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"PROCEDDvlIENTO .'PARA FABRICAR FILTROS PARA 

FKIIFICAR 'EL AIRE DE SUSTANCIAS "R-í SUSPEN­

SION"'.

El invento se re fie re  a un f i l t r o  destinado a p u rifica r e l 

a ire , en especial e l  a ire  de la  respiración, de sustancias en 

suspensión,, e l  cual se' compone de papeles, vellones o placas ¿te 

m aterial fib roso , que se disponen en p liegues.vueltos cobré s i  

5 - mismos y entendidos en forma de zigzag alrededor de un centro co­

mún, puniendo este centro ser de forma de' punto, de lín ea  o es­

tar formado.por una pieza su p e rfic ia l de cualquier forma.

Ya se con o cen 'filtros para sustanciuS^en suspensión hechos 

de pliegues anulares dispuestos coaxilmente y lo s  cuales se hacen 

10 . ae un cucurucho de una pieza sin costura por ap licar en capas el 

m aterial sobre un,molde adecuado. ¡Se conocen también f i l t r o s  pa­

ra cuya .fabricación ün cucurucho se corta paralelamente a su ba­

se en a n illo s ,lo s  cuales se entrelazan luego entre s i-d e  t a l  mo­

do y se unen nuevamente entre s í  a lo largo Ae su s.su perficies 

pp lia re s  lim itantes', que .sé. Obtiene .un cuerpo ondulado en a n il lo s . 

La fabricación de ambas ciases de f i l t r o s  lle v a  consigo inconve­

nientes . La producción de la  primera clase conocida de. f i l t r o s  

supone someter e l m aterial a esfuerzos mecánicos elevados, lo  que 

produce muchos desperdicios y  - ocasiona una inseguridad considera-



'ble respecto a l rendimiento del filtro ;acabad o. En e l  segundo - f i l ­

tro  conocido se tiene un gran número de costuras de unión,, cuya 

producción requiere un consumo considerable de tiempo. Además, 

los numerosos puntos de unión de lo s diversos elementos del cono

no sirven para la  f i lt r a c ió n .

El invento se re fie re  a un nuevo procedimiento para la  fa­

bricación de estos f i l t r o s ,  e l cual consiste en que una o varias 

piezas.planas a modo de sector se proveen de pliegues extendidos 

paralelamente a l  borde, y per unión de sus cantos la te r a le s .r e ­

ciben le, forma de un f i l t r o ' anular continuo. Los f i l t r o s  redon­

dos se hacen preferentemente de una pieza central esp ecia l y  de 

dos porciones exteriores en forma de sector; en lo s f i l t r o s  ova­

lados puede presoindirse de una pieza cen tra l.e sp ecia l. El nuevo 

procedimiento tiene frente* a las  clases conocidas de ejecución 

la  ventaja de una mayor sen cillez, y perfección y por eso se pres­

ta mejor para la  fabricación en masa. Una explicación más deteni­

da de este método y de lo s f i l t r o s  fabricados según é l  se encon­

trará en la  siguiente*explicación.

la  figura 1 presenta una sección.transversal por e l f i l t r e  

dibujado en planta en la  figura 2, e l cual se compone -re pliegues 

anulares dispuestos coaxilmente alrededor o.e la  pieza cen tra l &. 

Transversamente a l  mismo y alrededor de -la pieza central se .-ex­

tiende la  costura b, c., d, e,. Las.dos porciones exteriores se ob­

tienen partiendo para cada una de un trozo de* papel de mi sector 

de an illo  c ircu la r, cuya longitud exterio r en é l arco corresponde 

a .la  sem iperiferia exterior del f i l t r o  acabado.

' 'La figura ó presenta dos.sectores de a n illo  c ircu lar de esta 

clase, como los. que sirven en la  fabricación del f i l t r o  como cor­

tes para la s  piezas exterio res. Los puntos b, c., d, e_, correspon­

den a los puntos de igu ales .designaciones en .la figura 2. la  lon­

gitud de la  lin ea  b,- c, ^ ¿, e., corresponde a la  longitud de los.
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cantos 'de lae ondulaciones extendidos entre los dos puntos. La 

pieza*central a puede cortarse en uno de la s  dos piezas la tera ­

le s .  Su inserción" tiene por. objeto ev ita r d ificu ltad es, en la s 'ju n ­

tas e inseguridades, la s  cuales se presentan cuando lo s pliegues ,. 

se ponen muy estrechos en o l centro¡. El mismo plegado se prepa­

ra 'prensando o doblando de antemano, e l papel a lo  largo d e 'las  

lín eas'd e trazos, y.luego se re a liza  apretando .las partes en. e l 

sentido de las flechas rad ia les, con lo cual se acercan mutuamen­

te lo s  parpa do puntos b y  ,c ó d y e. Finalmente las. dos..mitades 

so colocan juntas sobre un molde a u x ilia r  correspondiente exac- 

-tsmente a la  forma deí f i l t r o  de ta l  modo que lo s cantos previs­

tos .para la  unión queden exactamente a 'tope, y  luego con auxilio  . 

de una masa adecuada se uñen herméticamente entre' s i  y con la  p ie­

za cen tra l. , . '

Las figuras 4a hasta c presentan una sección longitudinal, 

Uña planta y-una sección transversal por un f i l t r o  esencialmente 

ovalado con pliegues.extendidos.alrededor de la  lín ea  central k , l .  

Aquí se ha renunciado a la  pieza cen tral. El r i l t r o .s e  compone 

de dos mitadLés, cuya forma se reproduce en la  figura 5 . Al sector 

circu lar k, 1 , h, se unen las dos piezas rectangulares g  i  k 

y  f  h k g  g* Los puntos de la  figura p designados por la s  le tra s  

.f  hasta 2 ;corresponden a los puntos de igual designación en al 

f i l t r o  ya -'completamente plegado según la  figura 4c, e l  cual tam-. 

bión se:.'forma .por apretar, los dos' cortes según la  fig u ra  $ en e l 

sentido de las  flechas dibujadas. Sería también- posible oonstiuir 

por el procedimiento f i l t r o s  esquinados, por ejemplo, de ó ú 8 

v ó rtice s. -

Guando lo s  pliegues están muy juntos es a veces conveniente 

e l  que la  costura no se e:otienda a lo  largo de una lín ea  recta  

ñor 61 cuerpo del f i l t r o ,  sino más'bien, como indican, las  figuras 

ba-óc lle v a r la  sobre e l mismo filtró .se g ú n  una lín ea  quebrada o



. curva. Esto tiene la  ventaja de que los puntos gruesos eventual­

mente originados por lo s de unión quedan desplazados entre s í .  

Según la  figura 6a la  costura sa lta  cada vez un pliegue y  después, 

8$ antes de atravesar lo s  pliegues inmediatos se extiende un peque­

ño trozo a lo largo de la  lin ea  doblada de los pliegues anulares. 

Según lá  'figura 6b la  misma variación en la  dirección de l a  l i ­

nea de la  costura se re a liza  ya después de cada medio pliegue. 

Finalmente la  figu ra  óg. ilu s tr a  e l  modo de lle v a r  la  costura en 

§'C . forma de curva esp ira l a través del f i l t r o . '  ,

En lugar de una capa f iltr a n te  pueden también a l mismo tiem­

po plegarse y unirse dos papeles superpuestos, con preferencia 

los' que son de compacidad .escalonada. Si, por ejemplo, antes del 

plegado en e l papel f i lt r a n te  propiamente t a l  se coloca una del- 

'.95 gaña guata o un papel de anchos poros, se obtiene una forma con­

veniente de unión de- f i l t r o s  preliminares y principales de grdn 

su perficie  la  cual puede obtenerse en la misma operación.

Por su parte la  costura puede efectuarse de diversos modos* 

Con preferencia como, medio de. unión se emplea una disolución o 

100 emulsión de goma, viscosa, autovulcanizante, hecha, por ejemplo,

utilizando lá te x  de caucho, sustancias de relleno,y,dado e l caso, 

medios humectadores, emulsión que fácilmente penetra en e l  papel, 

rellen a la  costura y  después de secarse y s o lid ific a r s e , y , dado 

e l caso, después de vo lverla  a calentar, une entre s í  io s  bordes 

10b herméticamente. La aplicación de esta disolución puede efectuar­

se por ambas caras y  s i  se trata  de un plegado muy estrecho, todo 

el pliegue puede 'bañarse con e l  medio de junta en e l  ancho de la  

costura. Otro medió de unión lo  constituyen las disoluciones re­

blandecidas de esteres de celulosa en disolventes'orgánicos.

110 Los pegamentos tanto de goma como de celulosa se aplican con pre­

ferencia con au xilio  de una boquilla plana ranurada en e l  punto 

de la  costura entre los pliegues del f i l t r o  y desde abajo*hacia
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arriba se extiende sobre e l punto que se ha de unir o se u t i l is a

para bailar todos lo s p liegues. Además como masas de junta se pres­

i l i  tan también mezclas de goma con resinas y asfaltos,-q ue se reblan­

decen en caliente y se vuelven a s o lid if ic a r  después de aplicadas. 

También por úna o por la s  dos caras pueden ap licarse sobre los

puntos de costura t ir a s  de collona o s ig ila re s  y comprimirse fuer- 

- temente después do.hemedeciti .s con un disolvente adecuado, por 

120 ejemplo, acetona,'o también se pueden ap licar sobre Id costura 

tira s  de papel, te la  o -sim ilares, embadurnadas de un''material 

termoplàstico y prensarse firmemente después.de calentadas, fue­

go la  costura puede, también recubrirse por la  cara - superior.y la  . 

in ferio r por t ir a s  de chapa, exactamente-adaptadas a la  forma de-

los pliegues y obtener una unién hermética por prensarlas por arri-
'4 ' - .

ba. y a b a j o . p r e s i ó n  necesaria 3obre' la s  t ir a s  que actúan como

muelles o.lafías puede producirse por montar e l  f i l t r o  entre la .  

restante .carga del miaño y la  tapa..bajo la  tensión correspondiente.

Finalmente otra forma de unién consiste en agregar, a l e  largo- 

Ipü de' las  u lte rio res  .costuras de.unién unas t ir a s  estrechas a l  cor­

tar las  partes, t ir a s  que sirven para pegarse a solapa. E s ta s .t i­

ras se comprimen con preferencia antes d el plegado a una mitad del 

espesor del m aterial, de suerte que a l colocar las  partes sobre.

un m olde.auxiliar correspondiente a la  forma d el f i l t r o  sea fá c i l

1.55. colocar unos sobre otros lo s  bordes o cantos embadurnados con e l  

pegamento, y  luego aplicando una pieza prensadora conveniente a. 

modo de peine se prensa la  costura.

Para asegurar lo s pliegues en .su p o s ic ió n  recíproca se pue­

de colocar sobre el canto 'superior o in fe r io r  de lo s  mismos una 

140 te la  m etálica 9 ó sim ilar que. se una con e l papel mediante un pe­

gamento. - '



Se reivindica como nuevo y tte propia invención:

.1 .-  Procedimiento para imbricar .'f i ltro s  de sustancias en 

14$ suspensión destinados a aparatos antigás y sim ilares', lo s  cuales 

se componen de pliegues anulares concéntricos de forma en zigzag 

en su sección transversal, hechos de papel o. láminas de m aterial 

'f ib ro so ca ra cte riza d o  por que uno o varios trozos planos y en 

forma de sector de m aterial se proveen ¿e pliegues extendidos, pa­

lpo ralelemente a l borde y  reciben la  forma de f i l t r o  anular continuo

gracias, a unirse sus cantos la te r a le s . '
' *

2 .-  Procedimiento pare, fab ricar f iltr o s 'p a r a  sustancias 

en suspensión, de forma reuonda, he.cho según lo  reivindicado en 

él punto 1 ,  caracterizado por que se. compone de una pieza central 

1$5 plana preferentemente redonda y  de dos trozos la te ra le s  plegados, 

los cuales se unen entre s i  por medio de dos costuras extendidas 

hacia e l centro del f i l t r o .

Procedimiento, para fab ricar f i l t r o s  para sustancias en' 

suspensión de forma esencialmente ovalada, hecho según lo  r e i-  

l6c vindicado en e l  punto 1 , caracterizado por que se compone de dos

trozos plegados unidos entre s i  mediante una costura extendida por 

e l centro del f i l t r o ,  trozos cuyos pliegues paralelos circundan 

un centro l in e a l.

4 . -  Procedimiento para fab ricar f i l t r o s  para sustancias 

16$ en suspensión según lo reivindicado en lo s puntos 2 y carac­

terizado por que desde el centre.del f i l t r o  a l borde se extiende 

ía ' costura de unión según una lín ea quebrada o curvada y en espe­

c ia l  según una lin ea e sp ira l.

Procedimiento para fab ricar f i l t r o s  para sustancias' en 

qyo suspensión según lo  reivindicado en lo s  puntos 2 a 4 , caracteri­

zado por que la s  costuras se.M een .herméticas' oon a u xilio  de l í ­

quidos, por ejemplo, mezclas autovulcanizantes de lá te x , viscosos



y que por sacado, coagulación o so lidificación.proporcionaúna na­

sa sólida e lá s t ic a . . ' .

17$ . Procedimiento para fab ricar f i l t r o s  para sustancias en

suspensión según lo  reivindicado en lo s  puntos 2 a 4 , caracterizado 

por que la s  costuras se pegan a salapa mediante bordes salien tes 

previamente.prensados.-

7 .-  Procedimiento para, fabricar f i l t r o s  para sustancias en

130 suspensión según l o  reivindicado en los puntos- 2 a 4 , ca racteri­

zado por que.las costuras se recubren p or.la  cara superior e in ­

fe rio r  de t ir a s  de chapa-y se unen hermót i  cemente por compresión, 

-con preferencia por montarse bajo tensión entre la  capa-y la  de­

más carga.

135 8 .- Procedimiento para fabricar f i l t r o s  para sustancias en

suspensión según.lo'reivindicado en lo s  puntos 2 a ?, caracteriza­

do por auefpafa asegurar la  distancia entre lo s  pliegues se . coloca 

por'encima y por debajo d el f i l t r o  una te la  metálica 0.sim ilar-y 

se une con dicho f i l t r o  con..auxilió de ún. pegpnento..

Esta patente recae sobre T̂ROOEDBálll'-ilO BdR&. E&BRICAR FILTROS 

rÓRUICnií LL nliln D.u tu ulfd. tino ni Su Qjj , c oiuo queda

descrito en la  presente -Memoria, caracterizado en la  anterior 

Nota y representado en los'adjuntos Dibujos.'

Madrid, de Julio ¡le 1$42.
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