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cilindricos de material de hoja que seé ‘dobla sobre si mis-

| la costura desde 1la superficie exterior a la superficiz in

| a la superficie del elemento de filtro. La parte del 2le-

o ‘ ) . . .. ) o ey
oja nim, 2 . ’ . 0—-1»0"“'?--

'Se forman normalmente elémentos de filtro. -

ma en una configuracidn cilindrica, juntando los bordes
que Sse solafan ¥y unen en relacibén de obturacddn en un cie-
rre de costura lateral. La hoja puede éer doblada con ondu
lacioncs pars aumentar el drea Util de la hoja de filtro
dentro de un espacio cerrado., Al formar la costura, usual~
mente se llevan a juntarse las doé superficies exteriores
de los extremos de la hoja. Una o las dos superficies opueg
tas se recubren con adhesive, ¥y se forma luego la obtura«
cibén por aplicacidén de calor para endurecer el adhesivo.
Se forma una costura en la cual se extiende una capa de
adhesivs de extremo a extremo de la cos?ura, y a través de

|
terior, y esa capa de adhesivo se¢ presenta en sentido axial]

mento de filtro unida a una capa de adhgsivo en la coscura
no es degde luego porosa, y ello reduce el &rea de supawfy
cie de filtro disponibla. | |

Para evitar estos problemas se han propues
fo varios tipos de téénicaé de obturacidn y de dobladqiae
los bordes latérales de las hojas de filtro en la obtura-
cidn, pero ninguna ha resultado plenamente satisfactoria,
En la Patente Canadiense n® 742,053, expediéa con fecha 6
de sebtiembra .de 1966 a David B, Pall y Herbert L. Foreman,
se describe una obturaci6n4lateral de costura solapada in-
&ertida; en la que las superficies exteriores de las par-
tes de hoja adyacgntes son llevadas a juntarse en relacidn |

de cara con cara con una cinta autoportante de agente de

unidén.entre ellas que une las partes de hojé Juntas para
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former una obturacxon a prueba de fugas. No obstante, tam~
bien en esﬁe tipo de costura. el agente de unidn presenta
un 4rea de material no poroso que se extiende desde la su-
perficie iﬁterior a la superficie exterior de la hojé de
filtro.

En la fabricacién de clementos de £iltro ci
lindricos con tasas de seporacién de ultrafinos, es fre-
cuentemente ventajoso usar una hoja dé filtro muy delgada,
dado que una hoja delgada presenta menos resistencia al
flujo de fluido que una gruesa. Tales hojos tienden a ser

frégiles, y por esa razdn es deseable reforzar la hoja del

. gada contra rotura debida a la presidn aplicada en ambos

direcciones, y contra daﬁos mecanicos po; manipulacidn du-
rante la fabricacidn y después de ella, rodeéndola cat ca-
pas'relatlvamente mds gruesas y mis resistentes de mate-
riales de hoja agujereada mis abierta. Los estructqpas_de
maltiples capas resultante, con poros en general c6ni§os

o escalonados, son particularmente dificiles de reuri™’on
relacidén de cierre en una forma 0111ndr10a, ya que un ad—
hesmvo que tenga una viscosidad lo suf;clentemenxe baja co
mo para penetrar en las capas gruesas, t1ende a ser rap1~
damente aspirado hacia fuera por la capilaridad més flna
de las capas més finas, con el resultado de que las capas
mbs gruesas guedan desprovistas de adhesivo y la.unidn de
obturacidn entre ellas es imperfecta. Por esta razbn, ta-
les obturaciones tienden & ser muy poco fiables, & permi=-
ten el paso dé sélidos a travégide los elementos de filtro
por flujo por los borées a través de las capas mis gruesas
interpuestas en la obturacidn.

Otra dificultad con los elementos de filtro
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¢ilindricos obturados por costura lateral estriba em 1a -
unién de las tapas éxtremas a los extremos abiertos del
cilindro. Los sistemas de adhesivo usados para unir las ta

pas extremas a los extremos del paquete de obturacidn late

| ral se adhieren usualmente muy bien e las capas de medio

deAfiltro,,yé que &éstas son porosas y, por consiguiente;
absorben algo del adhesivo, formando una buena unidn,. No
ocurre asi por lo que se reficre a la capa de adhesivo que
mantiene unidé la obturacidn de costura lateral. En muchos
sistemas, hay una adherencia nula entre el sistema de ad-

hesivo de la tapa extrema y el adhesivo en la obturacién-

. de costura lateral. Por consiguiente, ocurre frecuentemen-~

te que se forma una obturacién deficiente en la capa-dc
adhesivo, con el resultado de que se puede formar unﬁéé&i,
no Ae fugas bajo presidén de fluido a través del elemenio:
de éiltro. Puesto que el adhesive se extiende desde la suw-
perficie exterior hasta la superficie intérior de la hnja
de filtro a través do la costura, el rosultado es up armi-
ne de derivacidn en potencia péra fluido que no pasa a tra
vés del filtro,

Un camino de fugas en potencia de esta cla-

‘'se no es tolerable en los elementos de filtro cilindricos

T en los cusles la hoja de filtro sea de un tamatio de poro

tal que puede usarse el filtro para filtrar microorganis-
mos nocivos, tales como fermentos o bacterias. Ll desarro-
1lo de tal camino de fugas en uso bajo alta presibn de

fluido, dard por resultado que los organizmos deriven el

filtro, con consecuencias posiblemente desastrosas.

Es bastante dificil en leos elementos de file-
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tro éilindricoglfé;mados de materiales de hoja ﬁr0porci€L
nar un’ cartucho de Filtro que tenga un grueso suficiente
como para proporcionar filtredo em profundidad, caracteris
tica que eg pérticularmente deéeable en el filtrado de al~
gunas clases de co#taminantes desde fluidos. Hablando en
té&rminos geﬁerales, cuanto mis largo y mids tortuoso sea el
camino que deba scguir un fluido para pasar a través de un
fiitro, tanto mejores serdn las posibilidades de separar
cualquier material en suspensidn que sea lo suficientementd
pequefio como para entrar en los poros del filtro. La razdn
es que tal material, aun pudiendo pasar a través de los po
ros, tiende a quedar alojado en grietas, rincones y rendi-
jas a lo lergo de los poros. Cuanto més 1argo>y mas tor-
tuoso sea el poro, tantos més rincones, grietas y renﬁiJas
a 1L largo de su longitud y, por consiguiente, tanto mas
alté la tesa de soparaciéﬁ para tales particulas.

Las esteres y los rulos fibrosos no toji-
dos en tqlar son materiales preferidos para filtrar en nro
fundidad, pero estos materialeé no se prestan de pon;si.a
la formacién de elementos de filtro cilindricos capaeégjde
resistir altas diferencias de presidn, debido a la bgjéh
résistencia a la traccibn de tales'materiales. Es parficuf
larmente dificil unir los bordes de una hoja de material
fibroso no tejido en telar entre si en una obturacidn de
co;tura lateral. En consecuencia, tales materiales s suee
len usar en elementos de filtro cilindricos solamente en
uniébn de hojas dé filtro de respaldo del tipb usual, las

cuales pueden unirse entre si en una obturacidn de costura

loteral para impedir el paso de particulas que lleguen a

'penetrar a traves del rulo o estera de filtro en profundi-

.
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daé;_si éé ppsiblg_el'reflujo, talgé.egtgras requieren adg
més ﬁn gpoyo externdg de ﬁédo que-ia estera esté en efegéo
encerrada entré'materiales concéntricos, de los cuales utio
o los doérpueden ser una hoja de filtro. EL réqﬁisito de

un filtro de respaldo aumenta el coste de tales elementos,

{21 tiempo que hace que sca mds dificil unir entre si las

diversas>capas con 1a$ tapas exfremas en una obturacidn a
prueba de fugas. .
' Es también dificil controlar la densidad
¥y la porosidad de lés rulés ¥y esteras fibrosos no tejidos
en telar, Bl tamafio de los poros entre las fibras depende,
por supuesto, del espaciamiento de las fibras entre si,,el
cual estd a su vez controlado por la densidad o el grado.

de crmpresmon de la capas S5i la capa estd encerrada enf;e

dos superflc;es rigidas, es por supuesto posible comprimiz

la capa y obtener con ello un cierto control sobre la'den;
sidad, pero no es facil conseguir de este modo un conffél
de porosidad uniforme de un elemento de filtro a otrd:eie-
mento de filtro. |

Los elementos de filtro cilindricos haa si

do tembién formados devanando fibra o hilo en capas super—

puestas helicoidales o en espiral Opueétas alrededor de un

.

mandril, para formar lo que se conoce en el comercio como
un elemento "devanado" o de "panal de abheja". Se usa la
expresidén "panal de abeja" puesto que los filtros que estén

asl hechos se caracterizan por alternarse Areas bajas o

: . g < 9 ,I_V,
abiertas en los intersticios entre las fibras y &reas de

alta densidad fibrosas o cerradas, donde las fibras se so-

lapan y se cruzan, que se extienden a través del grueso

del elementon., Por esta razbén tales filtros tienden a ser
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'.particulps grandes y tienden a descargar los sdlidos reco-

.tucho no usado comercialmente fibras de menos de aproxima-

| aglutinente resinoso paera anclor las fibrss de vidrio, Yy

de hecho tiene lugar una cierta "migracidn de medio" (suel
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ineficaces, dado que las &reas asbiertas dejon pasar las -

gidosvduranﬁe los periodos de flujo variable, mientras que
las bSreas més densas tienen menor pérmeabilidad Yy por com
siguiente, QGjan pasar menos flujo del fluido filtrado,
Las fibras o el hilo usados para tales elementos se hilan

a partir de fibras relativomente gruesas, teniendo el cor-~

damente 12 micras de didmetro, mientras. que la mayoria es-
tén en el margen de 20 micras o mds. Las fibras que hay en
el hilo son paralelas o casi paralclas entre éi, lo cual
representa una orientacidn muy inéficazvpara fines de fil-
trado, ; )

' Todavia otra configuracidn en la cucl se
hac;n elemontos de filtro que se encuentran en el gomcf-
cio, se consigue devanando una hoja o vélo no tcjido éﬁ
telar, preconformado, de fibras de vidrio hiledo upidas
por resina, alrededor de un mandril.perforado en forii-de
un cilindro. En la Patente para los EE.UU., N@ 3.268.&&?;
expedida a David B, Pall, Sidney EKrakauer, Chesterfieléz
Franklin Siebert, Marcel G, Verrando y Cryl A, ngdwcli,
patentada con fecha 23 de Agosto de 1566, se proponia con-
trolar la deﬁsidad de los rulos no tejidos en telar devanap
do el rulo para formar un cilindro devonado en espiral con
dos o mds capas de diferentes densidades y didmetros, usan
do fibras de difgrentes famaﬁos en las espirales. Tales
elementos pueden tencr una densidad gradusda, peroe adolew

cen de la necesidad de afiadir una proporcidén sustancial de
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ta de fibras aguas abajo) incluso cuando se usa el agluti-~

nantg de resina, debido en parte a la naturaleza frégii

de la fibra de vidrio, El uso de un aglutinante de resina’

limita la utilidad de los elementos, ya queAlas resinas

usadas para este fin sen atacadas por diversos reactivos.
En todas las técnicas usadas anteriormen-
te para formar cartuchos de filtro ciiindricos, 56 usa maw
terial de hoja como materiél de partida y las dimensiones
del cartucho éstén por tanto circunsﬁritas por las dimen~
siones de la hoja de partida, Si se requiere um cartucho
de filtro de alta capocidad de fluje y gran drea suporfi=-

cial, es muy dificil conseguirlo aumentando el tamaiio del

‘filtro. No se puede simplemente aumentar la longitud del

cartucho, debido a la dificultad para encontrar materiél
de hoja de tal longitud, y para obtener cartuchos cdnfar—
mando hojas largas. Por consiguiente, la técnica ha yeéuu
rrido al uso de cartuchos de filtro de longitudcs relati-
vamenté normalizadas, hociendo apoyar entre si cartuchos,
extremo con extremo, y reuniéndolos en relacidn de ci?ffe
por sus extremos para formar un cartucho de filtireo do:ﬁéa
longitud superior a la normal. La colocacidn de cartgcﬁos
junténdolos a tope constituye una resolucidn satisfactoria
de las dificultades en algunos aspectos, pero las uniones
dan lugar a caminos de fuga adicionales, los cuales pucden
constituir”ﬁna fuente de problemes ;n el funcionamiento
del ﬁroducto compuesto.

En la patente para los LE.UU. No 3,801,400
expedida a Vogt, Soéhngen y Polise, cbn fecha 2 de Abril
de 1974, se describe un procedimiento en el cual se extru-~

ye polipropileno u otro polimero de formacidon de fibras
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fundido, como una corr;cnte fundlda contlnua que es ad01~

viertiéndolo en un filamento fino y es proyectada sobre uue
superficie de recogida gifatoria, tal como un mendril. Du-~
rante la recogida se cambia, uns o mds veces, al menos uno
de los siguilcntes factores: (i) la temperaturs del mate-
rial de formacidn del filamento; (ii) la velocidad de ex~
trusidn, (iii) la ;elobidad de rotacidn ae dicho colecector,
(iv) la distancia entre extruider y colecto?, o (v) el pe~
s0 de un rodillo loco en el colector, para formar con ello
una capa anular cuys densidad difiere con respecto a la de
la copa que la precede inmediatamente.

La estructura cilindrica no tejida en te-
lar, de autounlon, resultante es retxrada del mandrll y es
lo »uf:clentemente rigida como para ser autoportante des-
pués de retirada, Ll cilindro puede ser cortado a una Lon-
gitud adecuada, ¥y tiené un perfil de densidad predetégminaw
do. Para usos toles como el de filtrado, el fluido qﬁéwﬁa-
ya de ser filtrado entra desde el lado de baja denoldua,
de modo que se depos;taran los sdlidos por todo el flltro
mé= o menos uniformemente, en vez de acumularse en la pri=
mera capa con la qué hacen contacto tanéo que éste quede
totalmeﬁte cegada antes de que el resto haya tenido alguna
acumulacidn apreciable de sdlido. -

E1l procedimiento da por resultado un cilin
dro rigido, compuesto de filamentos.continuos o de fibras
cortadas que son devanadas sobre el mandril sin interrup-
¢idn o rotura, y que tienen ﬂiémetros en ql margen de 0,5
a 50 micras, La densidad del cartucho en cualquier parte

dade es menor que ei 50% de la densidad del sustrato de po-




o

10

15 .

20

25 .

30

Hofa nam. 10 . < . . ’ .0302?

ii@ero,:y‘es'henof'éh él';strat; exterior que en él'inté~
fior,'b viceverSA; o gien &ériagde ﬁn Qstfato.a:otro, &
taﬁbiéh varia el didmetro de las fibras, debido presumible
mente a los diversos grados de adelgazamiento f a las con-
diciones del traﬁamiento.

Cuando se hilan fibfas de plbéstico desde una
hilera tal'como'se ha descrito en ol Informe "Naval Re=
searéh Laboratory Report N§111,43?". de fecha 15 de Abril
de 1974 titulado "Manufacture of Superfine Organic Fibers"
("Fabricacidén de Fibras Orgénicas Superfinss"}, o bien co=-
mo se ha descrito en la patente para los EE.UU, Ne
3.825.380, y se adelgazan a partir de la hilera usando
chorfos de aire de gran velocidad, se obtienen fihraéih&y
finas de un difimetro medio, en el margen desde aproxiﬁaéa-
m;nte seis micras hasta tan 5016 media o una micra, Cuan»
do se.construye una hilera de este tipo con una dispoéin
cién continua de orificios de hilar desde varios centime=
tros hasts tres o mls decimetros de largo, y se recogeg"
;as fibras sobre una cinta en movimiento agujereada,Alé}
turbulencia de los chorros de aire hace que las fibfasaaug
den entretejidas de una manera muy uniforme, hasta el pﬁn-
to de gque se forme un velo que sea lo bastante resisteante
como para funcionar bien como filtro, entretela dé traje,
trapos frotadores, etc. El pequeﬁg difmetro de las fibras
Y la uniformidad de su orientaci&ﬁ hace que los velos re=-
sultantes estén dotados de excelentes caracteristicas'de
filtrado, de muy buen;s cagacteristicas de aislamiéntq tér
mico y de una ‘excelente capacidad de absorcibén de liquidos
cuando se usan como trapos frotadores (con tal de que el

pléstico usado sea humedecido por sl liquido, o bien esté
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tratado de mado que‘sea humodoq}do); y aplicdcion§é sdmi-

1arés; :
Independiéntemente de la 1nngitud de la hi-
lera usada, una caracteristica de este tipo de hileras es
gue la misma es propénsa a6l cegamiento localizado, debido
probablemente al paso de geles de resina a través de 1a’
rejilla de barrera prevista, y al cegamiento de los orifi-
cios finos por estos geles, Cuando tiene lugar tal cega-
miento 1ocalizédo, el velo de producto hecho mediante el
uso de una cinta sin fin usual contiene &reas longitudina-
les continuas que son de menor peso por unidad de &rea,
més delgadas,_ﬁés débiles y de menor rendimiento de filtra
do que las restontes psrtes del velo. Incluso aungue la re
Quccién en la produccidn totalide resina sea pequeﬁa;”pof
ejemplo del 1%, la hilera debe ser entonces retirada, des-

montada y limpiada, procedimiento que es muy cogtoso ‘tanto

:

en términos de mano de obra como en términos de tiempp de
produccidn perdido. R
Los problemas debidos al cegamieﬂto sedéﬁn—
vizaﬁ sustancialmente:medianfe el procedimiento de'ésge
invento,len el cual ¢l velo es recogido sobre un manﬁrii
giretorio, y es retirado contiuuamente del mandril como un
tubo flexible aplanado., Haciendo girar el mandril réapida-
mente con respecto a la velocidad de.retirada, por ejemplo,
de tal modo que el paso de la hélice que recorre el elemen-
to del velo durante la fabricacidn sea menor éue aproxima-
damente-G,BS a 12,7 miiimetros, se obtiene un velo unifor=
me incluso aunque una parte de la hilera no sea operante;

por tanto puede continuar la produccidn hasta el momento en

que la proporcidn de la hilera que no sea operante resulte
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un procedimiento para formar elementos de filtro modulares

tapas extremas si se han previsto partes extremas

Tales fibras finas tienden a formar velos

) blles como, pdrd resultar de manlpulaclon 1mpracticuble, pe~
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De acuerdo con el 1nvento, se proporciona

usando material fibroso termopléistico no tejido en telar
en una configuracibn cilindrica sin costura y en trozos
modulares o continuos, devanando para ello fibras a medida
que &stas son hiladas desde una hilera a partir de masa
fundida directomente sobre un nlcleo interno tubular gira-
torio‘para.el elemento de filtro, que sirve como mandril,
y como apoyo interno permanente para el elemento de filtro,
¥y en trozos cilindricos fibrosos continues o modulares, de
acuerdo éon la longitud del nﬁgleo; Tal cilindro sin costu
ra puede hacerse en cualquier grueso y en cualguier 1cpgi-
tud que se deseen, de cualquier material-termoyléstico §o-
limeroc de formacibn de fibres, Ll control de la densidad

del cartucho devanado durante el tendido controla la poro-

sidad del c¢ilindro que se obtiene. El cartucho no requiere

queﬂée
proyecten que puedan ser dobladas sobre el nlicleo onau£é
o en los dos extremos. Las partes doblados sirven comd'@e—
dios de obturacidn pera el alojamiento dentro del cugl'se
monta el filéFOe |

Una ventaja particular de este método es
que ol mismo hace posible el tendido de fibres muy finas,
las cuales son preferidas para elementos de filtro quc ton
gan poros finos y una elevada proporcidn de 4rea abierta.

que son tan dé-

ro la fabricecibn directamente sobre el niicleo resuelve es-

te problema. Pueden hilarse fibras.de menos de 10 micras y
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cinico o el estiramiento de las fibras blendas mientrus ese-
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quo pueden yariur.deéde menos de 9,5 micras hosta O;1L miw
cras, & tenderse sobre el nlcleo tubulaf giratorio. -
En consecuencia, el procedimiento del inveg

to comprende hilar material termoplistico fundido en forw
ma de una pluralidad de fibras y rccoger y devenar las f£i-
bras directamente sobre un nlclaeo tubular giratorio para
el elemento de filtro, pora formar sobre el mismo una capa
devanada de fibras hiladss entretejidas hetcrogéneamente
orientadas al azar, de la profundidad y densidad deseadas,
la cual constituye la estructura filtrante porosa del cle-
mento de filtro. En una forma pafticular del invento, se
hila resina termopléstica fundida medi;nte una hilera de
waltiples orificios. ‘ |

1 . Com6 otra caracteristica del,invento,ﬂlgj
aplicacidén de un chorro de gos en los orificios-de.lﬁﬁﬁi~
lersa dirigido en genersl en la direcciodon de proyecc16§‘de
las fibras desde los orificios,. adelgaza y rompe las fibras
antes del tendido sobre el nilicleo tubﬁlaf, o durante'géfe,

en trozos individuales. No obstante, puede usarse cualcuier

.

téenica conocida alternativa, tal como la del estiradd me-

.
s

tén todavia en estado pléstico.

Otra ¢ importante caracteristica dei inven=
to.es la del tendido de las fibras sobre un nGcleo tubular
que se lleﬁa a ;abo en longitudes modulares seleccionadas,
Tales nlicleos pueden ser cubiertos'con una capa de fibras
en una operaciodon intermitente o por lotes, individualmente
o en una disposicién, o bien en una operacidn continua en
la cual lés nlicleos son dispuestos extfcmo con extremo ¥y

la disposicidn se hace avanzar continuamente durante el ten
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dido. En tal disposiciém, los extremos de.losfnﬂclaos pua-

den: estar conformados para enclavemientoy para rotacidén al
unisono durante el tendido. También pueden formarse los ni

cleos "in situ" justamente antes del tendido. En todos los

casos se obtienen longitudes modulares seleccionadas de

elementos de filitro tubulares.
S5i los nficleos son preformados, y situados

extremo con.extremo, se pueden separar los trozos de na-

[ ¢leo a continuacidn del tendido por corte a través de la

capa fibrosa. Los extremos pueden entonces proveerse de ta
pas extremas, La capa fibrosa se corta preferiblemente de
modo que se extienda mis alld del nticleo. Si existe una
parfe extrema sobresaliente, el elemento de filtro td?u;ar
resultante puede ser introducido en urn conjunto de éxltro
y ser obturado en el mismo por sus extremos, yao que no se
necesita tapa extreme algunaj; las‘parteg extremas doﬁihdas
sirven como proteccidn suficiente contra fugas de fluido
sin filtrar, dado que las fugas‘a través de las partes do;

Como‘élternativa, 8i. se desca,; las partes
dobladas en uno o en cada extremo pueden fijorse a 1as_£au
pas extremas por unidn, o bien por ajuste a presibén, para
garantizar una obturacidn a prueba de fugas.

Para obtenéf partes extremas que se proyec-
ten en cada trozo, las secciones extremas pueden separavse
mediante espaciadoros gue tengan una.longitud doble de la

longitud de la extonsidn deseada, y luego se corton los

trozos de elemento de filtro por unm punto a la mitad de 1a

longitud del aspaciador.

5i se forma el nliclee "in situ", se obtie-
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nen trozos continuos'sin fin, los cuales pueden cortarse

a bﬁalquier longitud uﬁitapja qﬁe se-selééciqhe,

.Puede obteﬁerse él contrel dé la densidad
del cilindro resultante espaciando los orificios de la hi-
lera a diferentes distancias desde el nficleo giratorio y
adelgazando las fibras antes del tendido sobre el nficleo.
Una hilera tiene, por supucsto, una pluralidad de tales
orificios. Si se dispone la cara de la hilera que lleva
los orificios formando un édngulo con el niicleo, algunos
orificios estarin a mayor distancia del mlcleo que otros.
El resultado es que algﬁnas fibras recorren mayor distan~
cia que otras antes de ser recogidas sobre el ndicleo. Cuan
to mis corta sea la distancia que reécorran las fibras en-
tre el orificio y el nlcleo, tanto mayor seré la deniidad
de la capa recogida a partir de ellas. Por consiguienté,
disponiendo qﬁe primeramente sean tendidas‘las £ibras qie
provienen de esos orificios gque estin mds ﬁréximos al -ufi-
cleo; se obtiene una mayor densidad en la parte de 1z .capa
que estd més prdéxima al nliclec que en la parte en éug;l?s
fibras provienen de orificiocs a una mayor distancia d@%f
nlicleo. Como alternativa, pueden tenderse primeramentg ias
fibras procedentes'de_orificios que estén a la méxima dis-
tancia del micleo, De esta manera eslfosible tender un ci-
lipdro_que tenga una densidad mayor o menor en el centro,
que disminuya o aumente gradual o bruscamente hacia la su-

+

perficie exterior del cilindro.

L1 prdcedimiento proporciona una flexibili
dad ilimitada en cuanto a las dimensiomes y nlmero de ori=
fiéios asi como en el espaciamiento de los orificios en la

hilera. Las hileras continuas de gran tomafio son dificiles
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. aévcéhsfruir, v pfécficaﬁentenné scrpuédgféxcedér de-cie}-
tas'iiﬁitacionesudeftamaﬁo, pero eﬁ él ﬁrocedimiento de es
te invento mo hay limite en cuanto al nimero y posicidn qé
las hileras.‘Puesto que sobre cada elemento del nficleo que,
simulténeamente, girs y se traslada axialmente, incide por
igﬁal cada parte de cada hilera usada, independientemente
~de au posicién,-las'hileras pueden ser diSpuestas'alrede-
dor del nficleo con cualquier espaciamiento y orientacién,
.para proporcionai un tendido’de cualquier nimero desecadao
de fibras por'intervalo unidad. Pueden usarse miltiples hi
leras esfrechas. que son més flciles y menos costosas de
construir, en yﬁmero que permita la fab;icacién de los ele

mentos de filiro con cualduier volumen y velocidad dé pio—

duccidn que se desoeen. ‘ Ao

| E1l uso de mfltiples hileras hace posiﬁle
tender diferentés. fibras en un orden prédeterminadq,;dg~mg
" do que se tiendan fibras de diferentes puntos de reblénde-
cimiento, y unirlas ademds luego entre si, o bien unir~hl
velo a otro velo o a otros velés por reblandecimientp-d?
las fibras de punto mds bajo de rcblandecimiento, o bign
fibras de diferentes susceptibilidaAes a los disolvcn@eg,
de modo que mediante un disolvente se haga pegajosa 1a.;u»
perficie de una clase, pero no la de otra, o bhien &e fibreg
de diferentes resistencias a la traccion de modo que se re
fuerze ¢l cilindro, o bieﬁ de fibras de diferentes didme-
tros, etc.

Los procedimientos de formacidn de fibras
pueden ajustarse para hacer fibras muy finas, por ejewplo

de menos de 1 a 1,5 micras de difmetro, pero &stas tienden

a ser bastante cortas, como resultado de lo cual el velo
- <
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asi formado es bastonte débil.'Qsandd.mﬁltiples hileras

modulares, las fibras finas pueden tenderse sobre una base

sea recubrirse de nuevo mediante un velo de fibra gruesa
fuerte. |

El cilindro acabado de materiél de hoja fi-
brosa no fcjida en telar puede cortarse en trozos de acucy
do con la longitud del nGcleo j con ;a ;ongitud de los ele
mentos de filtro que se deseen, y ello puede hacerse con-
tinuamente a medida que son hiladas las fibras, de modo qud
el cilindro de filtro se forme continuamente por un extré«
mo y se.retire contihuamente por ¢l oiro extremo, mientras
estd girando el niicleo. 5i las longifudes-de nﬁcleo sbni
preformadas, Yinicamente es necesario cortar a través deil&
capa de material de hoja fibrosa en el nficleo., ElL proﬁib
nicleo puede estar soportado sobre un mandril que s6 .ok
tienda al menos sobre la zona de tendido de fibras, y }ew
tirarse luego del mismo después de cortado e1>trozo de“élg
mento de filtro. _ L;f

No es necesario aplicar un adhesivo o'agén-
te de unidn para mentener juntas las fibros en el vele,$i~
broso no tejido en telar resultante. Las fibras quedan in-
timamente entrelazadas durante el tendido sobre ei niéicleo,
y se mantienon en yuxtaposicién en el niicleo en virtud de
ese entrelazomiento. Si las fibras ‘estin blandas y adheren
tes para cuando chocan con el mniclco, pucden guedar unidas
entre si por'sus puntos de cruce en el curso del devanado
sobre el hﬁcleo. El procedimiento, sin embargo, puedo . cone

trolarso de mode que las fibras, mientras estdn fundidas

en el wmomento en gue salen de los orificios en la hilora
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" tendencia a resultar distorsionadas de una manera aleatg-

'nos de 10 micpas y, de preferencia, de menos de 5 micras do

permanente.
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ra cuando llegan al nucleo Yy son devanadas. Tales flbras
tzenen gus dimensiones flgadas para cuando se forma el car
tucho y se obtiene por tanto un mejor control del tamafio

de los poros, ya que las fibras tienen escasa..0 ninguna

ria durante el devanado.

El cilindro sin costura que se obtienc puede
trétarse de'cuaiquier mancra que se desee, y se corta lue~
go en trozos de longitudes seleccionadas; si el nicleo y
la capa fibrosa son relativﬁmente rigidos y conservan su

forma cilindrica. Los trozos pueden luego conformsrse en

IR

nos y tapas extremas, usando técnicas corrientes. Los: ¢tm
lindros no rigidos pueden proveerse de soportes internes o
externos, o bien pueden aplamarse y devanarse helicoé&a;;
mente, o hien abrirse y usarse como bolsas con flujo d?
dentro a fuera, con uno o con los dos extremos abiersass..
Por consigulente, el invento proporcio a an
elemento de filtro sin cositura que puede ser de forma c;llg
drica o de forma de hoja, o ciertémente de cualquicr otra
configuracidén que pueda obtenerse conformando esas dos for-
mas blsicas, que comprende una capa de fibras hiladas entre

tejidas heterogéneamente orientadas aleatoriamente  de me-
diémetro, de cualquier profundidad y densidad gue se deseen
Y que tiene un volumen de huccos de al menos el 70% Ys pre-~

feriblemente, de al menos el 85%, devanadas sobre un néicleo

Se han ropresentado realizaciones del procee
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dimiento_y produc?os'dei inventé gfefe?idos en ias 1émiﬁas
de iés‘dibujos,.én~ios guales: ) |

. La Fig.'lbrepresenta una realizacibn del
procedimiento del invento para producir elementos de fil~
tro cilindricos sobre una disposicidn giratoria de trozos
da'nﬁcleo tubulares preconformados modulares enclavados,
" cortar a través de la capa fibrosa para formar seccio=
nes de elemento de filitro y aplicar tapasg extremas a cada
extremo de cada trono}

- La Fige 1A es una vista de detalle, a esca-

la ampliada, de un conjunto de dos nficleos y espaciador
de la parte 1A de la Fig. 1;

| La Fige 1B es ﬁna vista en corte tomada a
lo largo de la linea 1B-1B de la Fig. 1 ’
| ‘La Fig.rlc es5 una vigta de detalle del ci-
lindro de filtro preparade en el procediﬁiento ilustéédé
en la Fig. 1, con tapas extremas aplicadas pa?a tapoua;'
los extreﬁos del cilindro; ‘

La Fig. 2 ilustra en corte longitu&inaﬁJQn
orificio de la hilera de lo Fig. 1, que ticne una diépoﬁﬁ-
cién de orificios abrazados por boquillas para dirigirign
chorro gaseoso‘para adelgazar y romper los filamentos fun-
didos hilados a través de los orificios;

» La Fige 3 ilustra en perspectiva la hilera
de la Fig. 23

La Fig, &4 representa otra realizacidn del

proéedimiento en el cual la capa fibrosa cilindrica es ten

dida sobre unr niicleo agujereado tubular, el cual es tam=

bién extruido continuamente a través de una hilera y sirve

de por si como un nlcleo permanente para los elementos de
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'que sirve de por si cowo un nlicleo permanente para el ele-.
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flltro re«ultantes, 105 cuales se cortan por conamguxente
en trouos de elemento de filtro y se completan smmplemenbe
poxr aplicac;én de tapas extremas;

.La Fig. 5 representa uﬁlcorte;lbngitudinal
a través de ?n elemento de filtro obtenido por el proce&i»
miénto'de la Fig. 4;

La Fig, 6 representa una vista en corte to

La Fig. 7 representa una tercera realiza-
cién en la cual una capa fibrosa cilindrica es tendida so-
bre un nficlco agujereado tubulayp que es preconformado por

un procedimiento de extrusidén u otro de conformacidn y

mento de filtro resulténte; o e
. ' La Fig, 8 representa en corte lonultudlnal
un elemento de filtro devanado helxco;dalmente aplanado,-
preparado por el procedimiento de la Fig. 7, conflgurondo
en.un cartucho de filtro apoyado sobre un nucleo interno;

La Fig, 9 representa una vista en corie to=
mada a lo large de la linea 9-9 del cartucho de filtrd‘ :
ilustrado en la Fig. 8;

La Fig. 10 repres;nta una cuarta realiza-
cidn en ia cual una capa fibrosa cilindrica es tendida so-
bre un nficleo agujereado tubular que es preconformado, un
cilindro cada vez; en una operacidn intermitente o por lo-
tes, con un salépgmiento en los extremos delrgilindro‘de
filtro resultante;

La Fig. 10A es otra vista que ilustra el modd
de aplicar tapas extremas a los extfamos del cilindro de £i}

tro sin un agente de unidén o de obturacidn, sin dejsr pa ello df
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{ obtener una obturacidén a pruchba de fugas;

Le Fige L1 ropresenta, en carte longiiudi
nal, un cilindro obtenido por el procedimiento de la Fig.
10, couformado en un cartucho de filtro cerradeo por tapas
extremas y apgyado sobre-el nficleo interno sobre el cual |
se tiende la capa fibrosa: y

La Fig. 12 representa una vista en corte
tomadg a lo largo de la linea 12-12 del cartucho ée filtro
de 1a Fig. 11. | o

El procedimiento del invento es aplicable
a cuslquier material resinoso termopléstico>qué pue&a ser
hilado a través de los orificios de una hilera para formar
un velo fibroso, Entre los ejemplos de moterisles resino-
sos termoplésticos se incluyen las poliamidas, el poliacri,
lonitrile, los poliésteres lineales tales como los ésﬁéres
de etilenglicol y del &cido te:efiéiico; y de 1,&-butén§
diol y 8cido dimetil tereftdlico o 4cido tereftdlico, noli
(cloruro de vinilidéno), polivinil butiral, poli (acecato
de vinilo), poliestireno, resinas de poliuretano line@}gs,
polipropileno, polietileno polisulfona, pélimetilpenfenﬁ,
policarbonato y poliisobutileno. También dentro de estajcg
tegoria estan los derivados celuldsicos termoplasticos ta-
les como el acetato de celulosa, el propionat6 de celulosa,
el. acetato-propionato de celulosa, el acetato-butira£o de
celulosa y el butirato‘ﬁe celulosa.'Pueden tratarse dé un
modo "similar los materidies no resinosos tales como el vi~
drio. '

 En el procedimicnto se utilizan fiﬁrasvfi-
nas, Las fibras gruesas tienen didmetros desde 10 a 50 &

106 micras, o mayores, Las fibras finas tienen didmetros




10

15

20

25

30

‘de menos de 6 micras, y preferiﬁlemente'de menos

cras, hasta de 0,5 micras o menores. Los filamentos finos

vfibras; ¥ no constituyen parte del presente invento. En la

.

de &t qi—
proporcionan un velo no tejido en telar flexible que tie-
ne un fgméﬁo de poros més fino, y un tacto suaée, mientras
que los filnqgntos gruesos proporcionan en general un vee
lo no tejido en telar menos flexible que tiene un tamafio
de poro mayor y um tacto aspero. Los filamentos finos tie-
nen mejores caracteristicas de aislamiento térmico, y un
tacto suave incluso cuando-son relativamente gruesos, y
por lo tanto son Utiles como entretelas para ropa y.para
otras aﬁlicaciones de aislamiento térmico.

Se puede usar cualquier hilera usual normal

o para filamentos sintéticos. Tales hileras se pueden_en-

contrar y son bien conocidas en 1a técnica del hilado de
denominacidén "hilera" se entenderi que quedan inclﬁidégui
las boquillas de hilar; las hileras para filamentos sinté-
ticos; los depbsitos revestidos con una placa que inélﬁ&e
una pluralidad de orificios de éualquier tamafio y seéﬁﬁu
cualquier patrén que se .deseej Y las centrifugadoras ﬁ‘rg-
tores gque tienen una pluralidad de orificios alrededdfﬂ&e
su periferia, a través de los cuales son hiladas las fi-
bras por fuerza centrifuga., También se incluyen los dispo-
sitivos de formacién de fibras de ruedas y discos girato-.
rios, y materiales similares. |

Un tipo preferido de hilera tiene aberturas
dispuestas circunférencialmente alredodor de los orificios
individuales, o de la disposicidén de los mismos, destina-
das a descargar Qn gas a una velocidad alta pero controla~

da a lo largo del esje central del orificioc. El chorro gaseo
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so adelgaza las fibras, y tiende é romperlas de modo qpé
queden divididas en trozos individuales, de lonmitudes
que pueden ajustarse de acuerdo con la velocidad y el Vo~
1umen.del'chorro gaseosos Si usa vn rotor centrifugo, las
aberturas para la descargsa del chorfb gaseoéo pgeden IO~
dear anularmente al rotor. 3i se usan una plural;dad de
orificios de hilar o boquillas de hiiar. puede ser emitiw
do el chorxo desde inyectores dispuestos alrededor de la
circunferencia de las boguiilas o inyecctores individuales.
En el caso de una hilera que teﬁga una pluralidad de ori~
ficios en una placa, el chorro puede ser emitido por la
periferia de la hilera, En las Figs. 2 y 3 se ha represcn-
tado una disposicidén tipica, en la que se ha ilustrado
una; boquilla de hilars -

o El chorro gascoso puede ser calentado,;dc‘
modo que 8o retarde ol enfriomiento de las fibras. EL sho-
rro gasecoso puede ser también un chorro frio, para acele~
rar el enfriamiento de las fibras, y con ello su Velééié;d
de solidificacidn. Por consiguiente, mediante el uso;ﬁéf'
chorro gaseoso se puedé controiar el intervalo de tiembbj
durante el cual endurecen y solidifican las fibras, Si las
fibras se mantienen calientes durante més tiempo, se aumen
ta ol adelgazamiento, Yy si se enfrian las fibras més rapi-
damente se disminuye el adelgazamiento. Por tanto,d& este
modo se obtiene también un cierto control sobre la longi~-
tud de las fibras.

V El material polimero del cual son hiladas
las fibras se mantiene en estado fundido mientrss dura el
hilado. Se ajusta la temperatura de la masa fundida para

obtener un material fundide de la viscosidad descada para
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también un cierto control sobre el grado de adelgazamien-

viscoso tiende a ser més coherente y menos adelgazado por

estdn ya rotas o divididas en trozos discontinuos, o bien

¢cie de recogida; por consiguiente, se produce muy poco adel

to y las longitudes de las fibras, ya que un material mis

el chorro gaseoso y, dado que estid en general a una tempe~
ratura m&s baja, también se enfriara mésirépidamente ¥
pdr consiguiente, solidificard en un tiempo menor, prdpor-
cibnando una fibra de didmetro relativamente mayor.

La distancia entre los &rificios de la hilg
ra desde el_nﬁcleo giratorio se controla de quo que para
cuando 1as.fibras llegan al nicleo se hayan'enfriadp lo su
flclente como para conservar su forma. Pueden estar toda-

via blandas, Y 'por lo tanto adherentes, de modo que tmen~
dan a pegarse entre si en sus puntos de cruce., Tambiéﬁfﬁﬁg
den estar totalmente solidificadas, de modo que no se ad-
hieran entre si, en cuyo estado conservan mejor su fd;mé.
Son recogidas en una disposicidn entretejida heterogéhga‘
orientdda aleatorismente en el nficleo, dado que virtuéiQQQ
te no es ejercido control alguno sobre el camino que'sér

guen las fibras en sus trayectorias desde la hilera ha ta

el nicleo. Para cuando las fibras llegen al nicleo, o hien

estin todavia unidas al orificio desde el cual son hiladas
por una parte que estd fundida, En esie ltimo caso la f£i-
bra es continua,

El aire para adelgazamiento sale a una ve-
locidad Justamente inferior a la del sonido, la éual es mu

cho mayor que la velocidad periférica del nlcleo o superfi-

gazamiento de las f£ibras por el movimiento giratorio del nﬁ
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cir 1as'fibfas'finaa del invento, y no se emplea en el
procedimignto del invento. . .

. El material fibroso recogido sobre un nii-
cleo o tubo giratorio tiendé a ser de forma laminar, for-
mando el material recogido durante cada rotacidn sucesiva
una sola hoja o capa. S5i la distancia desde la hilera a
la superficie de recogida del tubo o nécleo es pequeila,
de 76,2 mm a aproximadamente 152,4 ﬁm, las fibras de las
capas oadyacentes guedan firmemente entrelaéndas, de tal
modo que se hace dificil o resulta imposible diferenciar
0 separar las capas. S5i la distancia de hilera a superfi-
cie de recogida es relotivamente grande, de 304,8 mm 2
457,2 mm, las capas pueden estar separadas entre si pébg
la adherencia es suficiente para permitir que el pro@géto
sea muy ﬁtii en muéhas aplicociones de filtrado. El ér;éso
de cada cape en el velo cobtenido, formado de capas, depens
de de ia volocidad de rotacidn del nficleo, la cual, désQe
un punto de vista préctico, no es critica entre ampliés{
mirgenes., Como :egla, es deseable que el nlicleo gire 5 ﬁga
velocidad tal que cada parte del velo tubuliar recogidh:cog
tenga ‘de diez a veinte o mds capas, pero puceden hacerse ve
los con solamente una o dos capas.,

Si la distancia desde los orificios de la
hilera a la superficie de recogida %ubular es relativemen=
te grande, y el espaciamientd de los orificios relativamen
te amplio, pucde haber "formeocidn de mecha o cordel" (en-
tretejido o torsidém helicoidol de filamentos para ﬁroducir
un coxrdel o hilo grueso) de los filamentés procedeﬁtes de

orificios adyacentes antes del ftendido. Se puede toleror
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una cierta "formacidn de cordel" sin un cambio sensible~

da.qpe aumenta la "formaéién devcordel", sin embargo, el
tubo emﬁiéza a adquirir las caracteristicas de ﬁn tubo- de
"panal de abeja', 1o.cual puede ser indeseable,

4 T En general, a una distencia de 76,2 a 101,06
mm, no hay "formacién de cordel", mientras que a distan-
cias superiores a 304,8 mm la "formacidn de cordel" resul-
ta gréve. En lés distancias interﬁedias, desde 101,60 mm
hasta 50%,8 mm, apafece la "formacidn de cordel" y se va

haciendo cada vez mids grave. Puede por tanto ajustarse la

distancia como se requiera, para evitar o controlar el gra

do de "formacidn de cordel",

. -~

"Para el Ciltrado de liquidos, es importern-

te la uniformidad del tendido, y la distancia es por tan=
to preferiblemente de 7642 a 127 mm. Para el filtradc de
gases; es deseable obtener elevadoé vollimenes de huecqﬁ é'
fin de reducir la caida de presidn a través del velo »=c¢’
tejido en telar, y la distancia es por tanto preferihle-
mente de 177,8 a 254 mm, para obtener un tendido de Megér
densidod con una pequeiia proporcibén de Ffilamentos "forma-
dos en cordel', N

Otro modo de controlar la "formacidn de cor
del" consiste en aumentar el espaciamiento de los orificios
de la hilera. En una hiléra usual, los orificios estin bag-
tante-préximos entre si, y es normal un espaciamiento do
ochenta a doscientos érificios ﬁor decimetro lineal. Uste
espaciamiento proporciona una grave "formacidén de cordel"

a distancias superiores a 304,38 mm,

Por otra parte, un aumento del espaciamien-
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to desde cuarenta orificios por decimetro lineal hasta cua-

tro orificios por decimetro lineal excluye virtualmente), -
cuando no elimina la "formacidén de cordel". Aunque esto aun
ménta el tamafio ¥ la longitud de la hilera o de las hile~
ras, y daria ﬁor resﬁltado la formacidn de estrias en 1la
direcciéﬁ de 1a miquina en el siétcma usual, ello es per-
feétamente-aceptable en el procedimiento del invento.
Situando la hilera o larcombinacién de hi-

leras de modo que todos los orificios de las mismaes estén

a la misma distancia de la periferia exterior del nlcleo

giratorio, es decir, de la superficie de recogida, y %dv;"
gazando las fibras antes del tendido, usando un chorr&i@a-
seos& u otros medios de adelgazamiento, es posible obtener
una densidad uniforme de la estera o velo sobre el nizlus.

La distancia entre el orificio y la suporficie de recogida

determina la densidad de la estera. Cuanto mis corta sead -

&

la distancia tanto mayor seri la densidad de la cstera, kn
consecuencia, variando la distancia, pero manteniendo”laz
hilera paralela a la superficie de recogida, a la mancra
ilustrada en las figuras, se¢ controla fécilmente'la.densi-
dad de la qstera resultante.

Se pueden formar velos o tubos cilindri-

cos de una manera continua,

Se usa el sistema intermitente con un nfi-

‘cleo que sea preconformado y precortado en trozos de lon~

gitudes selzccionadas, Se hace girar el niicleo en la co-

rriente de efluente dec fibras desde la hilera de formocibn

de fibras, hasta que se¢ acumula un cilindro del gruesc de-

seado. El eilindro osi formado se retira luego de la.co~-

rriente de fibras con el nlcleo. Luego se acwnula un nucve

RN
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'9i1indro_sobr6,el nficleo o sobre lo gue lo sustituya.

El tubo que'esgé asi forﬁado puede teﬁe}
ademés'su extremo recortado, En este pﬁnto, si es lo sufi-
cienéeﬁente grueso como para ser autoportante, forma un
elemento de‘filtro utilizable. Si el tubo es de pared rela-
tivamente aelgada, seguird funcionando como un elemento aca
bado si se provee antes o después de la formacibén de un nfi
cleo interno agujereado. o un soporte externo.

El modo continuo de funciomamiento con ya
sea una disposicidn de nficleos preformados o ya sea cuan@o
se forma él nicleo justamente antes de tender es por extru
sién. El cilindro formado sobre el nficleo es retirado cone
tinuamente del apoyo giratorio. De esta manera se pueden
hacer c¢ilindros de cualquier longitud que se désee. |

El grueso del Qelo tendido sobre el nﬁgleo
se ajusta en el modo-de funcionamiento intermitente median»

te la velocidad de rotacibn y el didmetro del nficleo, eX’

régimen al cual son extruidas las fibras, la densidad de-

‘1la estructura fibrosa recogida y el tiempo que se permuiz

para el tendidoe En el modo continﬁo, se ajusta el grueso
mediante la velocidad de rotacidn y el dilmetro del niicleo,
el régimen al cual son extruidas las fibras; la densidad
de la estructura fibrosa recogida y el régimen alvcual eg
retipado el cilindro de la zona de tendido.

E}l nlcleo giratoriﬁ sobre el cual se tiende
la estera puede ser hecho girar en una posicidn fija, en

cuyo caso el cilindro acobado es extraldo del ewtremo dol

|@poyoe giratorio, usando por ejemple un par de rodillos de

estirer, de la mancra ilustrada en la Fig. 1, o bien ¢s cn=

rellado en un estado aplanado como se ha ilusirado en la
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Fig., 7. Para facilitar el deslizamiento del cartuchc des-
de el apoyo, el apoyo puedé ser cdnico de modo que se disg-
minuya el didmetro hacia el extremo por el cual se extrae

el cartucho.

._ Cuando sc hocen tubos de pared relativamente

més gruesa, por ejemplo, con un grueso de pared superior

al correspondiente al margen de 0,35 mm a 12,7 mm, las fi-
bras pueden quedar reblandecidas débido a la dilatada ex-
posicidén al flujo de gas caliente gue incide. Tal es el ca=~
so, en particular, cuando la distancia de la hilera a';a‘
superficie de recogida es pegqueila, por ejemplo, de mexnod s

de 101;6 mm a 177,8 mﬁ. A fin de evitar la conaiguieﬁﬁé'aeg
sificacidn yencogimiento, suele ser deseable introducir re-
fri%eracién,'la.cual puede comseguirse por diversos medios,
por ejemplo enfriandé interiormente la superficie de £6c0~
gida, como por flujo de agua fria a través de la mismé év
bien enfriando ia masa fibrosa soplando para ello airé'”:
frio o a la tcmperatura ambionte a, y a través de, 1a'Mi$-
ma desde el lado opuesto a la hilera, o bien soplandé(ai?
re frio a través del nficleo agujereado.

El cilindro completado puede ser ademfs tra
tado de diversos modos. Puede ser por ejemplo impregnado
con un impregnante o aglutinaﬁée de resina, para obtener
una estructura més rigida o bien para reducir la porosi-
dad, También se pueden afiadir al mismo aditivos. Por gjom~
plo, si el cartucho ha de ser usado para fihes de tratamien
to de agua, puedé ser impregnado con un bactericida, orcon
un fungi;ida, o con otro material para tratamiento del agua

que haya de ser disuelto en el agua hecha pasar a través

del mismo.

A~ s e e one
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Tambien pueden 1ncor§orarse adltlvos alwmen
tdndolos ‘a la corriente de fibras desde los orificios de
hilera antes del tendido.Tales adltlvos.pueden incluir car-
bon activado, tierra de diatomeas, fibras de vidrio u otras
organicas o iﬁorgénicas, agentes tensioactivos, carga; ta-
les. como de resinas de silicona, de politetraflﬁoretileno,
de silice hidréfoba, y agentes similares, y resinag agluti-
nantes en gotitas 1iquidas o en forma sélida,

El cilindro puede ser cortado en trozos,
y tratado poséeriormente para formar un clemento de filtro
cilindrico. Esto puede incluir la aplicacidn de soportus’”
de niicleo interno y de funda externa, y de tapas extrégés
en cada extremo abierto del cilindro, y la fijacién dn ﬁas
tapaf extremas al cilindro, al nilicleo y a la funda con 6~
sin adhesivo. Las tapas extremas estardn conflnuradas de
modo que ajusten dentro del conjunto de £filtro en el cual
haya'de usarse el elemento de filtro resultante. |

El aparato ilustrado en las Figs. 1 a.3 ﬁn~
cluye una hilera 1 cuya cara 2 tieme una disposicidn dé"éri
ficios 3 (véanse las Figs. 2 y 5). A la hilera se sumihis-

tra material polimero tefmopléstico fundido, tal como po-

" |lipropileno, desde un depdsito 4 el cual es alimentado por

la conduccién de entrada 5 que lleva material polimero ter-
moplistico fundido desde un extruidor u otra fuente de su~-
ministro (no fepresentada), ¥y es ademids suministrado con
aire comprimido o.vaporrde agua bajo presidn suficiente pa-
r$ proyectar la resina desde los orificios de la hilera,
formando con ello uné pluralidad de fibras fundidas 10.
L.as fibras atravicsan un ?orto espacio

de aire 11, en el curso del cual son adalgazadas y solidi-
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difican, y son reccogidas sobrc una disposicidén giratoria

enclavados para rotacién con espaciadores 13, siendo toda
la disposicidén auténoma. La diépoéici&n es retenida entre
dos juegos de tres rodillos inclinados 20, 21, los cuales
son accionados por un motor eléctrico (no re;resentado} al
unisono o la misma velocidad, y hacer girsxr a la disposi-
cibén de nﬁéleos 12 y espaciadoreé 13 a una velocidad rela=~
tivamente lenta, de aproximadamente 0,9 a 1,5 metros por
ségundo, en este caso. Las fibras son orientadas aleatoyia-
mentc y entretejidus heterogéncamente al ser-devanadééi#}-
bre el nficleo, formando una capa devanada en general Q#'ég
pirai de material fibroso mo tejido en telar 15, que éifve
como'la hoja de filtrado porosa del ciemento de filtro ré=-
sultante, .

La hilera es paraleia a los nficleos 12;“dé”
modo que los orificios en él extremo iﬁferior 7 estéﬁléiia

misma distancia de los niicleos que los orificios en el cx-

tremo superior 8. Por consiguiente, la parte on 16 de la

los orificios en el exfremo 7 tiene la misma densidad que
la parte 17 de la estera formada de fibras tendidas desde
los orificios en el extremo 8.

| El cilindro 15, migntras ;s hecho girar y es
formado continuamente, es tombién llevado continmamente ha-
cia la derecha poxr los rodillos inclinades 20, 21. Para cuap]
do un elemento del cilindro llega al punto 17, el mismo ha
alcanzado su grueso final. . .

Los trozos 12 de longitud unidaod del nlcleo

son preconformados en longitudes seleccionadas, y tienen
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una pluralidad de nervios superficiales circunferenciales

9a que seporan la cepa Librésa 15 de las ranuras’ 9b defini

.das entre ellos y las aberturas 9c en laAbase de las ranu-.

ras 9b para flujo de liquido a é-desde-el interior abierto
28 de los nlclceos, a fravés'de los niicleos al exterior de
los mismos. |

‘Cada trozo 12 de niicleo tiene un extremo en-
trelazado,rque interconecta con-un extremo de los espacia-
dores 13, y el otro extremo de los espaciadores 13 esté
bloqueado con entrelazamiento con el trazo 12 de nﬁclgp‘;nn

mediatamente adyacente. Con esto se bloquean juntas lus-:

fag -

] secciones de nficleo, de modo gue giren al unisono y pucdan

ademads ser llevadas continuamente hacia la derecha. Cada

seccidén de nficleo 12 puede sin embargo ser retirada axial-

Imente del espaciador 13, como se verd a continuacidn.

El cilindro de filtro est& entonces disﬁﬁég
to para ser separado, y se aproxima a la rueda de coréé'éz
donde se corta a través de la capa fibrosa 15 aproximada;
mente por el punto medio de los espaciadores 13 dejando uan
solape 15a gue se extiende més alld del nticleo 12 en cada
extremo, haciendo posible tirar del trozo de filtro 23 me=-

diante la retirada de la parte de nlcleo del espaciador 173

.| inmediatamente siguiente.

-Los trozos 23 de cilindro resultantes pueden
usarse como cartuchos de filtro encerrando para ello el

elemento de filtro en unsa funda externa 25, y aplicando

‘| luego las tapas extremas 26,27.

Las tapas extremas 206, 27 (representadas con
detalle en la Fig. 1C) estédn provistas de estrechas ranu-

rag circunferenciales 26a, 27a que ticnen lados paralelos
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Y unﬁ.anéhura'tallqué,cﬁahéo se‘moﬁtan en el éktfeho'de la
‘seccién de nlicleo 12, j‘se dobla;hacia déﬁtro él.velo £i-
brdso 15, el velo es compfimido ; aproximad%mente 1/% a 3/4%
de su grueso total. Una topa extrema 26 tiene la abertura
central 1k. La otra taba extrema 27 esté cerrada. La capa.
15, cuando se corts a su través, es més larga que el nQcleo
12, y se dobla el solape 152 scbre el extremo del nicleo
12, y se remete on el centro abierto 28 del ndcleo, Laé ta
pas extremas 26, 27 sonrluego aplicadas de modo ¢gue las ra-
nuras 26a, 27a reciben la perte doblada del solape 15a, com
primiendo la capa 15 a las tres cuartas partes o menosjﬁé
su grueso normal alli, y formando una junta hermética;séa
necesidad de agente aglutinante (aunguo se puecde usar vno
§i se desea)., La porosidad de la parte comprimida es menor
gque en oualquiér otro sitio em la capa 15, lo cual es -auc~
cuado para fines de obturacidn en la tapa extrema. Bl cipe-
tucho de filtro queda entonces completa., S

En el sistema de tratamientd iluatradogqﬁ
la Fige. 4, el nlicleo 51 del elemento de filtro resuliante
est8 hecho de matoerial polimero termopléstico, pero no eé
necesari§ que el material sea dé formacidon de fibras, y és
extruido continuamente en forma tubular con un paso central
abierto 52, en un trozo continuo, de la misma manera que el
ci%indro de filiro que es tendido sobre el mismo,

EL sistema incluye, éor tanto, una hilera
53 de extrusidn tubuiar Siratoria sﬁministr#da con matew
rial 54 pnliwero suscoptible de extrusién termopléstico,
tal coma poliprépileno, a través de la emtrada de alimenta=-
cidén 55, desde la cﬁal es extruido continuamente el nficleo

51 tubulor rigido que gira continuamente, a una posicidn
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para reclblr 1as flbras J6 hlladas desde 105 orif;c;os )7
de la hllera 58. Antes de recibir las fibras, el ndeleo 51
esg perforado o hendido por medioa de corte 59 para propors-

cionar una pluralidad de aberturas 00 para pas& de fluido

a su través al paso abierto central 52 del nficleo.

Como material polimero suscéptible de extru
gidn puede usarse ho sdlamente cualguiera de los materia-
les termoplésticos usados en la formacidn dé Tibras sino
también, ademés, materiales tales como los policarbonatos,
el polloxlmetlleno, el politetrafliioretileno, el policloro
triflliioretileno, fenol-formaldehido, ureanfornaldehldo,
melemina~-formaldehido, resina epoxidica y pollme;os de"
poli(fluoruro de vinilo). ' |

Las fibras 56 son hiladas sobre ese manafil
51 46 la misma manefa que en la Fige. 1, y el clémento Som=
puesto 65 de nlcleo més filtro formado s;bre 8l mismo*éé'
llevado hacia adelante por los fodillos inclinados Gi}féa.
Pueden entonces cortarse trozos 66 de lbngitudes seleccio-
nadas de elemento de filtro mediante las rucdas de corté
67. El certucho de filtro resultante puede ser dotado de
uné funda externa 68 y de tapas extremas 69, 70, producién
dose.un olemento de filtro acabade como se ha ilustrado en
las Figs. 5 y 6. La tapa extrema 69 tiene una abcrtura cen
tral 71 cn conexidn de flujo de fluido con el paso central
52 del niicleo 51, mientras que 1a tapa extrema 70 no tiene
abertura alguna. Por tanto, el fluldo gue entra por el pa~'
so central 62 dcbe pasar a través de la hoja de filtro cuan
do se introduce ¢l elemento de filtro con un-conjunto de ©il
tro. | |

En el sistema de tratamiento ilustrado en
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id Fig.l7,.é1”hﬁcleo 71 Efeconformado'dél plemeﬁto‘de:fil;
tro resultante es extruido en ro}ﬁa de red. en una malla
abierta en diagonal de matcrial polimeré termopiéstico.
Puesto .que en lo fabricacién se extruye la red continua-

.

mente, puede estar en trozos bastante largos. La red es de
forma tubular con una pluralidad de aberturas 73 para el
paso de fluido a su través al paso abiefto central 74 de
la misma, Le. red 71 es alimentada.continuaﬁente.cntre los
rodillos inclinados 79, SO soportados sbbre el mandril 83,
el cual esté'sostenido por su extremo alejado sobre el nii-
cleo do la hilera 80 de extrusidm. La red 71 .se mueve o' su
posicidn para recibir las fibras 76 hiladas desde loS'bri—
ficios 77 de la hilero 78.

- Como material polimero susceptible de extru~-
sién pueden usersec no solame?te cualquiera de los_matéfia-
les de formacién de red termopiéstic;s ﬁéadés en la forma-
cidn de las fibros siﬁo'también, adembs, materibies tb;gg
como loé policarbonatos, polioximetileno, politétraflﬁcré-
tileno, policlorotriflﬁoretileno,.fenol~formaldeﬁido; uréa-
~formaldehido, melamina-formald;hido, resina epoxidica y
polimeros de poli(fluoruro de vinilo).

Las fibras 76 son hiladas sobre ese mandril
71 de la misme wenera que en la Fig. 1, y el elemento com-
puesto 75 de nficleo més filtro formado sobre el mismo es
llevado hacia adelante y Aplanado por rodilles 81, 82, y la
hoja 84 de dos capas resultante, con la red 71 .de dos capas
interns, es entonces devanada sobre el rodillo de almecena=
miento QS.A

Los Tigs. 8 y 9 ilustran hn'eleﬁento de fil=

tro devanado helicoidalmente hecho del material de hoja tu-~
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Eﬁiar aplastado de'd;blé ;;pa-845'71'queisc obtieﬂe.usaﬁdo
el siétgﬁa de la-Fig, 7o Elziubq tiene dbé paéasg&o ¥ 4i>
que estén fijadas Juntas por_sus'bordps debido & la natura-
leza tubular de la hoja.

La hoja tubular de doble capa 8%, 71 es de~
vanada helicoidalmente sobre un nlcleo cilindrico 42 pro=-
visto de una fanura longitudinal 43, Un extremo 44 del tu-
bo 8% estd fijedo a la ranura, y se enrollé luego el tubo

varias vueltas alrededor del niicleo, intercalado con otra

tira 45 de red que sirve como espaciador externo para flu-

-

jo de fluido. La red interma 71 sirve como espaciador inx
terno para flujo de fluido. El extremo exterior &6 de ia
hoja tubular estd obturado, El fluido pasa por el bordc a

lo largo de la(tlra externa intercalada %5, desde a111 a-

| través de las paredes 40, 41 del tubo, al exterior del tu-

bo 8% a le largo de la red 71 dentro del nlcleo 43 y, ﬁoi
tanto, dentro del interior 47 abierto del niicleo 42, L1~T
cual estd cerrado por un extremo 48 de modo que tode el'- |
fluido es entregado a traVes de la abertura 49 en el otré
extremo. El nlcleo tiene una junta tdérica 50 para'fijacién
de obtﬁracién 8 un conjunto de filtro (no representado).

En una configuracidn slternativa, tiras de ve-
lo tubulares planas con el tubo interno de red tubular pla
na pueden ser cerradas por un extremo, y fijarse el otro
a una hoja de tubo, porvmedio de 15 cual se conectan una
multiplicidad de tales tubos a una sola salida, forméndose
un filtro de ""placag pgralelas" de gran Brea.

El aparato 11ustrdoo en la Flg. 10 estd di-

senado para funcionamiento intermitente o por lotes, apli-

cando una capa fibrosa cilindrica a un nlcleo agujereado
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tugulpr, una o varias cada veé,'pe?o_mieptras se hace gi~
r#rny'no-évanzér el’nﬁcleo'duranté el tendido, E1 nﬁcléo-
32 estd preformado y hecho de material pléstico tol como
polipropileno, y tiene uns pluralidad de nervios superfi-
ciales cifcunferenciales 3%a_que separan la capa fibrosa
que es tendida sobre el mismo de las ranuras 39b definidas
entre ellos y las aberturas 39c en la base de las ranuras
539b, para flujo de liquido a, o desde, el interior ébierto
38 del nlecleo, a través del nficleo al ektérior‘del mismo.
En cada extremo del nicleo 32 se sithan espaciadores 37 pa

Qe

ra soportar un solape 15b que se exticende mwhs alld del ni-
) T i

cleo por cada extremo.

La hilera 30.sec ffgé'en este caso paraiela
al ﬁﬁcleo, el cual‘durante ei tendido esté apoyado sobre el
mandril 3%, de modo que todos los orlflclos 31 en el eox tre~
mo inferior de la hilera estan a la misma distancia‘ del nﬁ
cleo, El resultado es que las fibras que salen desde cl
extremo 33 tienen la misma distancia para recorrer antcs,
de llegar al nficleo 32, y por comsiguiente la capa fiﬁraﬁa
que es tendida sobre el nlicleo tiene ﬁna densidad upiforme
desde la parte superior a la parte inferior y desde un ox-~
tremo a otro del cilindro 32a de filtro que se forma,

La‘iongitud de la hilera 36 corresponde a
la Jdongitud del cilindro de filtro‘32a deseado wis los so-~
lapes 15b en éada extrema, 'y se¢ continfia el tendido hasta.
que se obtienen una capa fibrosa 15c¢ y solapes 15b del

grueso descado superpuestos sobre el nuvleo.

Puesto que la hilera cs de la misma longi-

tud que el niicleo mas los espaciadores, se depositan no so=

lamente cubriendo toda la longitud del nficleo sino también
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del nficleo, como se ve mejor en la Fig. 11, formando un

| velo algunce que sobresolga,.
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solapc 15b. Estos solapes 15b hacen p051b1e fijar las ta-
pas extremas 26°, 277 al cilindro resultante sin tener gue
usar un agente de obturacidén o un agente aglutinante para
garantizar una obturacién a'pr@eba de fuéas. Si se desea, sp
pueden récortar los sglapes a su longitud tal que Qe ﬁro-

porcione une configuracidén de elementd interno limpia, sin

Después de completado elitendido, se retira
el cilindro de filtro acabado delAmandril 3Lk y se suseitu~
ye por otro niicleo, tras lo cual se repite la oPcfaciéﬁ.

‘Luego se aplican a los extremos del ciliﬁdro
de filtro tapas extremas 267, 27’ de la conflguraclon c;be
cial ilustrada en la Fig. 11, Cada tapa extrema tiene en
su cara interna una ranura gue se¢ estrecha 26a’, 273' defi-
nida entre 1cs mxembros que se proyectan 26b y 2707y 26
27¢”, La apllcacmon en la tapa extrema al cillndro de fll~
tro dobla el solape 15b sobre si mi. smo g remetlendo el bo;~
de en el interior 38 del nlicleco, alrededor del extremo del
nficleo, y puesto que la ranura se estrecha, al ser aplica-
da la tapa extrcma el moterial poroso es éomprimido en la
parte que se estrecha, de tal manera que la pbroéidad de la
capa 15¢ es alli menor gue en las otras partes de la capa,
lo cual es adecuodo para fines de oﬁturacién. Dado que el
extremo de la capa fibrosa estid en el interiér dei nicleo,
y lz capa fibrosa esté comprimida lo suficiente, en la par-
te estrechada, como para'que ei filtro no sea derivado por

partlculas mayores que las qeparadas en el medio en el ex-

tremo del cilindro, los cxtremos estin eficazmente obtura~.
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dos. Puegto que ei'eiem§n£6-de fil£r6 es'retehido.eh.un'
conjunto de filtro por-fijagiéngdirigidqiéxiaimente'en'las
taﬁas extremas, no hay tendencia a gque las tapas extremas
queden desalojadas durante el uso. Por consiguiente, no
hay necesidad de aplicaf compuesto de obturacibén ni 6geﬁ-
: .

te de unibn alguno, y no se aplica en la estructura repre-
sentada en las Figs. 11 y 12, aunque por supuesto pucde
hacerse, si se desca, o bien puede efectuarse la oﬁturacién
reblandeciendo una o mhs de las partes, con o sin compre-
sibn.

Los Ejemplos siguientes representan, égi

opinién del inventor, realizaciones prefcridas del invemto.

EJEMPLO 1 -

Tres tubos de polipropilemo que servian cg
mo nicloos, de 63,5 mm de difimetro exterior y de 76,2 um
de largo, con una serie de nervios ciréunferenciales'bghﬁ
uno de 1,27 mm de encho y con cuatro aberturas e5paqi5d§$
por igual cada una 40 1,587 mm de difmetro en la base'de;
cada ranura, entre los nervios, de 2,26 mm de anchura, fue
ron situédos sobre un mandril en el aparato de la Fig. 10,
aproximadamente a 127 mm de las boquillas de una hilera de
extrusidn de 1016 mm de anchura o de un dispositivo de for
macidén’ de fibras provisto de ochenta boguillas u orificios
para resina de 0,381 mm de difmetro por cado decimetro li-
neal, estando rodeados estos orificios o boquillas por
efiuente de aire culieﬁte procedente de las ranuras situadag
por encima y airededorrde las boquillas., Los tubos de poli-
propileno tenfan pestaiios estrechodas e¢n cada extremo (vdap

se las Figs. 10 a 12) que separaban los tubos o 12,7 mm en




10

15

20

25

30

H‘nju. i, l}:O' ‘ ’ . B ’ .0302

tre éif

‘ Fﬁé-éxtruida rqsina.dé palipropileno a tra-
vés dé los orificios a un régimen de aproximadamente §
kg/hora y sé ajustd el flujo de aire para adelgazar las £3i
bras'hiladas hasta un diémetro de & micras. Bl tubo de po-
liﬁropileno %ue hecho gira; aproximadamente a 40 rpm, y

continud el tendido hasta gue se hubo recogido sobre el

nlcleo un velo de aproximadomente 0,397 mm de grueso de £i

bras entremezcladas, El cilindro resultante, con la'capa

fibrosa sobre el nficleo, fue luego retirado del mandril,

El didmetro exterior ecra de 64,29 mm, y el didmetro inter-

Y.

no era de 57,15 mm. Los solapes del cilindro em los exire-

“

mos de la capa fueron cmpujades sobre los extremos del- tu-

-
-

bo y a8l interior del tubo por las tapas extremas, las cua-
les}erén de la configuracidn ilustrada en la éig. 1ll. Las
tapas extremas fueron unidas en relacién de cierre a los
extremos por compresidén del medio de f£iltro, de modo'ﬁqé}
no fue necesario agente aglutinente alguno. Bl elementouﬁe
filtro e}a fuerte y rigido. Aunﬁue el examen de los ex;#bu
mos cortados revelaba un aspecto estratificado, no era po~
sible deshacer la capa fibrosa cogiendo la ltima capa de

solape con las ufias. El examen al microscopio reveld un

difmetro de poros bastante uniforme, de eproximadamente 15

micras. La capacidad para separar particulas fue ademis ve
rificada haciéndo pasar-una suspensidn de glbbulos de vi-
drio a través del conjunto, lo cual indicd que ol diémetro
méximo de los éoros era de 9,5 micraso El elemento dg £ile-
tro fue de utilidad para filtrar gases o liquidos.

EJEMPLO 2

Usando el sistcma de la Fig, 4, se extruye
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‘de 25,% mm y un didmetro gxtériqr de 53,02 mm y se perfo-

ra continuamente a medida ¢ue gsale de la hilera, Se hila

Tojn nlon, ’}1 0502 ?..,

‘s

un nficlec tubular de polipropileno con un difmetre interiorf

polimerc de ﬁolipropileno a 3322 C 2 un régimen de 5 kg/ho
ra sobre cse niicleo, el cué}.esté girande a 135 rpm. El ci
lindro de filtro de fibras de polipropileno es llevado a
un didmetro exterior de 69,85 mm., El cilindro de filtro
coﬁpuesto sobre el niicleo es llevado ha;ia adelante a una
veleocidad de 0,375 metros por minuto y es cortado on tro-
zos de 24k 47 mm de longitud, los cuales son luego unidos
a tapas extremas para producir cartuchos de filtro ﬁt@ié;

para filtrar tanto gases como liquidos.

EJEMPLO 3

Usando el sistemaAde la Fig. 7, sc extrdye
un nicleo tubular de red de polipropileno, que tienec wria
estructura rigida de malla abierta con aberturas de forﬁé
de rombg de aproximadamente 3,05 x 3,05 mm, Esta red %iene
un didmetro interioxr de 25,4 mm y un didmetro exterio?»d;
51,75 mm. Se hila polimero de polipropileno a 3299C a un
régiﬁen de 5 kg/hora sobre ese mandril, el cual estd giran
do a 135 rpm. El cilindro de filtro de fibras de polipropi
leno tieme 50,8 mm de didmetro exterior. El cilindre de fil
tro compuesto sobre el nicleo es llevado hacia adelante a
una’ velocidad de 0,75 metros por minuto, y se corta en tro
zos de 244,47 pm de longitud, los cuales son luego tapados
por 10§ exireinos para producir los cartuchos de filtro
ilustrados en las Figs, 8 y 9, Estos son Qtiles para fil-

trar tanto gases como liquidos.
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'é.JEMPLd‘ i
Una dispés;cién de tubos.dé»polipropilenbv
que servian como nficleos, cada uno de 63,5 mm de didmetro
exterior y de 76,2 mm de largo, con extremos'eufrelazados

que ajustaban sobre espaciadores, y nervios circunferen=

ciales cada uno de 1,27 mm de anchura y con cuatro aberty

ras en la base de cada renura entre los nervios, espacia=

das a 902 entre si cirecunferencialmente, y cada una de 1,59

mm de didmetro siendo las ranuras de 2,206 mm de anchura,

} . S ;s .
fueron acoplados juntos en una disposicidn como la ilustra-

da en la Fig. 1 y se hizo girar y trasladarse a la derecha

continuamente la disposici.bén mediante los rodillos inciil

nados 20, 21, a una distancia de aproximadamente 127,0 mm

~

de la boquilla del dispositivo de formacidn de fibras, Al

1 ser retirados los cilindros terminados por el extremo de

la derecha fueron ailadidos mlicleos nuevos por el extrems
de la izquierda, de modo que el tendido podia ser continio,

y la disposicidn ser en efecto sin fin.,

"

-

El elemento de formacidn de fibras era de,:
1016 mm de largo, y estaba'provisto de ochenta orificiogs
para resina dé 0,331 mm de didmetro por decimetro lineal,
estando estos orificios rodeados por efluente de aire ca-
lienté procedente de'ranuras situadas por encima y alrede-
dor de leas boquillés. Les esPaciadores sceparaban los tubos
a 12,7 mm entre si. ' '

Fue extruida resina de polipropilenc a través

de los orificios, a un régimen de aprozimadamente 5 kilo=

. | gramos por hora, y se ajustd el flujo de aire para adelga-

zar las. fibras hiladas hasta un didmotro de % micras, La

disposicidén de tubo y espaciador de polipropileno fue he=-
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cha girar apfdximédaﬁenté-; 4o gpm, y se'continus'éllteﬁ-
dido hastas haber sido récpgiﬂo gobre los ﬁﬁgléos un veio
o capa de fibras entremezcladas de aproximadamente 0,397
mme Los cilindroé resultontes con laé capas fibrosas sobre
los nficleos fueron luego retirados de la disPOSiéi6n, a
.

medida que salian por la distancia de agarre entre los ro-
dillos 21, y fueron cortados por el cortador 22.

El difmetro exterior de los cilindros era de
64,29 mm, y el didmetro interior era de 57,15 mm. Las par-
tes de la capa gue se hablan extendido sobre los espacia-

3

dores, aproximadamente de 6,35 mm de largo, fueron doblaw

v

das sobre los cxtremos del tubo de nficleo y en el intérior
del tubo de nilicleo, y lucgo se metieron a presién las ta-

pes extremas en los cxtremos, de modo que la parte dobla~

Jda fue comprimida en la ranura circunferencial de les tapas

extremas. No se usd agente aglutinonte alguno, y el corjun
to de filtro resultante era resistente y rigido. Ll examen

al microscopio revelaba un diidmetro de poros bastante uni-

"y

forme, de aproximadamente 15 micras, S
Se probd la hermeticidad de la obturacién
entre ellcilindro de filtro y las'tapas extreﬁas sometiene
do para-ello a8 los elementos de filtre tapados por los ex-
tremos a 1a~§ruoba de punto de burbuja descrita en la pa-
tente para los BE,UU. N2 3,007.334, patentada con fecha 30
de Noviembre de'1956. La primera bﬁrbuja apareéié en el ci
lindro, y no én la tapa extrema poniendo de manifiesto que

la porosidad en las tapas extremas era wenor gue en el ¢i-

lindro, y por consiguiente gue la obturacidén de la tapa ex-

trema era lo suficientemente hermética. La capacidad para

separar particulos fue ademds verificada haciendo pasar una
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su5pension de globu]os de vidrio a trdves del clemento de

filtro, lo cual indich que el dlametro de poroe mixime era

de 9,5 micras. ELl elemento de filtro era Gtil para filtrar

gases o iiquidos.
EJBMPLO 5

Un tubo de polipropileno que servia como ni

cleo, de 63,5 mm de didmetro exterior y de 76,2 mm de lar-
go,; con una serie de nervios circunferenciales, cada uno

de 1,27 mm de anchura, y con cuhtfo aberturas espaciadas

Y

uniformemente, cada de 1,59 wm de didmetro en la basc.de ca

da ranura, entre los nervios, de 2,261 mm de ancho, fue

..

provisto de un espaciador en cada extremo, y situado sobre

| un ﬁandril en el aparato de la Fig., 10, aproximadomente a

127‘mm de las boguillas de un clemento de formacidn de fi-

bras o hilera de extrusidén de 1026 mm de anchura provisto

-

de ochenta boquillas u orificios para resina de 0,38 -nin

- de didmetro por decimetro lineal, estando rodeados estos.

orificios o boquillas por efluente de aire caliente prdce-
dente de ranuras situsdas por encima y alrededor de las

bogquilles. El tubo de polipropilenc tenia una pestaia que

| se estrechaba en cada extremo (véase la Fig. 1Q).

Fue extruida resina de polipropileno a tra-
vés de los orificios a un régimen de aproximadamente 0,9

kilogramos por hora, y se ajustd el flujo de aire para adelf

| gazar las fibras hilades hasta un diémetro de & micras. El

tubo de polipropileno fue hecho girar a aproximadamente 40
rpm, y se continud el tendido hasta gue se hubo recogido
sobre el niicleo un velo de fibras entrelazadas de aproxima-

daménte 0,397 mm de grueso, Bl cilindro resultante Yy los
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1 eépaciadores-fijados, con la capa fibrosa sobre ol niicleo
& los eﬁpaciédorea, f;eron luego retiradoé del mandril, y>
ne recortd el solape en cada extremo hasta aproximadamente
9,525 mm de Llorgo. Luego se sacaron los espaciadores) de=-
5 | jando un solape recqrtado en cada extremo.'El difmetro ex-
terior del cilindro era do 6%,3 mm, y el didmetro interno
era de 57,1 mn, Los solapes fueron empujados sobre 103 ox-
tremos del nicleo, y al interior del nicleo mediante las
tapas oxtremas, las cuslaes eran de la configuracidn ilus-
10 | trada en la Fig. 1l. Los tapas oxtremas fueron obturadas
. a los extremos por compresidén del medio de filtro, de moﬂo
que no fue necesario agente sglutinante alguno., E1 eléﬁéh~
to de filtro era fuerte y rigido. Aln cuando el examon de
los extremos de solape revelaba un aspecto laminar, né‘éra
15 posible deshacer lo capa fibrosa cogiendo con las uﬁaé;ﬁor

la Gltima capa de solape. EL examen al microscopio reveld

un didmetro de poros bastante uniforme, de aproximadamente

.
s

15 micr;s. Se verificd ademis la capacidéd para separar -
particulas, haciendo pasar para ello una suspensidn &é’gié
20 |bulos de vidrio a través del conjunto, lo cual indicd que
el didmetro de poros miximo era de 9,5 micras., Bl elemento
de filtro era Util para filtrar goses o liquidos.

Se probd la hermeticidad de la obturacidn
entre el cilindro de filtro y las topas extremas sometien;
25 |do para ello a los elementos de filtro a la prueba de pun-
to de burbuja descrita en la Patente para los EE.UU., no
34007.33%, patentada con fecha 30 de noviembre de 1956. La
primera burbuja aparecid en el'cilindro. Y no en la tapa
extrema, poniendo de manifiesto que la porosidad en las ta

30 lpas extremas era menor que en el cilindro, y por consiguien
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te que la obturacidn de la tapa.extrema era lo suficionte~
mente hermética., Se verificd adémés la capacidad para se-

parar particulas, haciendo pasar para ello una suspensidn

de gldéhulos de vidrio a través del elemento de filtro, lo

cual indicd que el didmetro de poros méximo era de 9,5 mi~-
, _ it ; .

| cras. E1 eclemento de filtro era Gtil para filtrar gases o

 Liquidos.

Tipos preferidos. de hileras figuran descriw
tos en (1) el informe "Manufacture of Superfine Organic
Fibers" (“Fabricacién de Fibras Ofgénjcas Superfinas"),
Departamento de Comercio de los EE,UU., Oficina de Senvi-
cios Técnicos, del Laboratorio-de Investigacidn Naval, o
(2) el articulo de Van A, WGnte, publicade en “Ind, &:Lng.
Chem." (MIndustria e Ingenieria Quimica"), Vol, 48,_n9‘8,
paginas 1342-1346, agosto, 19563 y (3) el informe “An imf
proved Device for the Formation of Superfine Therméﬁlagéié
Fibers" ("Un dispositivo Perfeccionado para la Formac;éﬁ;
de Fibras Termoplésticas Superfinas") de Lawrence, Lucagf¢

Young, Lahoratorio de Investigacidn Naval de los LE. UU.,.

11 de febrero de 1959, las exposiciones de cuyos tres in-

{formes se incorporan aqul por sus referencias, Un tipo de

hilera de esfos informes se¢ ha ilustrade en las Figs, 2 y

3.

REIVINDICACYIONES

Los puntos de Invencidn propia -y nueva, que
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se.ppesentan para que secon objeto ﬁe'esta solicitud de Pa-
fenﬁe'de-lnvencién en Bspafia, por,VEINTE.aﬁos, son los que
se recogen en las reivindicacionea siguientes:

123,~ Un procedimiento para formar elementos
de filtro tubulares, modulares, a partir de material fibro
so,ﬁérmopléstico en una configuracidn cilindrica sin cos-
tura y en longitudes seleccionadas, el cual comprende hi-
lar material termopldstico fundido en forma de una plura-
lidad de fibras y recoger y devanar lag fibras directomen-
te sobre un nficleo tubular giratorio para former sobre el

PRI

mismo una capa cilindrica devanada de fibras hiladas zur

-,

trelazadas heterogéneamente orientadas aleatoriamenteg,
cortar la copaj y desprender un trozo de tubo de filiro pa
ra ﬁormar un'eiemento de filtro tubular 50pqrtado en 31”
niclco. -

28,~ Un procedimiento seglin la reivihdiééf
cibén 18, el cual comprende aplicar un chorro de gas aﬁrlés
orificios de la hilera dirigido en gemeral em la direccidnm
de proyeccidn de las fibras desde los orificios,“adeiééménn
do y rompiendo las fibras en tfozos aislados,

38,= Un ﬁrocedimiento segln la reivindica~
cidén 1#, que comprende controlar la densidad del cilindfo
resultante, espaciando para ello los 6rificios de la hile~
ra .a diferentes distancias del mandril Qiratorio.

ha,~ Un procedimiento serin la reivindica~
cidn 38, en el cual la cora de 15 hilera que lléva los ori
ficios esté dispuesta formando un'éngulo.cou el &andril,
de modo que algunos orificios estin a una distancia del man

dril mayor que otros, y algunas fibras se desplazen reco=-

rriende una distancia mayor que otras, antes de ser trecogi=~
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das sobre el mandril.

: 58,- Un ﬁrocedimieﬁt& sééﬁn la réivindicé»
cidn 53, en el cual ios orificios y el mandril estén disﬁ
puestos para.tender primeramanfe las fibras procedentes de
aquellos orificios que estfn mis préximos al mandril, de
modo que se obtienec una mayér densidad en la parte de la
capa que estd mds préxima &l mandril.

' 62,- Un procedimiento scgin la reivindica-

cidn 32, en el cual los orificios y el mandril estén dis-

puestos para tender primeramente las fibras procedentes de

S s
.

dril, de modo que se obtiene una menor densidad en lézﬁéf—
te de la capé que estd més préxima al mand}il. -
78,~ Un procedimiento segln la rciviﬁd{ca»
cién!lﬁ, en el cual el nlcleo tubular es preconformado.y
precortado en trozos de longitudes selecéiOnadasL

82,- Un procedimiento segin la reivindiga-
cidn 74, en el cual los trozos de nicleo de longitudeg'sg-
leccionadas estan interconectadés de modo desprendibleg‘?o
manera que giran sl unisono en una disposicidn y pueden ser
retiredos de la disposicibn cuando se corts la capa fibro-
sa. |

98,~ Un procedimiento segiin la reivindica-
cidn 82, en el cual los trozos de nficleo de longitudes se~
leccionadas esfén espaciados entre si en la disposicién, de
modo que los extremos de la capa fibrosa, después de cortar,
se.extiénden mds alld del nficleo y pueden ser doblaodos so-
bre si mismos cuando se aplican ias topas extremas,

108,- Un procedimiente segin la reivindica~-

cidén 12, cn el cual el nficleo tubuleor e¢s preconformsdo y
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»fo?mado coéﬁiﬁuamente a ;édigqupe'sbn hiladas ias fibras,
de modo gue él nlicleo y la capa fibfosa son formados cada
uno continusmente por un .extremo, y son cortados y ret;ra~
dos continuomente por el otro extremo, mientras estad giran
do el nlcleo, 7

l1ia,- Un procedimiento segin la reivindi-
cacidn ia, en el cual las fibras son blandos y adherentes
en el momento en que chocan con cl mandril; Y quedan uni—A
das entre si en sus puntos de cruce en él curso del devang
do sobre el mandril.

l2a,~ Un procedimiento seglin la reiviﬁ&;éﬂ
cién 12, en el cual las fibras quedan solidificadas v 1o
estéﬁ pegajosas en el momento en que llegan al mandrilny
son devanadas. |

138,~ Un procedimiento segin la reivin&i*
cacidn 18, en el cual el nicleo es un tubo agujereadu de
material polimero termopldstico,

. 148.~ Un procedimiento segin la reiviidica
cién 133, en el cual el nicleo es extruide continuamente a
través de una hilera.

158,- Un procedimiento segin la reivindica-

cidn 12, en el cual la capa fibrosa es cortada de modo que

se extienda mis alld del hﬁcleo, Yy el extremo sobresalicn-~

te_es'doblado sobre si mismo, sobre el extremo del niéicleo.
162.- Un procedimicito seghn la reivindica-

cién 153, en-el cual el extremo es fijado a una tapa ektrg

maen la parte replegada para gerentizer una obturacidn a

| prueba de fugas.

178,~ Un procedimiento segin la reivindi-

cacibn 16,. en el cual la tapa extrema es'unida por pegado.

.
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l1¢a,~ Un procedimiento segln la reivindica-
cién'l7§, en el cual la tapa extrema es fijada por ajuste
a presién. B

192, - Un procedimiento segin la reivindica-
cibén 152, en el cual las secciones de nficleo son separa-
das por espaciadores que tienen una longitud doble que la
longitud del salignte deseado, y los trozos de elemento de
filtro son luego cortados en un punto a la mitad de la lon-
gitud del espaciador.'

202,- Un procedimiento segiin la reivindica-
cién 12, en el cual las tapas extremas son fijadas al extre}
mo del tubo de filtro para formar un elemento de filtro tu-

bular.

2la,- UN PROCEDIMIENTO PARA FORMAR ELEMEN-

TOS DE FILTRO TUBULARES, MODULARES, A PARTIR DE MATERTAL
FIBROSO TERMOPLASTICO.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

para los fines que se han especificado.

" Esta Memoria consta de cincuenta hojas escri-

*

tas a mlquina por una sola cara.
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