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1

Predmetom vynélezu je kontinuitng spd-
sob a zariadenie na filtr4ciu tavenim termo-
plastickych materidlov nekonetnym filtrad-
" nym pésom s nitenym pohybom, v ddsledku
ktorého sa nepreirZite obnovuje filtraény
povrch sita a zabezpeluje sa konStantny
tlakovy spdd a tym aj k’on§tantné pod-
mienky pri spracovdvani - {filtrovanych
tavenin termoplastick§ch materidlov, ¢o je
d6le#ité najmi pri vyrobe vldken a fo6lii.
- ¥olie a vldkna z termoplastickych materi-
dlov st velmi jemné utvary. Ich vyroba si
‘vyZaduje velmi homogenné a &isté polymé-
ry, lebo v opafnom pripade dochédza k
réznym vyrobnym poruchém, ktoré maji za
nésledok zhorSenie ich kvality a najmd ich
spracovania, Filtrdciou tavenin termoplas-
tickych materidlov sa zlepSuje kvalita roz-

nych disperzii, najm#d farebnych koncentré-.

tov a tym se znadne ovplyvni aj d'al§1 prie-
" beh ich spracovania. -
- Dnes sa najdastejSie filtrdcia prevadza

preruSovanym postupom, t.j. tak, ¥e po.up-

chat{ &i zaneseni filtran§ch, napriklad ko-
vovych tkanin sa prerudi vyrobny proces a
filtratné tkanina sa vymeni. Takjto sposob
filtrdcie mé vela nedostatkov. Znamend to
v kaZdom pripade Casovd stratu a teda aj
finan&nd stratu. Vyrobny proces neprebie-
ha za rovnak§ch podmienok, nakolko so
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stupiiom upchdvanla sita narastd v zariade-

ni tlak, o najm4 pri kontinuitnych vyrobach

_ovplyvﬁuje nepriaznivo kvalitu. Napriklad

pri vyrobe pigmentovych koncentritov so
stipanim tlaku v zariadeni sa meni ich kva-

lita o do stupiia rozdispergovania a vysled-

kom vyroby je nehomogenny koncentréat ¢o
do farbiacej vydatnosti a tak aj kvality fa-
rebného vldkna. Pri vyrobe vldken s naras-
tanim tlaku na filtri dochddza ku zmendm
téinnosti ddvkovacich- Cerpadiel a tym ku

‘kolisaniu hrubky vidkna apod.

Z tychto dovodov sa rie¥i problém filtra-
cie Ingmi spésobami, a to filtrdciou pri Kto-

‘rej sa vymena filtradného sita robi bez od-

stavenia vyrobného zariadenia. V tychto
pripadoch filtratné zariadenie pozostdva z
dvoch filtranych  elementov upevneng§ch
na nosii, z ktorych jeden filter je v pre-.
vadzke, kym druh§ sa vymieiia. Pri znedis-
teni a tym stipnuti tlaku presunie sa nosit
filtratnych &lenov do opatnej polochy a v
tomto okamihu dochddza k velkym tlako-
vym stratdm-nérazom.

Daldtm zdokonalenfm je systém kde sa
ventilom usmeriiuje priad taveniny na jeden
z filtratnych &lenov.

Pri spracovdvani menej nédroinych mate-
ridlov ofistenie zanesengych filtradnych sit
sa urobi c‘fastou prefiltrovaného materiély,
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.ktolr\]' pradi opa&nym- smerom a éiasto&ky
zachytené na filtra¢nom site se odplavia zo
zariadenia a tvoria odpad spracovévaného—
—Tfiltrovaného materiglu.

Uvedené systémy maji okrem velkej prac-
nosti aj tu nevyhodu, %e vyrdbny proces ne-
prebieha -za kon3tantnych tlakovych pod-

‘mienok. Tieto nedostatky riesi zariadenie po- -

dla pat. DE 1611 132, podla ktorého filtrad-
né sito vo forme pésu prechddza priefne

~na prechod filtrovanej taveniny. Filtraény

pés sa plynule alebo etapovite postiva a
tym sa obnovuje filtra&nd plocha. Filtra&ny
pds prechddza nepretrZite zariadenim od
vstupu po vystup bez pouZitia nateného po-
sunu, a tfm k plynulému vytvdraniu upché-
viok na oboch strandch filtradného zaria-

denia v tak zvanych komordch. K spevilo- -

vaniu dochddza tym, Ze tieto komory si
chladené. Ak tavenina na vychéddzajice] a-
lebé- vstupnej-8asti komory, ktorou prechéd-
za filtratny pds tlplne stuhne pssom sa ne-
da vobec posivat. Potom treba v dalfej &as-

ti vstupne]j.a vystupnej komory polymeér zno- .

Podla pat. FR 2 332 113 sa pouZiva zhodné
zariadenle aZ na to, %e sa komory striedavo
chladia a -zohrievaji a posun filtradného
pésu sa realizuje a¥ po vyhriati- upchévok
na teplotu topenia filtrovaného.termoplas-
tického materidlu. Posun filraéného pésu v
tomto pripade je periodicky a ndteny.

Systém filtrovania tavenin podla patentu '

DE 1611132 sa osved&il len u tavenin ter-
mriplastickych materidlov so $irokym rozsa-
. hom tepldt topenia — mékknutia, ako je na-

priklad polyetylén, a, to v tych pripadoch,

kedy se filtrovali velké objemy taveniny, t. i.
boli vysoké filtrované objemy za jednetku
Casu. Pri malych prietokoch filtrovaného
m~=teridlu totiZ nedochédza k samovolnému
posunu- filtragného pésu a preto bolo nutné
pcaZit nidteny odtah, ako je to uvAdzané v
pat. FR 2332 113. -
- 17 izotaktickych polyolefinov je nastave-
niz vhodnych podmienock velmi obtiaZne a
u polymérov s pomerne ostrym bodom ta-
venia je takmer nemoZné.
Tento nedostatok odstraifiuje tento vyné-
lez, ktorého podstatou je to, Ze taveniny ter-
‘moplastického materidlu, ktory sa tuhnutim
z-mr“s’fuje, sa pretlda cez nitene a kontinu-
itne sa postivajici filtra&ény pés, ktory pried-
ne prehradzuje tok filtrovanej taveniny. Vo
vystupnom §trbinovitom vodiacom kangli pre
flltraényr pés je filtrovany materidl chlade-
ny postupne vo smere postupu filtradného
pédsu zo zariadenla a vo vstupnom vodia-
com kanéll je filtrovany materidl chladeny
postupne v smere proti postupu filtragného
péasu, CiZe smerom k okraju pre vstup pé-

su do vodiaceho kanéla. Chladenie taveniny

filtrovaného materidlu je aZ na teplotu tuh-
nutia spracovdvaného materilu, &im tento

materidl stuhne, postupne sa v ddsledkw

zmrStenia a zbiehavosti stien komory odlu-
Puje od stien vodiacich kanédlov, &m_sa u-

4

) moZnu]e nepretrzity posun filtra®ného pésu

a tak obnovi sa ast &innej plochy. v prieto-
kovom kanéli pre filtrovand taveninu termo-
plastického materiglu.

Navrhovany spdsob kontinuitného filtro-
vania tavenim ‘termoplastickych materiéloy’
umoZiiuje zariadenie podla vynédlezu, ktoré
pozostdva z filtratného telesa s -prietoko-

-vfm kanélom pre filtrovany material, kto-

ry prietokovy kandl, pripadne pretlahleho
tvaru orientovaného krat$im rozmerom v
smere_posunu filtratného pdsu je v celom
profﬂe prehradény nfttene sa pohybujicim
filtratnym pésom Filtratny pés v prietoko-
vom kandli je z oboch strdn ocbmedzeny per-
forovanymi platiiami z ktorych oporné je o-
patrend za sebou nasledujicimi sdstavami
rovnobeZnych prietokovych drdZok oriento-
vanych v smere posunu filtratného pésu,
priCom prietokové draZky v kaZdej.nasle-
dujdcej stistave-si prevedené aspoii &lastod-
ne v pokragovani rebier vytvorenych medzi
drédZkami ststavy nasledujticej.
Prednostou tohoto 'spdsobu kontinuitnej

- filtracie je, Ze na vstupe a vystupe filtrad-
- ného zariadenia nie
-trovany materidl v zAap#ti ohrievat, aby sa
‘mohlo posunit filtratnym pésom, &im sa

.je treba chladeny fil-

udetr! tepelnéd energia a regulatno—ovldda-
cie zariadenie.

Filtraéné sitoc vo forme filtra&ného p&su
ktory prechéddza naprie¢ toku filtrovanej ta-
veniny je utesnené na vstupe a vystupe 3tr-
binovitych kandlov tuhnticou ‘vysokcviskoz-
nou taveninou termOplastlckého materidlu,
ktory sa filtruje.

ZniZenie prietrhov.filtragného pésu a jeho

- névéddzanie do zariadenla sa dosiahne zni-

Zenim odporu filtra&ného pésu voé&l-pohybu
jednak uvedenymi perforovanymi doskami
a ‘tvarom prietokovych 3trbin — perfordcil
v nich ako aj pretiahlym tvarom prietoko-
vého kandla filtratnej komory:

" Na obrdzku &. 1 je schematicky zndzorne-
né v reze kolmom na filtraény pds zariade-
nie podla vynélezu, kym na obrdzku.&. 2 sd
znédzornené dva rdzne pretiahle tvary priet-
neho rezu prietokcvého kanéla a.orienté-
cla jeho pozdiZneho tvaru vzhladom na po-
sun filtra&ného pasu.

Na obrédzku €, 3 s zndzornené v pédory-
se dve perforované platne opatrené perfo-
rdciou-vo forme dréZok.

Na obrédzku & 1 je schematicky v reze
znézornené zariadenie podla vynéiezu, ako
jeden z moZnych jeho prevedeni, ktoré po-
zostdva z filtratného telesa 10 s ohrevom
13, vo vnutri s prietokovym kané&lom 12
ﬂl’crovaného materidlu, ktor¢ je prieéne pre-
hradeny filtratnym pasom 20. Filtrafny pés - -
20 vchédza do flltra¥ného telesa 10 cez
vstupny $trbinovity vodiaci kanédl 30a a z

neho vychéddza cez v§stupny &trbinovity vo-
" ‘diaci kanédl 30b. Oba vodiace kanédly 30a,

30b- maja vnitorné steny rozbiehajlce sa v
smere posunu filtradného pédsu 20, a sG vy-
bavené chladenim 31 napojenym na nezné-
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zorneny “zdroj chladu., Filtratny péds 20 v
priestore prietokového kandla 12 je obmed-
zeny z kaZdej strany perforovanou platiiou
40a, 40b pre ulahCenie vovAdzania filtrac-
ného péasu 20 jeho podopretie. Na prietoko-

vy kandl 12 prilieha privodné a odvéadzacie

potrubie 11a; 11b taveniny filtrovaného ma-
teridlu. Nuteny posun filtratného pdsu 28
vykonédva odtahovaci ¢len 21 s pohonom 23,
ktorého rychlost je ovplyvilovand ovldda-
cim a regulatnym &lenom 22 v z4vislosti od
- tlaku taveniny v privodnom potrubi ila fil-
frovaného materiélu.

Na obrézku & 2 st znédzornené dva réz- -

ne prevedenia pretiahleho tvaru priefneho
rezu prietokového kanédla 12, ako priklady
prevedenie vyndlezu. Filtracné teleso 10 je
opatrené priebeZnym prietokovym kandlom
12, prehradenym postivanym filtraénym pé-
som 20.

Na obrézku & 3 st znazomené dve preve-
denia opornej perforovanej platne 40a v né-
-ryse. V jednom pripade rovnob&Zné dréZky

]
41 su prevedené v dvoch sustavach A, B v
druhom pripade’v ststavdch troch A, B, C.

Medzi rovnobeZnymi drdZzkami 41 vznikaja
rovnobeZné rebrd 42. DraZky 41 st spojené
vitanim 50 s opa¢nou stranou perforovanej
platne 40.

V pripade dvoch za sebou zaradenych su-
stav A, B Sirka rebier 42 sa rovné $irke rov-
ncbeZnych draZok 41, kym pri perforova-
nych platniach 40a s troma stistavami rov-
nobeZnfch dré¥ok 41 $irka rebier 42 rovné
dvom $irkam rovnobeZngych draZok 41. '

DraZky 41 v nasledujicej sstavy sG za-
radené do pokralovania rebter 42 ststavy
predchédzajicej.

V prikladoch sii uvedené najv;’rhodne]§1e
spésoby prevedenia vynélezu, také kde sa

neprekryvaji priemety pléch dvoch za se-

bou nasledujicich drédZok na filtratnom pé-

. se, pripadne také pripady, kde by nedo3lo k

prekratiu postvaného filtratného pésu plo-
chami dréZok dvoch sdstav za sebou.

PREDMET VYNALEZU

1. Sposob filtrovania tavenin termoplas-
tick§ch materidlov zmr§tujtcich sa pri chlad-
nut{, pretld€anim ich cez nitene kontinuit-
ne postvajici sa filtradny péds prietne na
tok filtrovanej taveniny, vyznacujdci sa tym,

e vo vstupnom a vystupnom §trbinovitom’

vodiacom kanéli filraéného pésu, ktory vo-
diaci kandl sa v smere posuvu filtratného
pédsu rozdiruje je filtrovanéd tavenina.chla-
dend postupne v smere k ‘vonkajsim -okra-
jom Strbinovitych vodiacich kandlov aZ na
teplctu pod bodom tuhnutia polyméru, ¢im
sa postupne ‘odlupuje stuhnuty polymér od
stien $trbinovitych vodiacich kanélov, &im je
umoZneny posun filtra&ného pésu.

2. Zariadenije na filtrovane tavenin termo-
plastickych materidlov podla bodu 1, pozo-
stavajice gz filtratného telesa s prietokovym
kanédlom pre filtrovand taveninu prehrade-
nym nitene a kontinuitne sa pohybujacim

filtradnym pésom prechédzajicim z oboch

strén filtratného telesa Strbinovitymi vodia-
cimi kandlmi filtratného pésu, vyznalené
tym, Ze oba vodiace kandly (30a, 30b) pre
filtraény pés (20} sd v smere jeho pohybu -
klinovite rozSirené, priom z oboch strén
filtratného pédsu (20) v prietokovom kanédli
(12} st umiestnené perforované platne (40a,
40b}, z ktorych opornd perforovand platiia
(40a) je oprend za sebou nésledujicimi rov-
nobeZnymi prietokovymi drdZkami (41) o-
rientovanymi v smere posuvu filtracného
pasu (20), priom dr&¥ky (41) kaide] nésle-

“dujucej ststavy (B resp. C) sd prevedeng

aspoli Giastotne .v pokrafovani rebier (42)
vytvorenych medzi dréZkami (41) . sﬁsta-vy
predchédzajicej.

3. Zariadenie podla bodu 2. vyznaéene tym,

Ze tvar prietokového kandla (12) filtrované-

ho materidlu je pretiahleho tvaru orientova-
ného krat$im rozmerom v smere posuvu fﬂ-
tragného pédsu (20).

2 listy vykresov

Severografia, it. p., zdvod 7, Most
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