
(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】重畳繊維ストランドまたは構成要素で形成されたバックタイプの液体用ろ過フィ
ルタのろ過要素の均一性、ろ過効率とろ過要素強度の改善を図る。
【解決手段】熱可塑性材料をノズルから放出し加熱気体を供給しながら巻き取りその気体
の圧力と温度を変化させることで、濾過要素の液体流を最初に受ける側の繊維ストランド
の太さに対して濾過要素の液体流が出る側の繊維ストランドの重畳繊維のストランドの太
さ徐々に細い太さに重畳し成形する。
【選択図】なし
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 側 壁 部 を 備 え る 濾 過 要 素 で あ っ て 、 前 記 側 壁 部 が 前 記 要 素 を 通 過 す る 液 体 流 が 最 初 に 接
触 す る 第 １ の 側 と 前 記 液 体 流 が 前 記 要 素 を 出 る 第 ２ の 側 と を 有 し 、 前 記 側 壁 部 が 重 畳 繊 維
ス ト ラ ン ド を 含 み 、 前 記 側 壁 部 第 １ の 側 の 前 記 ス ト ラ ン ド が あ る 太 さ で あ り 、 前 記 側 壁 部
第 ２ の 側 の 前 記 ス ト ラ ン ド が 前 記 側 壁 部 第 １ の 側 の 太 さ よ り も 大 幅 に 細 い 太 さ で あ る 濾 過
要 素 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 ス ト ラ ン ド が 前 記 側 壁 部 第 １ の 側 か ら 前 記 側 壁 部 第 ２ の 側 へ 横 断 寸 法 が 徐 々 に 変 化
す る 請 求 項 １ に 記 載 の 濾 過 要 素 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 ス ト ラ ン ド が 前 記 側 部 壁 第 １ の 側 か ら 前 記 側 壁 部 第 ２ の 側 に 向 か っ て 剛 性 が 逆 に 変
化 し て 、 前 記 第 １ の 側 に お い て ほ ぼ 剛 性 の 側 壁 部 を 形 成 す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の 濾
過 要 素 。
【 請 求 項 ４ 】
　 ａ ． 気 体 圧 に よ っ て ノ ズ ル を 介 し て 熱 可 塑 性 材 料 を 放 出 し て 繊 維 材 料 の ス ト ラ ン ド を 形
成 す る ス テ ッ プ と 、
　 ｂ ． 前 記 ノ ズ ル か ら の 放 出 前 に 前 記 材 料 を 加 熱 す る ス テ ッ プ と 、
　 ｃ ． 前 記 繊 維 材 料 の ス ト ラ ン ド を 前 記 濾 過 要 素 の 側 壁 に 形 成 す る ス テ ッ プ と 、
　 ｄ ． 前 記 ス ト ラ ン ド の 太 さ を 変 化 さ せ て 、 前 記 ス ト ラ ン ド の よ り 太 い も の が 前 記 濾 過 要
素 の 前 記 要 素 を 通 過 す る 前 記 液 体 流 が 最 初 に 流 通 す る 側 に な る よ う に す る ス テ ッ プ と を 含
む 、 濾 過 要 素 を 形 成 す る 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 ス テ ッ プ ａ が 、 前 記 ノ ズ ル を 通 過 す る 前 記 気 体 圧 を 変 化 さ せ て 前 記 ス ト ラ ン ド の 太 さ を
変 化 さ せ る ス テ ッ プ を 含 む 請 求 項 ４ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 ス テ ッ プ ｂ が 、 前 記 ノ ズ ル か ら の 放 出 前 に 前 記 材 料 の 温 度 を 変 化 さ せ て 前 記 ス ト ラ ン ド
の 太 さ を 変 化 さ せ る ス テ ッ プ を 含 む 請 求 項 ４ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 ス テ ッ プ ｄ が 、 前 記 濾 過 要 素 の 前 記 要 素 を 通 過 す る 前 記 液 体 流 が 最 初 に 流 通 す る 側 の 前
記 ス ト ラ ン ド の 剛 性 を 変 化 さ せ る ス テ ッ プ を 含 む 請 求 項 ４ に 記 載 の 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ １ 】
「 関 連 出 願 の 相 互 参 照 」
　 本 願 は 、 ２ ０ ０ ５ 年 ４ 月 １ ９ 日 に 出 願 さ れ た 仮 出 願 第 ６ ０ ／ ６ ７ ２ ， ８ ９ ４ 号 の 継 続 出
願 で あ り そ の 利 益 を 主 張 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 本 発 明 は 液 体 用 濾 過 要 素 に 関 し 、 バ ッ グ タ イ プ フ ィ ル タ に 適 用 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 本 発 明 に お い て 濾 過 要 素 を 重 畳 繊 維 ス ト ラ ン ド ま た は 構 成 要 素 で 形 成 し た が 、 ス ト ラ ン
ド は 直 径 ま た は 太 さ が 変 化 し 、 そ の 最 も 太 い も の は フ ィ ル タ の 濾 過 用 液 体 流 を 最 初 に 受 け
る 側 に あ り 、 そ の 最 も 細 い も の は 液 体 が 濾 過 要 素 を 通 過 し た 後 に 出 る フ ィ ル タ の 反 対 側 に
あ る 。 さ ら に フ ィ ル タ の 液 体 流 を 最 初 に 受 け る 側 は 概 し て フ ィ ル タ の 反 対 側 よ り 剛 性 で あ
り 実 質 的 に 非 圧 縮 性 表 面 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 従 っ て 本 発 明 の 目 的 は 経 済 的 な 構 造 で あ る と と も に 効 率 的 な 作 用 を 有 す る 濾 過 要 素 を 提
供 す る こ と で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
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　 本 発 明 の さ ら に 他 の 目 的 は 液 体 用 濾 過 要 素 で あ っ て 、 要 素 の 厚 さ 全 体 に わ た っ て 濾 過 粒
状 物 質 の よ り 均 一 な 分 布 を 提 供 す る 濾 過 要 素 を 提 供 す る こ と で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 の 他 の 目 的 は 以 下 の 説 明 を 読 む こ と に よ り 明 ら か に な る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 明 細 書 に 記 載 さ れ て い る 好 適 な 実 施 形 態 は 包 括 的 で あ る こ と ま た は 本 発 明 を 開 示 の 厳
密 な 形 状 に 限 定 し よ う と す る も の で は な い 。 本 発 明 の 原 理 な ら び に そ の 用 途 お よ び 実 用 性
を 説 明 す る た め に 選 択 し て 記 載 す る こ と に よ り 、 当 業 者 が 本 発 明 を 最 適 に 利 用 で き る よ う
に す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 は フ ィ ル タ バ ッ グ １ ０ と し て 図 に 見 ら れ る よ う な フ ィ ル タ 要 素 を 作 製 す る た め に
用 い ら れ る 装 置 の 以 下 の 説 明 お よ び 機 能 に よ っ て 最 適 に 理 解 し 得 る 。 図 １ に 図 示 す る よ う
に あ る 量 の 材 料 、 好 適 に は ポ リ プ ロ ピ レ ン ま た は 溶 融 且 つ 空 気 乾 燥 さ れ た と き に 単 繊 維 を
作 製 可 能 な 他 の 熱 可 塑 性 材 料 が 、 ホ ッ パ ー １ ４ で 押 出 機 １ ２ 内 に 導 入 さ れ る と と も に ノ ズ
ル １ ６ を 介 し て 供 給 さ れ る 。 複 数 の リ ン グ ヒ ー タ １ ８ は ノ ズ ル １ ６ を 取 り 囲 む と と も に 、
熱 可 塑 性 材 料 が ノ ズ ル を 流 れ る 際 に 液 化 す る の に 十 分 な 熱 を 生 成 す る 働 き を す る 。 ノ ズ ル
１ ６ は 複 数 の 水 平 方 向 に 離 間 し た 吐 出 口 ２ ２ 内 で 終 端 し 、 吐 出 口 ２ ２ を 介 し て 溶 融 状 態 の
熱 可 塑 性 材 料 が マ ニ ホ ー ル ド ２ ３ か ら マ ン ド レ ル ２ ８ へ 向 か う 熱 気 に よ っ て 前 進 し て 溶 融
状 繊 維 ス ト ラ ン ド ２ ０ に な る 。 マ ン ド レ ル ２ ８ は 金 属 、 木 ま た は 同 様 な 材 料 で 形 成 し 得 る
と と も に 、 外 部 構 成 が 作 製 さ れ る フ ィ ル タ バ ッ グ １ ０ の 目 的 形 状 に 類 似 し て い る 。 マ ン ド
レ ル ２ ８ は ノ ズ ル 吐 出 口 ２ ２ か ら の 繊 維 ス ト ラ ン ド ２ ０ の 流 路 内 で 軸 ３ ５ を 中 心 に 回 転 す
る 。 通 常 マ ン ド レ ル ２ ８ は 出 口 ２ ２ か ら １ ～ ３ フ ィ ー ト に 配 置 さ れ る と と も に 一 定 の 速 度
例 え ば ３ ０ ～ ８ ０ ｒ ｐ ｍ で 回 転 す る 。 繊 維 材 料 ま た は ス ト ラ ン ド ２ ０ は マ ン ド レ ル ２ ８ に
到 達 す る と 十 分 に 冷 却 さ れ て マ ン ド レ ル の 周 囲 に 層 状 に 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 で は ス ト ラ ン ド ２ ０ の 直 径 は バ ッ グ １ ０ の 側 壁 ３ ２ の 厚 さ が 増 す に つ れ て 変 化 す
る 。 こ れ は 図 ２ お よ び ３ に 最 も よ く 図 示 さ れ て お り 、 こ こ で フ ィ ル タ バ ッ グ の 側 壁 の 一 部
分 が 図 示 の 目 的 の た め 切 断 さ れ て い る 。 図 ２ に お い て ス ト ラ ン ド ２ ０ が 断 面 で 示 さ れ て お
り 、 最 大 径 ス ト ラ ン ド が バ ッ グ の 内 側 に あ る と と も に 最 小 径 ス ト ラ ン ド が バ ッ グ の 外 側 に
あ り 、 バ ッ グ を 通 過 す る 液 体 流 は バ ッ グ の 内 側 か ら 外 側 に 向 か う 。 図 ３ に お い て ス ト ラ ン
ド ２ ０ の 様 々 な 太 さ が 例 示 的 形 状 で 示 さ れ て お り 、 ス ト ラ ン ド が バ ッ グ の 内 側 か ら 外 側 へ
バ ッ グ を 通 過 す る 液 体 流 の 方 向 に 徐 々 に 細 く な っ て い る 。 こ の よ う に バ ッ グ の 側 壁 の 外 側
周 縁 は そ の ス ト ラ ン ド が よ り 密 集 し て 層 状 に な っ て お り 、 バ ッ グ の 外 側 縁 部 に 近 づ く に つ
れ て 濾 過 度 が 上 が る 。 こ の た め 液 体 か ら 濾 過 さ れ る よ り 大 き い 粒 状 物 質 が 最 初 に バ ッ グ の
内 側 に 近 い フ ィ ル タ バ ッ グ 内 に 取 り 込 ま れ 、 よ り 小 さ い 粒 状 物 質 が バ ッ グ の 外 側 の 近 く に
取 り 込 ま れ る 。 こ れ が バ ッ グ 全 体 に わ た っ て 濾 過 粒 状 物 質 の 均 一 な 分 布 を も た ら す 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 バ ッ グ １ ０ の ス ト ラ ン ド ２ ０ の 太 さ は バ ッ グ の 内 側 に 向 か っ て ５ ０ ～ ２ ０ ０ ミ ク ロ ン に
及 ぶ と と も に 、 横 断 径 は バ ッ グ の 外 側 面 で ０ ． ５ ミ ク ロ ン ま で 徐 々 に 小 さ く な り 、 バ ッ グ
は お よ そ ３ ／ ４ か ら １ イ ン チ の 厚 さ で あ る 。 繊 維 材 料 の ス ト ラ ン ド の 厳 密 な 太 さ ま た は 横
断 径 お よ び バ ッ グ の 厚 さ は 濾 過 対 象 の 材 料 の タ イ プ お よ び フ ィ ル タ バ ッ グ の サ イ ズ に よ り
可 変 で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 フ ィ ル タ バ ッ グ １ ０ の 作 製 時 に は 、 よ り 太 い ス ト ラ ン ド が 最 初 に マ ン ド レ ル 上 に 巻 き 取
ら れ 、 次 い で バ ッ グ の 厚 さ が 徐 々 に 増 す に つ れ て 、 ヒ ー タ ー １ ８ に よ っ て 生 成 さ れ る 温 度
を 上 昇 さ せ て 、 マ ニ ホ ー ル ド ２ ３ で 生 成 さ れ る 空 気 圧 を 増 加 さ せ た 状 態 で 熱 可 塑 性 材 料 を
よ り 溶 融 す る こ と に よ り 、 ス ト ラ ン ド の 長 さ を 長 く す る と と も に そ れ ら の 横 断 径 寸 法 を 減
少 さ せ る こ と が で き る 。 こ の よ う に 溶 融 熱 可 塑 性 材 料 の 温 度 を 選 択 的 に 上 昇 さ せ 、 お よ び
／ ま た は 溶 融 熱 可 塑 性 材 料 を ノ ズ ル を 通 過 さ せ る と と も に ノ ズ ル か ら 前 進 さ せ る 空 気 圧 を
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上 昇 さ せ る こ と に よ り 、 ス ト ラ ン ド が マ ン ド レ ル 上 に 巻 き 取 ら れ て 作 製 さ れ る 濾 過 要 素 の
タ イ プ に 応 じ て フ ィ ル タ バ ッ グ ま た は カ ー ト リ ッ ジ の 側 壁 を 作 製 す る 際 の ス ト ラ ン ド の 太
さ を 選 択 的 に 変 更 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 ま た ス ト ラ ン ド の 太 さ を 変 化 さ せ る こ と に 加 え て 、 溶 融 熱 可 塑 性 材 料 の 温 度 を 変 化 さ せ
、 お よ び ／ ま た は 材 料 を ノ ズ ル を 通 過 さ せ る と と も に ノ ズ ル か ら 前 進 さ せ る 空 気 量 を 変 化
さ せ る こ と に よ り 、 ス ト ラ ン ド の 剛 性 を 増 加 さ せ て フ ィ ル タ バ ッ グ の 内 壁 部 分 ２ ０ ａ が 剛
性 ま た は 硬 質 に な る よ う に す る こ と が で き る 。 通 常 バ ッ グ 側 壁 は バ ッ グ 内 の 液 体 圧 の た め
使 用 中 に か な り 崩 壊 す る 。 こ れ に よ り バ ッ グ の 浸 透 性 お よ び 濾 過 能 力 が 低 下 す る 。 液 体 が
最 初 に 接 触 す る 側 の バ ッ グ の 壁 部 を 堅 く す る こ と に よ り 、 バ ッ グ ス ト ラ ン ド は 濾 過 さ れ た
粒 子 を 捕 獲 ま た は 取 り 込 む ス ト ラ ン ド 間 の 間 隔 ま た は 空 隙 を 提 供 し や す い 。 壁 部 分 ２ ０ ａ
の 奥 行 き は 所 望 の 濾 過 特 性 に 応 じ て フ ィ ル タ バ ッ グ の 全 体 厚 さ を 拡 大 し な が ら も 変 更 可 能
で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ２ ５ ミ ク ロ ン 以 上 の ス ト ラ ン ド 間 の 空 間 ま た は 空 隙 を 有 す る ス ト ラ ン ド で 形 成 さ れ た ほ
ぼ 硬 質 の 壁 部 ２ ０ ａ を 有 す る フ ィ ル タ バ ッ グ 内 で ２ ５ ｐ ｓ ｉ の 液 体 圧 の 場 合 、 バ ッ グ 壁 厚
さ に お よ そ １ ５ ％ 以 下 の 減 少 が あ る と 予 想 さ れ る 。 ま た １ ０ ミ ク ロ ン 以 下 の ス ト ラ ン ド 間
の 空 隙 を 有 す る ほ ぼ 硬 質 の 壁 ２ ０ ａ を 有 す る フ ィ ル タ バ ッ グ 内 で １ ５ ｐ ｓ ｉ の 液 体 圧 の 場
合 、 バ ッ グ 壁 厚 さ に お よ そ ５ ０ ％ 以 上 の 減 少 が あ る と 予 想 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 は 上 記 の 詳 細 に 限 定 さ れ ず 、 添 付 の 特 許 請 求 の 範 囲 内 で 変 更 可 能 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ５ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 濾 過 要 素 を 作 製 す る の に 用 い る こ と が で き る 装 置 の 例 を 示 す 部 分 斜 視 図
で あ る 。
【 図 ２ 】 フ ィ ル タ バ ッ グ の 側 壁 を 形 成 す る 濾 過 ス ト ラ ン ド を 断 面 で 図 示 す る た め に 切 断 さ
れ た バ ッ グ 側 壁 の 一 部 分 を 有 す る バ ッ グ の 形 状 の フ ィ ル タ 要 素 の 側 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 濾 過 ス ト ラ ン ド の 様 々 な 太 さ を 例 示 的 形 状 で 示 す フ ィ ル タ バ ッ グ の 側 面 図 で あ る
。
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