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{57) Rezumat: Prezenta inventie se refera la 88
un procedeu de realizare a placilor din
polimeri, folosite ca suport pentru elementul
filtrant si retea de distributie pentru fluide
vehiculate, constituind componente ale filtrului
care realizeazd micro si ultrafiltrarea ce face
obiectul inventiei cu titlul "Modul de micro si
ultrafiltrare " si la matritele necesare realizarii
acestora. Scopul inventiei este de a introduce
o tehnologie noud a placilor suport fabricate
din polimeri, in vederea realizarii unor module
filtrante ce urmeazad sa fie folosite pentru
depoluarea lichidelor alimentare si
nealimentare. Procedeul presupune realizarea
celor trei tipuri de placi din cauciuc, prin
intermediul a trei matrite de vulcanizare prin
compresie.
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Inventia de fata se refera la un procedeu de realizare a placilor ce intra in
componenta filtrului care face obiectul inventiei cu titlul Modul de micro si ultra filtrare
RO 113438 menit sd realizeze micro si ultrafiltrare, aceste placi constituind suport
pentru elementul filtrant si retea de distributie pentru fluidele care se vehiculeaza prin
filtru, n vederea filtrarii foarte fine si ultrafine a acestora, de asemenea prezinta solutiile
tehnice constructive si tehnologice de realizare a a matritelor cu care se executa aceste
placi.

Sunt cunoscute placi suport pentru elementele filtrante realizate din otel, plastic
sau palimeri, avdnd o geometrie dreptunghiulara sau circulara, realizate prin prelucrare,
injectie sau vulcanizare.

Dezavantajul acestor placi consta in aceea ca realizeaza o retea de curgere a
fluidelor de filtrare care prezinta strangulari si o colmatare neuniforma a elementelor
filtrante.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, este realizarea unor placi din
polimeri ca suport pentru elementul filtrant care permit dezvoltarea unei retele de
distributie si curgere a fiuidului filkrant independenta de dimensiunile filtrului si la care
elementele filtrante se colmateaza uniform; de asemenea aparitia unui defect de
strapungere cu fluid brut sau reziduu si practic nu are nici o influenta asupra regimului
hidraulic pe placa respectiva.

Scopul inventiei este introducerea unei tehnologn noi de realizare a acestor placi
suport, care sa permita realizarea unor module filtrante In vederea curatarii sau
separarii lichidelor alimentare si a altor lichide nealimentate, avdnd un rol important in
depoluarea mediului ambiant. De asemenea, folosirea acestor placi din cauciuc, realizate
in matrite, permite obtinerea unui pret de cost al filtrului, mai mic si o repetabilitate a
geometriei acestor pldci precum si a caracteristicilor fizico-mecanice si chimice.

In scopul realizarii acestor placi suport si de distributie, mai paote fi aplicat si
procedeul de realizare a acestora din inox, prin prelucrari mecanice, individual pentru
fiecare placa.

Unele din dezavantajele acestui procedeu pot fi :

- materialul folosit [mox] este scump ;

- prelucrdrile mecanice aferente fiecarei placi in vederea realizarii retelei de
distributie inglobeaza multd manopera si presupune organizarea unui proces de fabricatie
costisitor ;

- productivitatea pe reper este foarte mica, la realizarea lui trebuind sa contribuie
mai multi operatori care sa-si desfasoare activitatea pe masini-unelte specializate ;

- pierderi mari de material prin debitare si prelucrare ;

- produsul realizat este foarte greu.

Procedeul de realizare a suportului elementului filtrant prevazut cu canale de
distributie a lichidelor vehiculate in vederea filtrarii, din polimeri, Tn matrite, pe tipuri de
suporti, inldturd aceste dezavantaje prin aceea ca se foloseste ca material pentru suport
polimer (cauciuc) aflat in stare plasticd, calitatea acestuia fiind conferita de diverse retete
de obtinere a amestecului, in vederea satisfacerii compatibilitatii cu fluidul ce urmeaza
sa fie filtrat.

Procedeul permite folosirea unei game mari de diverse amestecuri din cauciuc
care sa fie compatibile cu fluidul supus procesului de filtrare.
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Pentru realizarea unui modul de filtrare, sunt necesare trei tipuri de placi suport,
ceea ce implica realizarea a trei matrite diferite din punct de vedere al geometriei
placilor. Astfel ca o matritd va realiza placa suport care transport3 fluidul nefiltrat pe unul
sau mai multe canale in spirald cu diverse geometrii ale acestuia, executate pe ambele
fete, a ll-a matrita realizeazd placa suport cu canale circulare si canale de legatura
variabile, de diferite geometrii in sectiune, menite s& colecteze fluidul filtrat executat pe
ambele fete, a lll-a matritd realizeazd placa de capat care inchide modulul pentru
vehicularea fluidului nfiltrat, iar pe celalalt capat canale menite s& duci la iesirea din filtru
a lichidului nefiltrat care a parcurs spiralele din intreg modulul.

Functie de fluidul ce urmeaza sa fie filtrat, se aleg amestecurile din cauciuc
compatibile cu acesta, astfel ca pentru fluide alimentare se aleg amestecuri din grupa
alimentara, pentru fluide derivate ale petrolului se folosesc amestecuri pe baza de
cauciuc nitrilic, daca filtrarea trebuie facuta la temperaturi de 100 < t < 250°C se
folosesc cauciucuri siliconice, pentru filtrarea fluidelor folosite in activitatea medicala
(transfuzii, perfuzii, dializa etc) se foloseste cauciucul siliconic chirurgical.

Realizarea unei placi suport, cu geometria canalelor specificd tipului de placa
presupune un proces tehnologic, caracterizat prin parametri de vulcanizare
(temperatura, timp si presiune). Acesti parametrii sunt functie de grupa de amestec de
cauciuc folosita si de suprafata activd a matritei. Pentru amestecurile din cauciuc
siliconic n vederea definitivarii procesului de vulcanizare, are loc si un posttratament
ulterior, in incinta termostatatd in vederea stabilizarii proprietatilor fizicochimice.

Semifabricatul sub formé& de rondeld, aflat in stare plastica, dozat prin cantarire
astfel incat sa se realizeze un consum specific mic, este introdus in matrita, dupa ce
aceasta a ajuns la temperatura impusa, matrita este introdusa in presa, unde aceasta
este supusa unei forte care permite realizarea unei presiuni specifice in matrita;
suficientd pentru a realiza curgerea materialului si eliminarea surplusului de material.
Presiunea hidraulicd realizatd de presd este determinatd de conditia ca matrita de
vulcanizare si temperatura sunt functie de amestecul din material folosit, de gradul lui
de accelerare.

~Dupa scurgerea timpului de vulcanizare, se reduce presiunea din sistemul hidraulic
la zero in vederea deschiderii matritei. Cu scule adecvate, operatorul scoate placa din
matritd si o lasa sa se raceasca in aer liber. Urmeaza curdtirea matritei si introducerea
unui nou semifabricat pentru care se pastreaza aceiasi parametri de vulcanizare.

Matritele destinate realizarii placilor suport sunt realizate din niste perechi de placi
de baza in care eventual (sunt montate) niste pastile pentru realizarea canalului axial de
comunicare ntre placi si eventual niste pastile in care sunt practicate canalele placilor
suport, astfel de canale putand fi realizate eventual si in placile de baza.

Placa astfel obtinutd urmeaza sa fie debavurata in vederea finisarii.

Fata de procedeul de realizare a placilor din inox prin prelucrarea fiecarei placi in
parte, procedeul de realizare a acestor placi din cauciuc in matrite asigurd o
repetabilitate a produsului, o productivitate mare si un pret de cost foarte mic.

Se da, mai jos, un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile 1 ... 6
care reprezinta :

-fig.1, sectiune, vedere si detaliu pentru placa suport cu canal in spirald pe ambele
fete, pentru vehicularea fluidului nefiltrat ;
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fig.2, sectiune, vedere si detalii pentru placa suport cu canele circulare cu
comunicatie pe directie radiald, pentru colectarea fluidului filtrat ;

fig.3, sectiune si detaliu pentru placa de capat cu canal in spirala pe una din fete
pentru vehicularea fluidului nefiltrat, iar pe cealalta fata canale de colectare a fluidului
nefiltrat care iese din etajele modului ;

fig.4, sectiune, vedere si detaliu matrita pentru placa suport din fig.1 ;

-fig.5, sectiune, vedere si detaliu matrita de capat pentru placi suport din fig.3.

Realizarea placilor suport pentru elementul filtrant prevdzut cu canale de
distributie in spiralda cu diverse geometrii in sectiune, pentru vehicularea fluidelor
nefiltrate si canale circulare care comunica intre ele prin canale radiale pentru lichidul
filtrat, foloseste ca material pentru suport polimer (cauciuc) aflat in stare plastica, iar in
functie de fluidul de lucru se aleg amestecurile din cauciuc compatibile cu acesta, astfel
ca, spre exemplu, pentru fluide alimentare se aleg amestecuri din cauciuc alimentar,
pentru fluidele derivate ale petrolului, se folosesc amestecuri pe baza de cauciuc nitrilic,
daca filtrarea trebuie facutd la temperaturi 100° < t < 250° C, se folosesc in activitatea
medicald (transfuzii, perfuzii, dializa etc) se foloseste cauciucul siliconic chirurgical.

Procesul tehnologic este determinat de parametri de vulcanizare (temperatura,
timp, presiune) care sunt functie de gupa de amestec de cauciuc folosit si de suprafata
activd a matritei, in incinte termostatate in vederea stabilizarii proprietatilor fizico-
chimice.

Semifabricatul sub forma de rondeld aflat in stare plastica, dozat prin cantérire
astfel incat din matritele din fig.4 - 6 care se afld pe presa de vulcanizat si are deja
temperatura de vulcanizare, urmeaza inchiderea acesteia cu ajutorul presei hidraulice
pana la o presiune in sistemul hidraulic care permite o curgere completd a materialului
n matritd si eliminarea surplusului de material. Dupa scurgerea timpului de vulcanizare,
se deschide matrita, se scoate placa suport si aceasta se lasa sa se raceasca, se curata
matrita cu scule adecvate si se reia procesul, placa astfel obtinutd se finiseaza in
vederea asamblarii in modul.

Matrita conform fig.4, destinata realizarii placii suport cu geometria canalelor de
distributie in spirald, din fig.1, este compusa din niste placi de baza 1, in care se
manteaza prin presare niste pastile 2 si 3 care asigura realizarea canalului axial de
comunicare intre niste placi a, a unor canale b care distribuie lichidul ce trebuie filtrat
intr-un canal sub forma de spirald € generat de spirala practicata in niste pastile 4 si 5.
Niste pastile 6 practicate in placile de bazd 1 menite sa realizeze niste canale de

comunicatie d care colecteaza lichidul nefiltrat ramas dupd parcurgerea spiralei. Niste
stifturi 7 si 8 presate in placa 1 respectiv pastila 2, realizeaza niste gauri e si f folosite
pentru asamblarea modulului. Niste suruburi 9 si 10 fixeazé pastilele 4 si S, respectiv
2 si 3.

Matrita conform fig.5, destinatd pentru realizarea placii suport cu canale de
distributie cu sectiune circulara sau altd geometrie, dispuse concentric, unite prin canale
radiale ca in fig.2, este compusa din niuste placi de baza 11 care, prin geometria lor,
genereaza un canal de comunicatie central g, fiind prevazute cu nervuri circulare h
menite a realiza canale circulare | din placa suport. Niste pastile 12 presate n placile
de baza 11 realizeaza niste canale de comunicatie radiald | in placa suport, prevazute
cu nervurile circulare k care realizeaza in placa suport niste canale de colectare 1 fig.2
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pentru fluidul filtrat sunt prevazute cu doud pastile 13 montate pe nervuri circulare k,
care se pun in contact cu doua stifturi filetate 14 montate intr-una din plécile de baza,
realizeaza canalele m din placa suport, canale care asigura colectarea lichidului filtrat la
iesirea din acesta, prevazute cu stifturile 15 care realizeaza gsuri n prin care trec tirantii
care fac asamblarea filtrului.

Matrita conform fig.6, destinatd pentru realizarea placii suport de capat de canal
in spirald pe una din fete pentru vehicularea fluidului nefiltrat, iar pe cealalts fata canal
de colectare a fluidului nefiltrat, care iese din etajele modululu,i ca in fig.3, este compusa
din niste placi de baza 16, care, printr-o pastila 17, genereaza un canal de comunicatie
central , iar prin nervuri p, genereaza canale de comunicatie r, o pastils 18 presata in
placa de baza, prevazutd cu un canal in spiralad s de diverse sectiuni care genereaza in
placa suport un canal in spirald t comunica cu un canal r si cu un canal u generat de o
nervura v din placa de baza, o pastild z asigura realizarea unor canale de comunicatie
x care permit eliminarea surplusului de lichid nefiltrat spre niste canale ale capacului de
filtru. Niste stifturi 19 asigura realizarea gaurilor de montaj w, iar niste suruburi 20 si
21 asigura fixarea unor pastile 18, respectiv 17, iar o nervura y din placa de baza este
menita sa realizeze un canal circular q ce comunica cu canalele x.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a placilor suport, pentru elementul filtrant si o retea de
distributie, pentru fluidele vehiculate, constituind p&rti componente ale filtrului care
realizeaza micro si ultrafiltrare, caracterizat prin aceea ca, materialul pentru aceste
placi suport, este un polimer in stare plastica, alesi functie de conditiile de lucru dintre
amestecuri din cauciuc compatibile, amestecuri din grupa alimentara, amestecuri pe
baza de cauciuc nitrilic, cauciucuri siliconice, cauciucul siliconic chirurgical, semifabricatul
sub forma de rondela aflat in stare plastica, dozat prin cantarire, este introdus in matrita
la temperatura de polimerizare, urmeaza inchiderea acestora, eliminarea surplusului de

“material din matritd si vulcanizarea, se scoate placa suport si se lasa sa se raceascs,
placa astfel obtinuta se finiseaza in vederea asamblarii.

2. Matrita destinatd realizérii placilor suport, conform procedeului din
revendicarea 1, caracterizata prin aceea ca este realizatd din niste perechi de plici
de baza (1, 11, 16) in care eventual se monteaza niste pastile (2, 3, 17) pentru
realizarea canalului axial (a, 0) de comunicare intre placi si eventual niste pastile (4, 5,
18) in care sunt practicate canalele (c, t} placilor suport, astfel de canale (h) pot fi
realizate in placile de baza (16).

3. Matritd conform revendicarii 2 destinata realizarii plicii suport cu geometria
canalelor de distributie in spirald, caracterizaté prin aceea ca este realizata din placi
de baza (1), in care se monteaza prin presare pastile (2 si 3) care asigurs realizarea
canalului axial de comunicatie intre placi (a), a canalelor {b) care distribuie lichidul ce
trebuie filtrat in pastilele (4 si 5), pastilele (6) practicate n placile de baza (1) menite
sa realizeze canalele de comunicatie (d) care colecteaza lichidul nefiltrat ramas dupa
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parcurgerea spiralei, stifturile (7 si 8) presate In placa (1) respectiv in pastila (2),
realizeaza gaurile (e si f) necesare pentru asamblarea modului, suruburile (8 si 10) care
fixeaza pastilele (4 si 5), respectiv {2 si 3).

4. Matrita conform revendicarii 2, destinata realizarii placii suport cu canale de
distributie circulare, concentrice, cu sectiune circulard sau alta geometrie, unite prin
canale radiale, caracterizata prin aceea ca , este compusa din placi de baza (11) care
prin geometria lor genereaza canalul de comunicatie central (g), prevazute cu nervurile
circulare (h) menite a realiza canalele circulare (I} din placa suport, cu pastilele {12)
presate in placile de baza care realizeaza canalele de comunicatie radiala (j) din placa
suport, prevazute cu nervurile circulare (k) care realizeaza in placa suport canalele de
colectare (1) pentru fluidul filtrat, prevazute cu doud pastile (13) montate pe nervurile
circulare (k}, care se pun in contact cu doud stifturi filetate (14) montate intr-una din
placile de baza, menite a realiza canalele (m) din placa suport, canale care asigura
colectarea lichidului filtrat la iesirea din acesta, prevazute cu stifturile (15) care
realizeaza gaurile {n) prin care trec tirantii care fac asamblarea filtrului.

5. Matrita conform revendicarii 2 destinata realizarii placii suport de capat cu
canal in spirald pe una din fete pentru vehicularea fluidului nefiltrat, iar pe cealalta fata
canale de colectare a fluidului nefiltrat care iese din etapele modului, caracterizata prin
aceea ca este compusa din placile de baza (16) careprin pastila (17) genereaza canalul
de comunicatie (r), o pastila (18) presata in placa de baza, prevazuta cu un canal in
spirale (s) de diverse sectiuni, care genereaza in placa suport canalul in spirala {t) ce
comunicd cu canalul (r) si cu canalul (u) generat de nervura (v) din placa de baza,
pastilele (z) asigurd realizarea canalelor de comunicatie (x) care permit eliminarea
surplusului de lichid nefiltrat spre canalele capacului de filtru, stifturile (19) care asigura
realizarea gaurilor de maontaj (w) suruburile (20 si 21) care asigura fixarea pastilelor
(18) respectiv {17), nervura {y) din placa de baza menita sa realizeze un canal circular
(9], ce comunica cu canalele (x).

Presedintele comisiei de examinare : ing. Mirela Georgescu
Examinator : chim. lliescu Octavian
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