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El invento se refiere g un cartucho pars filtro
con un medio filtrente constituido por un pafio de velo car
dado.

Los certuchos de filtro se utilizan para la lim-
pleza de los 11quidos més diversos, por ejemplofagua pota~
ble, befios de lavado, soluciones de hilado, carmrantes,
etc. Son cilindros de metales perforados que se envuelven
con un pafio filtrante, frecuentemente en varias capas, de
fieltro o de otros matoriales. El liquido atraviesa bajo
presidn el cartucho, mientras que las materias sblidas son
retenidas por el medio filtrante y se eliminan por reflu--
Joe

Se conocen ya cartuchos de filtro en los que,
sobre un tubo de apoyo, se enrolls con bobinado cruzado
une mechg y en los que el extremo de la mecha se fija por
medio de un tejido de malla tubuler colocado encima. EL
inconveniente reside en el hecho de que el tejido.de ma=-
lla se puode dafiar ficilmente cuando se gomete a esfuer—
zos mecanicos, de manerg que se gbre y deja salir la ma-
sa filtrante. En este tipo de cartuchos de filtro tampo
co e8 posible obtener una resistencia grande del material
filtrante, como se expondra todavia més abajo. Finalmen-
te, estos cartuchos de filtro tienen el inconveniente de
que el medio filltrante presenta diferentes densidades a
ceusa de la capa de mecha arrollada.

También se intentd trabajar sin envolventes de
filtro especiales y sin tubos exteriores que retienen el
cartucho. Asi se conoce ya un cartucho de filtro cuya -
capa filtrante se compone exclusivamente de al mencs una

red de materiasl plastico enrollada, al mismo tiempo que
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lox bordes laterales de las diferentes espiras se sueldan
entre si. Al menos el borde exterior de la red, que se -
extiende en el sentido longitudinal del cartucho de fil-
tro, se fija a la espire exterior por soldadura. Dado -
que los puntos de unidn son impermesbles, el efecto fil-
trante de estos cartuchos de filtro no es uniforme. Ade-
més, con redes no es posible obtener poros muy finos y une
densidad grande. Pero, sobre todo, la estructura en capas
de los cartuchos de filtro arrollados conduce necesariamen
te al inconveniente de que entre las diferentes cgpas se
formen corrientes laminares y se pueden producir acumula-
ciones de suciedad. En otras palabras, en el caso de es-
tos cartuchos de filtro se trata de una serie de filtros
plenos, en los que précticamente en general 86lo actda co
mo filtro la primera capa, al mismo tiempo que se produce
wna pérdida de presidn grande.

También se conoce un cuerpo de filtro en forma
cilindrica, que sirve en especial para filtrar carburan-
tes y que, unido rigidamente con un elemento de apoyo in-
terior, esi como con discos de cierre frontales, se puede
alojar de.forma sustituible en una carcasa y que se careg
teriza por su estructura basada en un velo agujado de la-
na celuldsica viscosa, en el que sl grueso de las fibras
e8 do 1,5 a 10 Denier. También este cartucho de filtro
representa un ouerpo arrollado con capas perfectsmente vi
gsibles.

El cartucho de filtro segin el invento no adole
ce de los inconvenientes mencionados mis arriba. Se ca-
rocteriza por el hecho de que el medio filtrante es una

manguera 8in costura de pafio de velo cardado con una es-
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tructura fundamentalmente homogénea.

El cartucho de filtro segin el invento se ca-
recteriza por unha elevada resistencia, una gran duracidn,
una estructure uniforme y una buena accidn en profundidad
¥y una de sus ventajas especiales es la posibilicad de mo-
dificar el tamaflo de los poros y la tupidez, siendo posi-
ble alcanzar una finura del filiro muy grande.

Contrarismente a los cartuchos de filktro arro-
1llados, que se conocen, en el cartucho de filtro segin el
invento no es posible apreciar diferentes capas, es decir
que es un f£iltro en profundidad real.

Bajo "velos cardados de fibra" se entienden aqui
¥ en lo que sigue, de acuerdo con las definiciones DIN, eg
tructuras superficiales de fibras textiles cuya coherencia
de debe a la adherencis propia de las fibras, mientras de
"pafios de velo cardado" son estructuras superficisles fle-
xibles obtenidos por un compactado de los velos cardados
de fibra.

La manguera de pafio de velo cardado se fabrica
convenientements y de forms en @i conocida con una maquina
pare agujar i¥iltros tubulares, pero también entran en con

sideracion otros procedimientos que den lugar a una estruc-

-ture fundamentalmenie homogénea del medio filtrante. Para

ello se pueden utilizar en especial velos cardados con fi-
bras no orientadas, perc también velos cardados con fibras
més o menos orientadas.

Dado gue el tamafio de los poros del medio fil-
trante depende principalmente del grueso de las fibras,
se utiliza preferentemente material fibroso lo mas fino

posible para los filtros finos.
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Por lo demés, la eleccidén de las fibras emplea-
das depende de la resistencia quimica, que se debe exigir
para problemss de filtrado especisles, y de puntos de vias-
ta econdmicos. Parsbl filtrado entran en especisl an con-
gideracidn fibras textiles de vidrio, nylon, tereftalato
de polietilenglicol, poliserilnitrilo, polietilenoc y poli-
proplleno.

El compactado del velo de fibras para transfermar
lo en un paflo de velo se puede realizar mecénicamente, ea
especial por agujado. Sin embargo, en su lugar 0 adicional
mente se procede a un oombaotado por adherencia.

Los aglutinantes empleados para el encolado deben
poseer una adherencia lo mejor posible con la fibra y se dg
ben aplicaf de tal forma que en lo posible se conserve la
estructura del velo cardado. ILe resistencis mecénice au-
menta con la cantidad de puntos de ligazén y al mismo tiem
po también auments la rigidez del producto. Como agluti-
nantes se pueden utilizar elastoplastos, materisles termo-
plésticos y materiales termoestables. Al elegir el agluti
nante hay que tener en cuenta las influencias a las que se
expone el cartucho de filtro durante el funcionemiento, es
decir que el aglutinente tiene que soportar las condicio-
nes fisicas y quimicas de su ulterior empleo.

Una posibilidad para el compactado por adherencis
del pafio de velo cardado es el empleo de fibras de ligazdn
termoplésticas en el pafio de velo cardado. Para ello se
prestan por ejemplo fibras de policloruro de vinilo, de po
lipropileno, de poliamina, de poliester y de poliacriloni-
trilo.

También se pueden utilizar fibras de ligazdn cu-
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ya termoplasticidad se debe a plastificantes. Cuando los
cartuchos de filtro se someten, para su compactado, a tem

pergturas elevadas, se evapora parcialmente el plastifi--
cante y en los puntos de contacto de las fibras se produ-
cen puntos de ligazdn producidos por fusién.

Otra posibilidad de aglutinamiento reside en el
hinchsmiento y disolucibén de las fibras. 4Asl, por ejem-
plo, es posible encolar entre si las fibras de polkamida
cuando se tratan con una solucién de cloruro de einc, El
ague se puede utilizar para aquellas fibras que son solu-
bles en agua, como las de polialeohol vinilico no suradoy
Como es natural, también en este caso es necesario adaptar
le eleccidn de lasg fibras al fin de utilizacidén del cartu-
cho de filtro, para que los liquidos que se quleren filtrar
no provoguen ung modificacidén perjudicial del medio filtran
te y de su eastructura.

Preferentemente, el compactado se produce adicio~
nalmente 0 en su lugar por medio de una resina sintética
adecuada. ILa eleccidén y la cantidad de la resing sintéti-
ca utilizada para el compactado se dejan a eleccidn del
técnico. Unicamente hay que culdar que se alcance la re-
sistencia deseada del cartucho de filiro y que se conser-
ve su porosidad, asi como que la resina sintética no sea
atacada 0 ineluso disuwelta en las condiciones fisicas y
quimicas del proceso de filtrado, de forma que se reduz-
ca ol encolado y, con ello, la resistencia y la porosidad
del cartucho de filtro.

Pars estos procedimientos "himedos" entran en
general en consideracidn soluciones de los aglutinantes

en disolventes aocuosos y organicos y, sobre todo, emulsip
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nes y dispersiones acuosas de materiales plasticos elés-
ticos y de materiales termoplésticos. ILos aglutinantes
solubles en agua se pueden utilizar en forma de solucidén
acuosa en todos aquellos casos en los que los cartuchos
de filtro no estén previstos para medios que contienen -
agua o cuyo poder de solucidén es comparable con el del
agua. Aglutinantes apropiados son, entre otros, los de-
rivados de la celulosa, talex como éster de celulosa,
éter de celulosa, polialcoholes de vinilo, etc.

Los aglutinantes plesticos elasticos importan-
tes son por ejemplo los latex de caucho sintéticos a ba-
se de acrilonitrilo de butadieno, que confieren una bue-
na resistencia al cartucho de filtro terminado. Los pro-
ductos desarrollados recientemente, en los que la molécu-
lg comprende grupos reticulables y ocapaces de reaccionar,
como por ejemplo los polimerizados de mezcla de butadieno/
nitrilo acrilico/acido metacrilico, se prestan-a especial-
mente pare ello, ya que no necesitan una vulcanizacidn,
sino gue se pueden reticular facilmente, eventualmente en
presencia de catalizadores, por secado con temperatura -
elevada o por medio de un almacenamiento prolongade.

Como aglutinantes termoplisticos se prestan en
especial las dispersiones acuoses de los polimeros de mez
cla del és¥er acrilico, por ejemplo del acrilonitrilo -
del Acido metacrdlico. También estos aglutinantes se pue
den obtener en forma de productos autorreticulantes con
grupos capaces de reacclionar, que reticulan con tempera-
turgs altas. Estas propledades se pueden incrementar -
por medio del empleo de polimerizados de mezela autorre-

ticulantes a base de éster acrdlico y metacrilico y de -
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emida de n-metilolacrilo o de metacrilamida. Estos co-
polimerizados con grupos de amides de acidos se pueden
transformar también con condensasdores previos de ures o
de melamina.

También hay que mencionar las dispersiones acuo-
sas de polimerizados de vinilo plastificados, ceme polia-
cetato de vinilo, poliecloruro de vinilo y sus polimeriza-
dos de mezcia que, al ser utilizados como aglutinantes -
dan lugar a productos relativamente duros, pero que son
8olubles en numerosos disolventes.

Como aglutinantes tambidn se prestan aquellas
resinas que gon cgpaces de reaccionar con las moléculas
de las fibras. Para medios filtrantes a base de fibra
de celulosa entran en especial en consideracidn para ello
los compuestos de derivados ciclicos de la urea, como di-
metiloletilenures, dimetiloldihidroxietilenures y dimetilol-
propilenurea, las resinas epoxidicas y sus cabezas, tales
como éter de glicerina-bis-glicidilo, éter de butadiol-bis-
glicidilo y éter de diglicidilo, entre otros.

Ia relacidn entre la eantidad de fibra y la de
aglutinante puede mer determinade facilmente por el téc-
nico, baséndose en las condiciones practicas y de acuerdo
con la rigidez que debe poseer el cartucho de filtro ter-
minado. El contenido en aglutinante puede oscilar, por
ejemplo entre el 20 y el 60 en el producto terminado,
pero este margen no es critico y se puede rebasar en am
bos sentidos. Cuanto més elevado es el contenido en -
aglutinante tanto més\duro es el medio filtrante.

El oatalizador para el curado y para la reticu-

lacién del sglutinante puede ser un producto solido que -
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gse agrega a las soluciones o dispersiones. Sin embargo,
en numerosos ¢asos es conveniente utilizar productos de
retionlacién liquidos o gaseosos (aldehido férmico, hi-
drocarburo clorado), que se hacen passr por las paredes
del cartucho de filtro pars que entren en contactoc con -
las resings sintéticas que se deben curar.

las expresiones resina sintétice y material -
pléstico, utilizadas aqui, se deben entender en el sen-
tido general y también deben abercar derivados de produc
t0s naturgles, como por ejemplo éster y &ter de celulosa,
asi como compuestos polimeros poco resinosos, como polial-
cohol de vinilo,

Cuando la manguereg de pafio de velo cardado posee
una rigidez suficiente no es necesario que el cartucho de
filtro se provea de un tubo de apoyo. Sin embargo, en al-
gunos casos, en especial cuando las presiones de filtrado
son elevadas, es convenlente proveer el cartucho de fil-
tro segin el invento de un tubo de apoyo. Este puede ser
de cualquier materisl apropiado, por ejemplo de metales
como acero, de material plastico somo polipropileno, poli
tetrafluoretileno, polietileno de baja preai6n y anilogos.

Cuando el cartucho de filtro se construye con un
tubo de gpoyo, el pafio de velo cardado se puede componer,
segin una forma de ejecucidén especialmente preferida del
invento, el menos en parte de fibras sintéticas térmica-
nente contraibles y contraerse sobre el tubo de apoyo.

Con la contraccidn de las fibras se obtiene una contrac-
¢ibén de la menguera que es fundamentslmente parslela a la
superficie periférice y que se traduce en ung fuerza re-
diel dirigide hacia el interior.
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Al grupo de las flbres contraibles spropiadas

pertenecen, por ejemjilo homopolimerizados y polimerizados
de mezcla del policloruro de vinilo, polietileno de alts
y de baja presién y polipropileno. Ia eleccién de la fi-
bre puede ser reslizade por el técnico, que se gulard por
las propledades del material y por las condiciones de fil-
trado,
Para este fin se prestan especialmente, por ejem-

plo las fibras a base de un polimerizado de mezcla ae 85%
de policloruro de vinilo y 15 de poliacetato de vinilo, -
que al mismo tiempo azectllan como "cola en forma de fibra"
y experimentan la contracecién desesda. Sin embargo, tam-
bién es posible emplear fibras térmicamente encolables -
mezcladas con fibres térmicemente contraibles. El empleo
de fibras térmicamente encolables tiene la ventaje de que
se fija la estructura del cartucho de filtro. Ies tempe-
raturgs de contraccidn y de fijaci6n no tienen que ser -
igueles; asl es posible encolar primeremente las fibras
durante el calentamiento y contramerlss después total o -
parcilalmente con una temperatura mayor.

_ E1 compactado adherente también puede realizar-
se bajo la accidén de una presidn exterior, en cuyo caso

la manguera de pafio de velo cardado se comprime radial y/o

‘axilmente durante la fijacidén de estructura fibrosa. Con

ello se obtienen un pafio de velo cardado mis tupido. Re-
gulando la presidén tembién es posible controlar el tamafio
de los poros del cartucho de filtro terminado. El invento
se explica a continuacidn por medio de algunos ejemplos -
de ejecucidn.
Ejemplo 1

En una maguing para agujar fleltros tubulares con
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(véase pere ello Heintze, Vliesstoffe en "Zeitschrift flr
die gesemte Textilindustrie®, 1968, fasciculos 6 y 8) sé
fabrica una manguers de pafio de velo cardado sin cosxtursa,
con una estructura précticemente homogénea, a partir de
una mezcla de sproximadamente 70% de fibras de ur polime~
ro de m~fenilendiaming y écido isoftdlico y aproximadamen—
te 30% de fibra térmifamente contraible y encolable de co-
polimerizado de cloruro de vinilo y acetato de vinilo, men
oiongde més arriba. Ia manggers de pafio de velo cardado,
que posee ya una resistencia suficiente para su manejo se
coloca sobre un tubo de apoyo de polipropileno, usual pars
certuchos de filtro. A continuacidn se cilerra uno de los
lados del cilindro formedo por la manguera de pafio de velo
cardado y por el tubo de apoyo con ung tapa y desde el ex~
tremo sblerto se hace pasar por lag pared del cilindro aire
con una temperatura de 100 a 1309C. Con ello se producen
une contraccidén y un encolado térmicos de las fibras de
1igazbn termopléstices, de maners Que la manguera se con-
trae ¥y experiments un gran aumento de grueso, al mismo -
tiempo que recibe un aslento ajustado sobre el tubo de -
apoyo.

El calentamiento del velo cardado de fibras tam
bién se puede realizar por radiacidn con luz infrarroja.

También es posible fabricar la manguera de pafio
de velo cardado sin costura arrollando sobre el tubo de
apoyo y por medio de uns maquina de arrollamiento un ve-
lo cardado de fibras prefabricado. En este caso es fa~
vorable arrollar sobre el tubo de apoyo un pafio de velo
previamente agujado, ya que en este caso es posible obte

ner fuerzes de traccidén mayores, lo que permite inoremen
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tar la resistencia del cuerpo arrollado. El principio,

es decir el canto del velo, se bisela convenientemente,
con lo que no 8dlo se evita un escaldn, sino que también
es posible obtener una autofijacidn de las fibras del ve
lo sobre la superficie envolvente del tubo de apoyc. El
final del velo también se bisela y & continuecidn se fa-
brice la manguera de pafio de velo sin costura por aguja-
do., Para ello se debe cuidar, sin embargo, que las dife
rentes capas del arrollamiento no sean visibles en la es-
tructura de la manguera de pafio de velo cardado terminada.
El agujado tiene que realizarse por lo tanto haste que se
obtiene una estructurs practicamente homogénea. A continua
cidn se pueden realizar la fijacién y la contraccidn térmi-
cas descritas mas arriba.

Se obtiene un cartucho de filtro de elevada reds-
tencia que, merced a su estructure homogénea, es un filtro
en profundidad real y que, al emplearlo en instalaciones de
depuracidn de aguas, se caracteriza por una duracién grande.
Bjemplo 2 .

Ung manguers de pafio de velo, fabricado como en
el Ejemplo 1 con una maquina de agujar filiros tubulares
a partir de fibras de viscosa de 20 Den., se impregna sin
tubo de apoyo con el producto comercial Plextol B 58a de
Réhm & Heas GmbH, Darmstadt, Repiblica Federal Alemana.
Bste producto es una dispersidén acuosa al 50% sproxima-
damente de una resina sintética autorreticulante, prefe
rentemente a base de ésteres de acido polimerdlico de -
pequefio peso molecular, débilmente anidnica y con un vg
lor pH de aproximadamente 4,5, asi como con una viscosi
dad de Broomfield de sproximedamente 300 cp, que después

de su reticulacidn térmica da luger a un producto insolu
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ble en agua y en disolventes organicos y que apenas po-
gee todavia termoplasticided.

Ia manguera de pafio de velo cardado lmpregnads
se sometid a un tratamiento térmico como el del ejemplo
1. Se obtuvo un cilindro rigido, que se pudo empleer co-
mo eartucho de filtro sin tubo de apoyo en tuberize de -
carburante y de aceite y que tampoco perdid su resisten-
cia con temperaturas elevadas.

Ejemplo 3
Una manguera de pafio de velo cardado, fabrlca-

" da como se desoribe més arriba, de fibras de poliaamida

se tratd, sobre un tubo oine espiga de apoyo apropiados
¥ seglin el procedimiento de la Patente de la Repliblica
Democratica Alemana n® 13.905 (1954), con una solucién
de cloruro de cinc al 3%, obtenigndo un compactado ra-
dial de la manguers al rodear fuertemente la manguera
de pailo de velo cardado con una red de malla pequefia.
Después de un secado cuidadoso se desprendid el arrolla
miento y se lavd el exceso de cloruro de cinc.

Se obtuvo un cartucho de filtro, cuy; elemento
de velo cardado se habia fijado por la unién de las fi-
bras en los puntos de cruce y que se pudo emplear con 0
sin tubo de apoyo pers filtrar liguidos acuosos, asi co-
mo aquellos liguidos orgénicos que no etacan la fibra de
poliamida. NOTA

La Yatente de Invencidn que se solicita por
veinte afios para Espefia, de acuerdo con la vigente lLe-
gislacibn, deberd recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTCS EN
LA FABRICACION DE CARTUCHOS DE FILTRO", con Prioridad
de la Solicitud de Modelo de Utilidad, en Alemenis - -
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n® G 68 02 204, de fecha 14 de Octubre de 1968, segin
1és paracteristicas esenciales de las siguientes:
REIVINDICACIONES

12,.-~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de
cartuchos de filtro, con un pafio de velo cardado como
medio flltrante, carascterizados por el hecho de gue el
medio filtrante es una manguere de paflo de velo cardado
sin costura con una estructurs fundsmentslmente homogé-
nea.

28 ,~ Perfeccionamientos en le fabricacidn de
cartuchos de filtro, segin la reivindicacibn 12, varac-
terizados por el hecho de que la menguera de pafio de ve
lo cardado se compacta por el agujado.

38.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
cartuchos de filtro, segin la reivindicacién 1% H 28, ca~
racterizados por el hecho de que la manguera de pafio de
velo cardsdo se compacta adherentemente.

48 .~ Perfeccionemientos en la fabricacidn de
cartuchos de filtro, segin la reivindicecidn 3%, carac-
terizados por el hecho de que la manguera de pafio de ve-
1o cardado se compone gl menos parcialmente de fibras -
sintéticas encolables térmicamente o por hinchamiento o
por disolucidn y por el hecho de que se compacta adheren
temente por medio de ellas.

58 o= Perfecqionémientox en la fabricacidn de
cartuchos de filtro, segin la reivindicacidn 32, carac-
terizgdos por el heeho de que la manguersa de pafio de ve=-
1o cardado se compacta adherentemente por medio de un =
aglutinante de resina sintética.

68.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
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cartuchos de filtro, segin las reivindicacionea 3%, 48 o

58, caracterizados por el hecho de gque la manguers de pa-
fio de velo cardado se compacta adherentemente en estado
comprimido,

78 .~ Perfeccionamientos en la fabricacida de -
cartuchos de filtro, segin una de las reivindicauviones -
precedentes, caracterizados por el hecho de que la mangue
re, de pafio de velo cardado se compone al menos parcialmen
te de fibras sintéticas térmicamente contraibles y por el
hecho de que se somete a una contraccidn térmica, vrefe-
rentemente sobre un tubo de apoyo.

82,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
CARTUCHOS DE FILTRO".

Segin queda sustancialmente descrito en la pre-

ooo/ooo
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