindica

20 ción 178, en el que la hoja de filtro interior es de poro
sidad fina y la hoja do filtro exterior es de.porosidad

basta. '
* ' 323.- un elemento de filtro segdn la reivindica

ción 178, en el que la hoja de filtro exterior es de poro

25% sidad fina y la hoja de filtro interior es de porosidad

basta.

338.- un elemento de filtro ondulado, tubular.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos.que se acompañan y pa
30 ra los fines que se han especificado. ' . *
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] 1 Esta Memoria consta de treinta hojas escritas

! ' a máquina por una sola cara.
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