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(57) Rezumat: Inventia se referd la niste
elemente filtrante si/sau filtrant-adsorbante,
pentru fluide, destinate retinerii poluantilor din
gaze, lichide, vapori sau aerosoli, si la un
procedeu de realizare a acestora. Elementele
filtrante, conform inventiei, au in component&
un polimer termoplastic inalt molecular, avand
masa moleculard 800.000...2.000.000,
densitatea aparenta 0,2...0,45 g/cm?, alun-
girea la rupere in proportie de 325...450% si
temperatura de topire 125...142°C. Polime-
rul nu curge la atingerea temperaturii de
topire si Tsi mentine proprietétile fizico-meca-
nice si la temperatura de - 269°C, fiind, de
asemenea, foarte rezistent la actiunea
substantelor  chimice. Polimerul poate fi

utilizat si in amestec cu diferite materiale
adsorbante si/sau neadsorbante. Procedeul
de realizare a elementelor mentionate consta
in turnarea in matrite a polimerului sub forma
de pulbere clasatad granulometric in functie de
porozitatea doritd. Matritele sunt incalzite la
0 temperaturd de 125...142°C, iar pulberea
este supusa unei presiuni constante, de
1...50 kgf/cm?®, in mod continuu, timp de
2...8 h, matrita fiind apoi récita, iar materialul
presat fiind supus unor prelucrari mecanice,
pentru obtinerea formei finale. Elementele
astfel obtinute pot retine poluanti cu
dimensiuni cuprinse intre 0,0001 si 0,5 mm.
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Inventia se referd la niste ele-
mente filtrante si/sau filtrant-adsor-
bante, pentru fluide destinate retinerii
poluantilor din gaze, lichide, vapori, aero-
soli, si la un procedeu de realizare a a-
cestora.

In scopul purificarii gazelor si lichi-
delor sunt cunoscute elemente filtrant-
absorbante, cu structura bloc, poroasa,
alcdtuite din amestecuri de materiale
avand caracteristici adsorbante, sub
forma de granule sau pulberi sinterizate
termic, cu un liant format din pulberi de
polimeri termoplastici cu granulatie
diversa, intr-un anumit raport de ames-
tecare, volumetric si optional, cu un lu-
brifiant.

Pentru obtinerea elementelor fil-
trant-adsorbante este cunoscut un pro-
cedeu care prevede folosirea polimerilor
termoplastici, ca lianti, acestia avand
proprietatea de a curge, in procesul de
sinterizare, prin aducere in stare de to-
piturd, ducand la realizarea unor peli-
cule, care formeaza o retea ce cuprinde
in ea si particulele de materiale adsor-
bante, acest fenomen determinand aco-
perirea unei bune parti a materialului
granular, adsorbant, cu o peliculd de
polimer, care duce la o scadere destul
de importantd a caracteristiclor initiale
ale materialelor adsorbante. De aseme-
nea, in proces se foloseste si un lubri-
fiant. In plus, realizarea unor elemente
filtrante, numai prin folosirea unui singur
component, fara alte adaosuri, nu este
posibild prin acest procedeu.

Problema tehnica, pe care o re-
zolva inventia, consta in realizarea unor
elemente filtrante si/sau filtrant-adsor-
bante, cu o suprafata activa mare si cu
capacitate mare de retinere a poluantilor
fizico-chimici si bacteriologici, din orice
tip de fluid, In conditiile unui consum re-
dus de material adsorbant.

Praoblema este rezolvata cu niste
elemente filtrante si/sau filtrant-adsor-
bante, care au in componentd un poli-
mer termoplastic cu masa moleculara
foarte mare, cu indice de curgere
Og/ 10 min, cu proprietatea de “autoun-
gere”, care nu se poate prelucra prin
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extrudare-suflare, injectie sau alte proce-
dee obisnuite si care poate fi utilizat in
proportie de 100%, elemente care pot
fi, monostrat sau multistrat, cu porozi-
tate controlatd, in functie de granulome-
tria particulelor de polimer care alca-
tuiesc stratul respectiv, palimerul termo-
plastic putand fi utilizat, in constructia
elementelor filtrant-adsorbante si in
amestec cu diferite materiale adsor-
bante si/sau neadsorbante, de umplu-
turd, in asa fel, incat, in momentul adu-
cerii la temperatura de topire sau In
apropierea acesteia, sa lege, in mod
superficial, particulele de materiale de
adaos, pastrandu-le astfel, caracteristi-
cile initiale, fizico-chimice si bacteriolo-
gice.

Procedeul de realizare a elemen-
telor filtrante constd in sitarea polime-
rului pe clase granulometrice, dupa care
acestea se toarna in matrite ca atare,
sub forma de pulbere, in functie de poro-
zitatea care se doreste a se abtine, si se
incalzeste, fiind supus unei presiuni con-
stante permanente si mentinut un
anumit timp, in functie de proprietatile
dorite, dupa care matritele care cuprind
elementele filtrante, se racesc, iar ele-
mentele filtrante se supun unor prelu-
crari mecanice, necesare pentru obti-
nerea unor forme mai complicate si a
sistemelor de prindere. Intr-o altd vari-
antd, polimerul sitat pe clase granulome-
trice, este turnat in matritd intr-o anu-
mita ordine de granulatii, dupa care, se
formeaza anumite canale, cu ajutorul
unor poansoane cu diametre din ce in ce
mai mici, care raman in matrita, pe tot
timpul tratamentului termic, se incal-
zeste matrita si se preseaza continuu
continutul, pana intr-o ultima etapa, cand
are loc umplerea finala a elementului si
nu se mai poansoneaza, urmand sa se
faca o incalzire si o presare continua, fi-
nala, pentru obtinerea porozitatii dorite,
dupa care se raceste si se prelucreaza
mecanic, procedeul putand fi realizat cu
acelasi polimer termoplastic si cu di-
verse materiale de adaos dispuse in
straturi.

Elementele filtrante si/sau filtrant-
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adsorbante si procedeul, conform inven-
tiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- permit o retinere avansata a po-
luantilor fizico-chimici si bacterialogici;

- permit reducerea consumului de
material adsorbant, precum si elimina-
rea lubrifiantului;

- elementele filtrante si/sau fil-
trant-adsorbante pot fi folosite, in medii
corosive si calde, putand fi, de aseme-
nea, regenerate si refolosite.

Inventia va fi prezentata, in conti-
nuare, in mod detaliat.

Elementele filtrante si/sau filtrant
adsorbante pentru fluide, conform inven-
tiei, au in componentd un polimer termo-
plastic, cu masa molecularad cuprinsa,
intre 800000 si 2000000, cu densita-
tea aparenta cuprinsa, intre 0,2 si 0,45
g/cm?, cu alungire la rupere cuprinsa,
intre 325 si 450%, cu temperatura de
topire cuprinsa, intre 125 si 142°C, cu
indicele de fluiditate, O g/10 min,
polimer care nu curge la atingerea
temperaturii de topire, nici chiar sub o
sarcina, de 21,6 kgf, care isi mentine
proprietatile fizico-mecanice si, la -
269°C. Polimerul este foarte rezistent la
actiunea substantelor chimice si nu se
poate prelucra prin extrudere-suflare, in-
jectie sau alte procedee obisnuite. Di-
mensiunile granulometrice ale polime-
rului se recomanda a fi, intre 0,02 si
1,4 mm. Polimerul utilizat poate fi folosit
in proportie, de 100%, pentru elemente
filtrante poroase, simple sau elemente
filtrante poroase, stratificate, cu gra-
dient de porozitate.

Elementul filtrant-bactericid simplu
sau stratificat, se obtine prin acoperirea,
amestecarea, impregnarea cu substante
cu proprietati bacteridice, fie a pulberilor
de polimer de diverse granulatii, inainte
de prelucrarea acestora, fie prin execu-
tarea unora din aceste operatii, direct
asupra elementului filtrant.

Elementul filtrant-adsorbant se ob-
tine, prin amestecarea in masa de pali-
mer termoplastic, de diverse granulatii,
a unor materiale adsorbante si/sau
neadsorbante, de diferite granulatii si
forme precum: cuart, bazalt, tufuri vulca-
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nice, carbuni activi sub forma de pul-
bere, spartura, granule cilindrice si/sau
sferice, schimbatori de ioni, sub forma,
de pulbere sau granule sferice, pulbere
de sticla, diferite materiale plastice ter-
moplastice si/sau termorigide sub farma
de pulbere, spartura si granule etc. In
amestecurile respective, concentratia
polimerului cu masa molecularad foarte
mare, cu indice de curgere O g/ 10 min,
este cuprinsa, intre 1 si 99%, restul
find materiale de umplutura neadsor-
bante, unul sau mai multe, alese in func-
tie de scopul urmarit, dispuse intr-unul
sau mai multe straturi.

Procedeul de realizare a elemen-
telor filtrante si/sau filtrant absorbante
consta in sitarea polimerului pe granu-
latii, cuprinse, intre 0,02 si 1,4 mm,
dupa care, in functie de porozitarea fi-
nald dorita, se toarnd intr-o matritad o
anumitd granulatie sau amestecuri ale
acestora. Se preseaza constant, mate-
rialul in matrita, pe tot timpul tratamen-
tului termic, care are loc la o tempera-
tura cuprinsad, intre 125 si 142°C, la
presiuni cuprinse, intre 1 si 50 kgf/cm?,
presiuni diferite pentru fiecare porozi-
tate. Aceste conditii de temperatura si
presiune sunt mentinute, un timp cu-
prins intre, doud si noud ore. Dupa in-
cheierea acestei operatii, elementul se
scoate din cuptor si se raceste in ma-
trita lent sau brusc, cu apa. Pentru ma-
rirea suprafetei de filtrare si pentru un
contact mai bun fluid-suprafata de fil-
trare, elementul se poate prelucra me-
canic, cu canale interioare sau exteri-
oare, cu caneluri dantelate etc.

In varianta, in care se doreste sa
se obtind mai multe straturi, intr-o prima
fazd, In matrita se introduce un poanson
cu diametrul cel mai mare, iar spatiul ra-
mas se umple cu granulatia cea mai
mare, se preseaza si se face tratamen-
tul indicat anterior, intr-un interval de
timp, cuprins intre o ora si cinci are,
dupad care se extrage poansonul si in
structura formata de acesta se incarca
urmatoarea fractiune granulometrica a
aceluiasi polimer, repetandu-se operatia
de mai sus. Aceleasi operatii se repeta
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pentru cate straturi se doresc a se ob-
tine. Ultimul strat necesitd numai o pre-
sare, fard formare dé canal sau struc-
turad interioara, obtinandu-se in acest fel
elemente filtrante stratificate cu gradient
de porozitate, cu mai multe straturi, care
pot retine poluanti cu dimensiuni granulo-
metrice cuprinse, intre 0,0001 si 0,5
mm.

Prin impregnarea, acoperirea sau
amestecarea pulberilor de polimer, ina-
inte de prelucrarea acestora cu sub-
stante cu propriet&ti bactericide sau prin
executarea unora din aceste operatii a-
supra elementelor filtrante, se pot obtine
elemente filtrant-bactericide, monostrat
sau multistrat, prin aceleasi procedee ca
mai sus.

n cazul elementelor filtrant-adsor-
bante monostrat sau multistrat, fazele
procedeului sunt similare celor descrise
anterior, singura modificare constand in
adaugarea n faza de pregatire a pulberi-
lor de polimer si/sau a amestecurilor
acestora, a materialelor adsorbante si/
sau neadsorbante de diverse granulatii,
fara adaugare de lubrifiant. Amestecul,
astfel obtinut, se toarnd In matrita. Ra-
portul procentual in amestecul polimer-
material adsorbant si/sau neadsorbant
este cuprins, intre 1 si 99% polimer, res-
tul fiind format din materialele de um-
plutura adsorbante si/sau neadsorbante.
Temperaturile la care se incalzesc ma-
tritele cu elementele filtrant-adsorbante,
in ele, nu suferd modificari fata de
procedeul de baza, doar ca timpul de
mentinere in matritd variaza intre trei si
zece ore, in functie de numarul de stra-
turi, de natura si de tipul materialelor de
umplutura, precum si de raportul pro-
centual al amestecurilor. Asezarea stra-
turilor In interiorul matritelor si in compu-
nerea viitorului element filtrant-adsorbant,
este la alegere, in functie de domeniul de
utilizare al viitorului filtru.

_Elementele, astfel obtinute, pat re-
tine poluanti cu dimensiuni cuprinse, intre
0,0001 s 0,05 mm.
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Revendicari

1. Elemente filtrante si/sau fil-
trant-absorbante pentreu fluide, mono-
strat sau multistrat, caracterizate prin
aceea ca pot fi realizate, in proportie de
100%, dintr-un polimer termoplastic,
avdnd masa moleculara 800000...
2000000, cu densitatea aparenta
0,12...0,45 g/cm?, alungirea la rupere,
in proportie, de 325 si 450%, tempera-
tura de topire 125...142°C, indicele de
fluiditate, O g/10 min si granulatia
0,02...1,4 mm, polimer care nu curge
la atingerea temperaturii de topire, nici
chiar sub o sarcing, de 21,6 kgf, men-
tindndu-si proprietatile fizico-mecanice
pana in jur, de - 269°C.

2. Elemente filtrante pentru fluide
si/sau filtrant-absorbante, conform re-
vendicarii 1, caracterizate prin aceea
ca pot fi realizate in varianta filtrant-bac-
tericida, prin acoperire, amestecare, im-
pregnare, etc., cu substante cu pro-
prietati bactericide, a pulberilor de po-
limer de diverse granulati, inainte de
prelucrarea acestora, sau prin executa-
rea unora din aceste operatii, direct asu-
pra elementulur filtrant.

3. Elemente filtrant-adsorbante,
conform revendicarii 1, caracterizate
prin aceea ca, polimerul termoplastic
poate fi turnat in amestec, cu materiale
adsorbante si/sau neadsorbante de dife-
rite granulatii si forme precum, cuartul,
bazaltul, tufurile vulcanice, carbunii activi,
sub forma de pulbere, spartura, granule
cilindrice si/sau sferice, schimbatorii de
ioni, sub forma de pulbere sau granule
sferice, pulbere de sticla, diferite mate-
riale plastice termoplastice si/sau ter-
morigide, sub forma de pulbere, spar-
turd si granule etc., amestec, in care
concentratia polimerului poate fi in pro-
portie, de 1...99%, restul find materiale
de umpluturd adsorbante si/sau nead-
sorbante, monostrat sau multistrat.
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4. Procedeu de realizare a ele-
mentelor filtrante si/sau filtrant/ adsor-
bante, conform revendicarilor 1...3, ca-
racterizat prin aceea ca dup3 sitarea
si clasarea granulometrica a polimerului,
acesta se toarna in matrite, sub forma
de pulbere, in functie de porozitatea fi-
nala dorita cu o anumita granulare sau in
amestecuri de granulatii diferite, dupa
care, sub o presiune constantd de
1...50 kgf/cm? mentinutd timp, de
2...9 h, se incalzeste la o temperatura,
de 125...142°C, matrita fiind apoi, ra-
citd lent sau brusc, urmand ca mate-
rialul sa se supuna unor prelucrari meca-
nice, pentru obtinerea formei finale.

9. Procedeu, conform revendicarii
4, caracterizat prin aceea ca, in cazul,
in care se doreste ca din acelasi poli-
mer, dar cu granulatii diferite, s& se
toarne doud sau mai multe straturi, cu
porozitati diferite, intr-o prima faza, in
matrita se introduce un poanson cu dia-
metrul cel mai mare, iar spatiul ramas
se umple cu pulbere cu granulatia cea
mai mare, se preseaza si se face trata-
mentul termic corespunzator, ntr-un in-
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terval de timp de 1...5 h, dupa care se
extrage poansonul si in structura for-
mata de acesta, se incarca urmatoarea
fractiune granulometrica a aceluiasi po-
limer, repetandu-se operatia pentru cate
straturi se doresc a se obtine, ultimul
strat necesitand numai o presare, fara
formare de canal sau structura interi-
oara, dupa care elementul filtrant multis-
trat, astfel obtinut, poate fi supus unor
prelucrari mecanice ulterioare.

8. Procedeu, conform revendicari-
lor 4 si 5, caracterizat prin aceea ca,
in faza de pregatire a pulberilor de poli-
mer si/sau a amestecurilor acestora, se
adauga materiale adsorbante si/sau
neadsorbante de diverse granulatii, farg
adaugare de lubrifiant, intr-un raport
procentual, palimer-material adsorbant
si/sau neadsorbant, de 1...9 %, restul
fiind format din materiale de umplutura
adsorbante si/sau neadsorbante, dupa
care urmeaza tratamentul termic si pre-
sarea timp, de 3...10 h, in functie de nu-
marul de straturi, de natura si de tipul
materialelor de umplutura, precum si de
raportul procentual al amestecurilor.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Zamfir Nicolae

Examinator: ing. Spataru Magdalena

Editare si tehnoredactare computerizata - OSIVI
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