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Bsta invencidén concierne al filtrado y/o distribu-
cldén de fluldos, segin se requiera, por ejemplo, en el caso
de fundidos oalientés en su camino desde las boumbas de.ali-
mentacién o bombas medidoras a las hileras, en la p%oduccidn
de nylon o Terylene en filamentos.

ElL método corriente de producecidn de filemzutos
partiendo de polimeros de cadena largs fundidos; es opligar—
los a pasar a través de un troquel de extrusidén o hilera. El
‘troquel de extrusidn; cuando se producen fibras multi-filemen-
to, tiene una multiplicidad de orificios cuyo didmetro estd
de acuerdo con la Tinura deseads para los filamentos, pudien-
do ser de @.4 6 décimas de milimetro. Para la filtracidn del
polimero fundido y caliente, y para su igusl distribucidn so-
bre el 4rea del trogquel de extrusidn, es corriente hacerlo
pasar g través de un lecho de polvo de alvmina ecribado, are-
na u otro material que no contamine sl polimero ni rezaccione
con é1, quedando contenido el polvo en un recipiente de ace-
ro inoxidable con una seccidén transversal aproximadamente
iguael a le del troquel, y situado entre este Ultimo y la bom-
ba de alimentacidén o de medida. Por ejemplo, y como caso tipi-
co, el filtro puede consistir en tres capas de alumina en pol=
vo de particulas de dimensiones diferentes, una capa superior
(considerada con relacidén a la bomba, encontréndose la hilera
debajo) de grado 30, una capa intermedia de grado 60 y una

’”

capa inferior o final de grado 120. Ilas superficies del 37
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f£iltro asi formado estén cubiertas por tela metélica de ace-
ro inoxidable para retener el polvo en el lecho del filtro.
El montaje del filtro asi estratificado,;déﬁtro
del recipiente de acero inoxidable, es una operacién que re-~
gquiere experiencia. El polvo de las distintas capaé 83 com-
pBctado a mano todo lo posible con ayuda de unag herfamienta
apisonadora, pero siempre el grado de compactacidn es insu-
ficiente para permitir que el lecho resista la presidén de
extrusidn originada por la bomba, de 1o que resultan fre-
cuentes fendmenos de excavacidén y ahuecamiento del £iltro.
Ademds, si se realiza un apisonado excesivo con objeto de

evitar la cavitacidn de las capas del lecho bajo la presidn

de extrusidn, puede producirse la degradacién del polvo de

aldmina por causa de la rotura de los grénulos.

La presente invencién, tiene como uno de sus obje—
tos el vencer las desventajas antes citadas y proveer wn
filtro nuevo o perfeccionado, y un método para su fabrice-
cidn, el cual, evitard el considerable tiempo malgastado
en el biempo de hilado y las exigencias de personal eXpe-
rimentado necesario en la produccién de filamentos partien-—
do de fundidos calientes, resultando ademds una produccién
de filamentos mds uniformes que los obtenidos con los actua-
les lechos filtrantes. Otro objeto es la provisidn de un

filtro de porosidad determinada que puede ser aplicado a la

filtracidn y/o distribucidén de filtros en general, juntamen-
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te con un método para la fabricacidn del Ffiltro.

De acuerdo con la invencidn, un método para la
fabricacidén de un filtro girs flufdos comprende la mezcla
de un material s6lido en polvo con un agente aglutinante
¥ el prensado de la mezcla en un molde o troquel, a una
presién algo mayor que la presién del flufdo a Tfiltrar con
dicho filiro, para la produccidn de un elemento de filtro
formado. 3i fuera necesario, el agente aglutinante se di-
gsuelve y elimina del filtro antes del uso del eleweuio, sin

que éste pierda su forma.

Con preferencia, la mezcla comprende tambien un
agente endurecedor, eligiéndose tanto este ltimo, como el
agente aglutinante, de forma que se evite toda_contaminacidn
o reaccidn del fluido a filtrar. Alternativamente, el agente
aglutinante, y tambien el agente endurecedor cuando se use,
es o son de naturaleza tal que permitan su disolucidén y eli-
minacidén del filtro mediante el tratamiento del elemento asi
formado con un disolvente antes de que el filtro ses usado
para sus fines propios, y ésto sin que el elemento filtrante
pierds su forma a pesar de la retirada de dichos agentes
endurecedor y aglutinante.

As1, por ejemplo, el agente aglutinante, y tambien
el agente endurecedor cuando se use, deben ser de tal natura-
leza que puedan ser disueltos y eliminados del elemento de

filtro formado mediente el uso de disolventes simples, tales



como el agua o el vapor de agua. Alternativamente, el agen~—
te aglutihante, o los agentes aglutinantes y endurecedor
pueden ser elegidos para su permanencis en el eleméﬁfo de
filtro hasta que éste dWltimo vaya a ser empleado, siendo
5. la propia accidén del flufde a filtrar la que efectia la di-
golucidn y eliminacidn del agente o agentes al comienzo de
 la operacidén de filtrado.
Ia invencidn comprende tamwbien un filtro bara
fluldos, comprendiendo un cuerpo coherente de material sé-
10, 1lido pulverulento en un estado de compresién para proveer
un elemento de filtro formado, lleno de microporos dejados
por la sccidn del dimolvente al eliminar el agente agluti-
nante usado en el prensado previo del cuerpo. Como produc-

to intermedio, la invencidén comprende, ademds, el cuerpo

15. coherente anterior de un material sélido pulverulento con

un agente aglutinante intercalado entre la estructura en

celosia del polvo antes de la accién del disolvente sobre

el cuerpo.

Si se desea, el elemento filtrante puede tener
20, forma plana de galleta. No obstante, resulta ventajoso el
prensado de varias galletaé’formadas por polvos de distine
tos grados para formar un f£iltro compuesto o bloque filtran~
te estratificado.
El polvo empleado para la fabricacién del filtro

25. puede ser, por ejemplo, aldmina, arena, vidrio o polvos ce-
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rémicos distintos de la aldmina, o tambien metal que puede

adoptar la forma de bolas de scero.

Otros métodos alternmativos para la puestg'en efec=
to de la invencidén en relacidén con la fabricacidén de otro
elemento expresasmente dispuesto para la filtracidn y/o la
distribaeién de polimeros de cadena largs fundidos y ca-
lientes para la fabricacidén de filamentos de nylon serd
ahora descrita, a titulo de ejemplo, con referencia a los
dibujos que sSe acompafian. En los dibujos:

Las figuras 1 y 2 representan, respectivamente,
las vistas frontal y lateral de un elemento filtrante en
forma de gallets plansa.

Ia figura 3 es una vista de un extremo de un ele-
mento filtrante compuesto.

Ia figura 4 es una vista en corte segin la linea
¥-IV de la figura 3, mostrando el elemento compuesto en
su asociacién con una hilera o troquel miltiple de extru-
sién.

En la fabricacidn del elemento de filtro 1 de las
figuras 1 y 2 se mezelan 20 partes de alumina (por ejemplo)
del grado requerido con 1 6 2 partes de pasta o solucidn de
azicar/almidén compuesta de 2 partes de azdcar 1 parte de
almidén y 3 partes de agua hérviendo. El azicar actis como

agente aglutinante para el polvo, y el almidén como endure—

cedor. La mezcla, después de removida, es colocada en un



molde de acero o troquel, en el cual es sometida a una pre-
sidén mayor en un 5% aproximadamente a la presidén de la bom-
ba de alimentacidén de la hileras, la cual esté normslmente
comprendide en un valor de 140,61 Kg./cmz. Asi, la presidn

5. empleada en el cago particular que Se consgidera, serd de
147,64 Kg/bmz, aproximadamente, y despuds de su retirada
de la prensa la masa puede éer extraida del molds o Tro-

quel en la forma de galleta plana circular ilustrada.

El elemento de filtro puede sexr usado en esta for-
10. me siempre que el polémero a filtrar sea impulsado por la
bomba a través del filtro, en forma de vapor, hasta la hi-~
lera, con el resultado de que la pasta de azdcar/almidén,
que constituye el aglutinante y el endurecedor, es lavada
y eliminads del filtro tan pronto como éste es puesto en
15. uso. Sin embargo, cuando asi se desee, la pasta de azicar/
almiddn puede ser disuelta con agua caliente 0 vapor como
parte del proceso de fabricacidén del elemento de filtro 1,
conservando éste Ultimo su forma despuds de la eliminacién
de la pasta de azdcar/almidén, sin duda, debido al inter—-
20. bloqueo o engarszamiento de los grdnulos del polvo produci-

do por el prensado.

Ia proporcidn de los ingredientes de la solucidn
de azdcar/almidén son bastante oriticos, pero la proporcién
entre la solucidn y el polvo de aldmina es una varisble de-

25. pendiente de la dimensidn de los grédnulos del polvo y de la
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mane jabilidad de la masa en el troguel de moldeo. Se obser-
vard que el polvo, clasificado, puede ser de cualquier nate-
rial adecuado que no contamine ni produzea reaccidn con el
polimero fundido y celiente. Las dimensiones del eleﬁeﬁto 1
son variadas de acuerdo con las caracteristicas "dezeadas"
de filtracidén, y como alternativas de la alumina se encuen-
tran la arena cribada o graduada y las esferas de vidrio
graduadss.

Como ya se ha mencionado antes, es corriente en 1a_
filtracidn de polimeros de cadena largs fundidos y calientes,
en la produccidn de filamentos nylon, hacer pasar la fundi-
c¢idn caliente a través de capas de filtro de finura crecien-
te. Por tanto, si se desea, pueden usarse tres galletas sepa-

radas, tales como la del elemento 1, estando formada la pri-

mera por alumina en polvo del grado 30, la segunda del mismo

material, pero de grado 60 y la tercera igual, pero de grado
120, Uns disposicidn de esta clase estd ilustrada en las Fi-
guras 3 y 4, representando la Wltima de dstas una vista en
despiece del conjunto final.

Con referencia particular a la Figura 4, las tres
galletas 2, 3 y 4, estén dispuestas una sobre otra en un re-
ceptdculo adecuado de acero tnoxidable 5. Una hoja de papel
metélico 6 y una tela metdlica de acero inoxidable 7 se han
dispuesto debajo de la superficie inferior de la galleta fi~-

nal 4 que es la de més fino grado, para quedar presionadas
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entre el recipiente 5 y la hilera o troquel miltiple de

‘extrusién 8. En este caso, las galletas 2, 3 y 4 han sido

conformadas para ajustar en el reciplente 5, y dtra tele
metdlica 9 es presionads sobre la superficie superior o
extremo de entrada del recipiente 5 encima de la primera

galleta 2 de grado més grueso.

No obstante, pueden emplearse, alternativamente,
tres galletas separadas y preformadas como en 1l pars la dis--
posicién compuesta de las figuras 3 y 4, hechs la primera,
por ejemplo, con 26 cm3 de polvo del grado 30, la segunda
con 36 om3 de polvo de grado 60 y la tercera con 12 cm3 de
polvo de grado 120, puestas de nuevo en la prenss con el mol-
de o troquel y con el recipiente 5 volviendo a prensar el
conjunto para formar un bloque compuesto de filtracidn .Se
ha encontrado en la prdctica que las galletas 2, 3 y 4 se
adhieren mutdamente pars formar un bloque compuesto sin la
edicidn de ningun agente aglutinante o endurecedor.

Preferiblemente, cuando el bloque compuesto y
estratificado ha de ser premsado, la galleta de grade inter-
medio 3, y posiblemente tambien la de grado mds grueso 4,
estdn formaedas con sus periferiass achaflanades como en 10
de las Figuras 1 y 2. Como resultado, al final de la ope-
racién de repremsado para formsr el blogque compuesto estra-

tificado, la galleta de material fino 2 queda parcialmente

prensada dentro de los espacios resultantes de los chafla-~
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nes con objeto de producir un bien cierre hermético entre
los bordes de las galletas 2, 3 y 4 ¥y el receptdculo de ace-
ro inoxidable 5.

Un dngulo adecuado para el chaflén de A en la Fi-
gurs 2 parece ser de 52 aproximadasmente. Naturalmente, este
chafldn, sunque se muestra en las Figuras 1 y 2, se ouite
cuando la galleta ha de ser usada por si sola o cuando se
usan varias sin reprensedo. El objeto del papel metélico 6,
que puede omitirse, es el de proveer una cublerta lisa para
los alambres de la tela metdlica 7. El funcionamiento de la
bombé de alimentacidn, que no se ilustre y estd situade enci-
ma del recipiente 5, fuerza al fundido caliente a penetrar a
través de lag capas del filtro y produce el "reventamiento"
de lg hoja metdlica 6 que queda envolviendo los alambres de
la tela metdlica 7. EL paso del liquido a través del filtro
produce la disolucidén de los agentes aglutinantes y endure-
cedores, dejando el elemento de filtro con la porosidad de-

geada.

N O T A

Ia Patente de Invencién, que se solicita por vein-
te afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente fegislacidn,
deberd recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN FILTROS", segun
Prioridad de la demsnda en Gran Bretafia n? 4.398/64, de fe-
cha 1 de Febrero de 1964, segin las caracteristicas esencia-

les de las siguientes
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REIVINDICACIONES

lé.- Perfeccionamientos en filtros, que se carac-
terizan esencialmente por un método de fabricacidn{éefun
filtro para fluidos, comprendiendo la mezcla de un material
sdlidoren forma de polvo con un agente aglutinanté‘y el
prensado de la meZcla en un molde o troguel a una ﬁ;ésidn
algo mayor que la ejercida por el fluido que vé a fiitrar—

8e, para producir un elemento formado de filtro.

28,~ Perfeccionamientos en filtros, segﬁn reivin-

dicacidn anterior, caracterizados porque la mezclé éontiene
también un agente endurecedor,

38,- Perfeccionamientos en filtros, segin anterio-
res reivindicaciones, caracterizados porque el agente aglu-
tinante, y tembien el agente endurecedor cuando se use, es
o son eliminables por medio de disolucidn del elemento de

filtro formado.
48 .~ Perfeccionamientos en filtros, segin reivin-
dicacidén 12, caracterizados porque el agente aglutinador,
¥y también el agente endurecedor cuando se use, es o son
disueltos para eliminarlos del elemento de filtro antes
del uso de éste y sin que dicho elemento pierda su forma.
58,~ Perfeccionamientos en filtros, segin cual-

quiera de las reivindicaciones precedentes, earacterizados

'porque el agente aglutinador, y también el agente endurece-

dor cuando se use, es o son elegidos para evitar toda con-
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taminacidén de, o reaccidn con, el fluldo a Ffiltrar.

62.- Perfeccionamientos en filtros, segin la rei-
vindicacidn 42, caracterizados porque el agente aglutinador,
y también el agente endurecedor cuando se use, es 0 ébn elew
gidos para ser dejados en el elemento formado de filtro has-—
ta el uso de éste, siendo la accidn del fluldo que se filtra
la que efectia la disolucidén y eliminacidén del agente o agen-
tes en el comienzo de la operacidn de filtrado.

7§.- Perfeccionamientos en filtros, segin cualquie-
ra de les reivindicaciones precedentes, caracterizados porgue
el ggente aglutinador es el azidcar.

88,« Perfeccionamientos en filtros, segin la rei-
vindicacidn 28, o cualquiera de las reivindicaciones 22 g T8,
como dependientes de la reivindicacién 22, caracterizados
porgue el agente endurecedor es el almiddn.

&,~ Perfeccionamientos en filtros, segin las rei-~
vindicaciones 72 a 828, caracterizados porgue la mezcle com-
prends une solucién de azdcar/almidén que consta de dos par-
tes de azldcar, iina parte de almidén y tres partes de agua.

108,~ Perfeccionamientos en filtros, segin cualquie-
ra de las relvindicaciones precedentes, caracterizados porque
la mezcla es prensada a uns presidn aproximadamente superior

en un 5% a dicha presidn del flufdo s filtrar.

118.~ Perfeccionamientos en filtros, segiin cualguie-

ra de las relvindicaciones precedentes, caracterizados porque
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la mezcla es prensada en el molde o troquel para darle la
forma de un elemento o forma de galleta.

128,- Perfeccionamientos en filtros, caracteriza-
dos por comprender la produccién de elementos para>fiitro de
acuerdo con la reivindicacién 11%, y porque segin tal siste-
mg una pluralidad de elementos en forma de galleta.jtde dife-
rente porosidad se montan juntos para formar un eleﬁento co~

puesto.

138.- Perfeccionamientos en filtros, segin la rei-
vindicacién 122, caracterizados porque el conjunto de ele-
mentos en forma de galleta es sometido a una operacidn de
reprensado para former un bloque compuesto de filtro con
las galletas individuales del mismo adheridas mutdamente
sin la adicidn de otro agente aglutinador o endurecedor.

148.- Perfeccionamientos en filtros, segin la rei=
vindicacidn 138, caracterizados porque al menos, uno de los
elementos en forme de galleta es prensado inicislmente dédne
dole a su periferia una forma achaflsnada.

158,~ Perfeccionamientos en filtros, segin cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizados porque

el material sélido en forms de polvo es alumina, arena, vi-
drio o polvo cerdmico distinto a la aldmina.

168,- Perfeccionamientos en filtros, caracteriza-
dos porque Se dispone de un filtro para fiuidos Babricado

por un método segin cualquiere de las reivindicaciones pre-
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cedentes.

178.~ Perfeccionamientos en filtros, segin reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados por la utiliiéﬁién de
un filtro para fluldos comprendiendo un cuerpo coherente de
material sdlido pulverulento en estado comprimido pafa obte~
ner un elemento de filtro lleno de microporos dejades por
la accidn del disolvente sobre el agente aglutinador usado
en el prensado previo del cuerpo.

188,~ Perfeccionamientos en filtros, caracteriza-
dos porgue en los filtros, segin la reivindicacidn 172, el
elemento de filtro tiene la forms de una galleta plana.

198,~ Perfecclonamientos en Tiltros, caracterize-
dos por disponer de un filtro segin la reivindicacidn 1882,
en el cual, el filtro comprende una pluralidad de elementos
de filtro, cada uno de ellos en forma de galleta plana, for-
mados por polvos de diferentes grados y prensados junbtamen-
te para formar un f£filtro compuesto o estatificado.

202,.~ Perfeccionamientos en filtros,caracteriza—
dos por el empleo de un filtro, éeg&n cualquiera de las rei-~-
vindicaciones 172 a 192, montado entre la bomba de alimen-
tacién dé una hilera y ésta Wltima para la produccién de
filamentos con polimeros de cadena largs fundidos y calien=-
tes.

218.~ Perfeccionamientos en filitros, caracteriza-

dos por un conjunto de filtro, segiin la reivindicacién 20%,
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en el cual, una hoja de tela metdlica es iﬁtercalada entre
el alojamiento del filtro y la hilera.

228, Perfeccionamientos en filtros, segin ante-
riores reivindicaciones, caracterizados por un cue;po cohg=

5« rente de material sélido pulverulento con un agente agluti-

nador intercalado entre la estructura en celosia déi“polvo,
para su uso en la produccidén de un f£iltro, o element@ de
filtro, por acclén de un disolvente sobre el cuerpo;

23¢,~ PERFECCIONAMIENTOS EN PIITROS.

10, Segin quede sustancialmente descrito en la presen—

te memoria, que consta de quince hojas, escritas a mdquins
Por una sola cara y dibujos.

IMedrid, 1 de Febrero de 1965

Don THOMAS JAMES NICHOLSON, y
Don HAROLD STANIER
P, P,
FRANCISCO GARCIA €
P. P )
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