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PATENTE
DE
INTRODUCCIORN

a favor de Don RENE JAUME, de nacionalidad francesa, resi-
dente en Paris (Francia), 1, rue Erlanger, por "PERFECCIO-
BAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MEMBRANAS FILTRANTESH,

.*

MEIIORIA DESCRIPTIVA

Ee ya conocida una membrama filtrante consgtitui-
de por una pared filtrante empotrada por las zonas deses-
das en una materia de estanqueidad que forma junta y pasa
por esasg zonas por entre la;s, mallas de esta pared filtran-

5. te. La pared filtrante puede estar constitulda por una te-
la metdlica o por una tela textid natural o artificial y
puede tener cualquier forma deseade. Igualmente son cono-
cidos diversos procedimientos diferentes de fabricacién
de tal membrana filtrante.

10. Segin un primer procedimiento de ellos, la mem-
brana se confecciona recubriendo una pared filtrante con

un molde pértador del negativo de lag juntas a obtener ¥
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que fama caja, inyectando luego en dicho molde la materia
de hermeticidad que puede estar constitufida por una mate-
ria pléstica.

En una veriante de este procedimiento se escoge
como pared filtrante, unatela de hilos de materia plésti~
ca, de poliamida o superpoliemida, por ejemplo, y 8e in-
yecta como materia para la junta, la propia materia plés-
tica, de forma que no sélo esta materia atraviesa la tela
de una parte a otra, sino que incluso la parte correspor
diente de la tela se funde con la materia inyectada de la
Jjunta para fornar uwon €lla una sola pieza absolutamnente ho-
mogénea.

Segin otro ﬁroéedimiento de fabricacidén, se cortan
de un trozec de materia pléstica, dos collarines de la.mﬁs-‘
ma forma que la junta de hermeticidad a obtener, y se sol-
dan lcs dos por calentamiente por alta frecuencia, luego
de haber interpuesto entre ellos una tela filtiante que
counstituye la pared filtrante.

Sin embargo, s e ha comprobado que este Ultimo pmo -~
cedimiento y las membranas Tfabricadas segin el mismo, no
resultavan s atisfactorias y presentan un cierto mimero de
inconvenientes.

En -primer lugar, al realizar la soldadure termo-
pléstica, la materia de los doscollarines no puede relle-
nar las mallas de la tela y atravesar de una a gtra parte
més que si las mallas son anchas. En el caso en que las
nallas de la tela filtrante son normales, finas o muy fi-
nas, la materia de los dos collarines no atraviesa la tela
de parte a parte y aguéllos no hacen otre cosa que pegarse

a la tela sin fusionarse entre 8{ para formar una pieza
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homogénea., Los dos collarines que forman la junta de her-
meticidad estén expuestos a despegarse y la hermeticidad
marginal de la membrana filtrante no es absoluta.

Bn segundo lugar, la fabricacién de una membrana f£il-
trante segin este procedimiento es complicada y poco ré&pi—
da. Es preciso cortar previanente lcs dos collarines, lwe -
80 colocarlos debida y correstamente por una y ptra parte
de los vordes ge la tela filtrante, efectuar una soldadu-
ra termopléstica y, finalmente, cortar los vordes de la te-
la. ¥l rendimiento de este procedimiento de fabricaciénes
pues Infimo y las membranas.filtrantea as! fabricadas son
de precio de coste relativamente elevado.

Ademés, la soldadura termopléstica implice por uns
parte un calentamiento que deteriora la tela filtrante si
ésta es de materia sintética y, por otra parte, una presién
que deforma congigderablemente los dos collarines que forman
la juusta, aplésténdolos y smmentendo su anchura. Por esta
Yltima razén, no se yuede obbtener una junta de hermetici-
dad de dimensiones y contorno precisos.

Finalmente la soldaduras termopléstica de los dos
collafines no es posible méds que si éstos son de pequefio
espesor (mencs de dos milfmetros).

Por el contrario, el primer procedimiento de fabri-
cacidn resefiado anteriormente, gque counsiste en inyectar
le materia de la Jjunte en un molde apropiado que encierra
la tela filtrante, no presenta estos diversos inconvenien-
tes. Dste procedimiento presenta un cierto mincro de impor-
tantes ventajas, por lo que la presente invencibdn tiene
por objeto unos perfeccionamientos en esteprocedimiento

y en las menbranas filtrantes fabricadas por el mismo.
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Segin un primer,perféccionamiento del procedimien-
to de la fabricacidn de membrana filtrante por inyeccidn
dé la materia de la junta, se efectia un apretado enérgi-
co y conmpleto de las piezas del molde sobre toda la exten—
9ién de las partesde la tela filtrante distintas de las
en que debe ser formada la juhta de hermeticidad.

Sezin otro perfeccionamiento de este procedimien-
to, la tela filtrante de cada membrana\escortada previa—
mente de forma que sus dimensiones sean tales gue sus bor-
des estén situados entre el emplezamientodel contorno in-
terno y el del contorno externo de los bordes de la junia
periférica de hermeticidad a formar.

Segin otro perfeccionamiento, guedan previstos ®go-
bre una de las piezas del.molde, medios para fijacién en
una posicién determimadea de la tela filtrante de cada men -
brana, y luego de colocada une tela filtrante sobre esta
piezae de nolde, la otra pieza es aplicada sobre el conjun—
to j la inyeccién de la materia pléstica de la junta de
nermeticidad se realiza muy répidamenfe Y a gran presibn,
De egsta forma, es posible fabricar en grandes series las
membranas filtrantes, y el molde puede estar estudiado
para fabricar varias membranas filtraentes dirante cada
operacién.

Segin otro perfeccionamiento, se da a dicha junta
de hermeticidad un contorno apropiado a la utilizacidén pre-
vista para la membrana filtrante y preferentemente se for-
na en el propio moldeo con esta junta de hermeticidad, to-
dos los relieves o apéndices deseados, por ejemplo ramirass
entallas o salientes pera formar estos apéndices, relieves

o ouecos, se prevén en el molde unos huccos o protuberan—
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cias apropiados,

Les membranag filtrantes dotadas de jos perfec—
cionamientos indicados anteriormente, constituyen indis-
cutiblemente unos productos industriales muevos, ya que
cada una e8 un elemento filtrante conpleto de una sola
pieza que forma sobre una parte la pared filtrante, so~-
bre otra la Jjunta periférica de hermeticidad, y los medios
de rontaje del elemento f£iltrante. ‘

la presente invencién tiene igualmente nor obje-~
to los moldes estugdiados para la puesta en practica del
procedimiento descrito de fabricacidn de elementos filtmn-
tes con aplicacién de log perfeccionamientos indicados an-
terioruente.

El resto de particularidades y ventajas de la in-
vencién apareceréin en el curso de la descripcién siguien~—
te de la aplicacién de los perfeccionanmientos segin la in-
vencién a las membranas filtrantes y a su prodedimiento
de fabricacibn objeto de la patente principal. issta des-
oripcidn esté hecha con referencia a los dibujos anexos
a tftulo de ejemplos no limitativos.

En estos dibujos, la figura 1 y la figura 2 soﬁ
vistas en planta superior e inferibr de un elemento fil-
trante segin la presente invencidén.

la figura 3 es una viste en seccién de este ele-
mento filtrante segdn la linea IIT-III de la figura 1;

Lag figuras 4 y 5 son vistas en planta superior
de caeda una de las dos piezas de un molde estudiado para
la aplicacién de los perfeccionamientos segin la inven-
cidn;

las figuras 6 y 7 son vistas en seccién de las
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dos pilezas de molde montadas para su utilizacidba, estando
efectuadas estas vistas en seccibn respectivanente siguien—
do una linea correspondiente a la linea VI-VI de la figu-
ra 4 y otra a la linea VII-VII de esta misma figura 4;

la figura 8 es uha vista en planta superior de un
srupo de cuabro elementos filtrantes obtenidos con el mol~-
de en cuesusidn;

Lag figuras 9 y 10 son vistas en planta superior
¥ en seccibén transversal de otro ejemplo de elemento fil-
trante perfeccionado segdn la invencién.

La figura 11 es una vista en seccibdn de otro ele-
mento filtrante; ¥y

Las figuras 12 y 13 son vistas en planta superior
¥ en seccidén transversal de otro ejemple de elemento £il-
trante‘segﬂn la invencidn;

1l elemento filtrante representado en las figuras
1 a 3, comprende una tela filtrante -1~ y una parte moldea—
da -2- de nateria plédstica, no formando la tela y la pur-
te rioldeada més que una sola pieza inseparable, ya que la
materia de la parte moldeada -2- atraviesa completarente
la tela filtrante. La parte moldeada -2- Lforma:

- una junta periférica de hermeticidad =3-;

- una junta amilar de hermeticidad -4~ glrededor

de una perforacién central -5~ del elemento £il-

trante;

-~ dox semi-collarines —6- prolongando la junta —4-

¥y gue sobregalen por encima de una cara del elenen-

to filtrante;

- un collarin -7~ que prolonza la juata —4- y so-

bresale con relacidn a la otra cara del elemento
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filtrante;

- dos barritas diametrales -8- situadas sobre un

misnio diametro ¥y que reuuen las juntas -3- y —4-—,

dividiendo estas dos Warritas la tela filtrante

-1~ en dos sectores filtrantes distintos.

Ios dos semicollarines -6- estén separados por dos
espacios =9- de la misma anchura que las barritas -8- y
sus diametros interior y exterior son diferentes interior
¥ exteriormente de los didmetros del ccllarin ~7~. Los
dos semicollatines =-6- y el collarin -7- constituyen unos
érganos particulares necesarios para el montaje f4cil e
immediato del elemente filtrante. Toda vez que la pieza
moldeada —-2- del elemento filtrante forma en si estoa 6r-
ganos particulares mnecesarios para el montaje, los 6rgancs
independientes de montaje, utilizados hasta slicra por los
elementos filtrantes andlogos, resultah imitiles. Z1 mon—
taje del elerento filtrante es por tanto facilitado en
gran nanera y el precio de coste del conjunto se ve consi-
deranlenente reducido.

1l elemento filtrante en cuestién estd facricado
se;ln el procediadiento ocjeto de la patente principal, de
acuerdo con el cuel la junta periférica de hermeticidad
~3— y las oiras juntas estén formadas por inyeccidn de
materia pléstica sobre y a través de la tela filtrante
-1l-, uillizando para ello un wmol.e avroyizdo. 9in erxbar-
80, el procedimiento utilizado para la fabricacidn del pre-
sente elemento filtrante presenta un cierto nlinero de pa -
feccionamientds.

Las figuras 4 a 7 representadas, son las dos pie-

zas -10- y =11- de un molde concebido nara la Ffabricacidn
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similténea de cuatro elementos filtrantes idénticog, tales
como el de lags figuras 1 a 3.
Las piezas =~10- y =1l- presentan sobre cuatro zo-
nag correspondientes: '
5, - una ranura circular -12- apta para formar la
Jjunta =3~ de un elemento filtrante;
— dos ranuras rectilineas -13- dispuestas sobre
un rismo didmetro y eptes para formar las berri-
tag =8- de un elemento filtrante;
10. - un canal de inyeccidén -20- gue se subdivide en
cuatro pequefios canales -21- que desembocan en las
cuatro ramiras -12-,
Ademdés la pieza -10- presenta en sf, a lo largo
de estas mismas cuatro zonas: |
15. : - una ramura circular =19~ destinada a formar par-
cialrente la junta —4- y que se prolongan en dos
ramras -l4- en arco de circulo aptas para formar
los dos gemicollarines -6~ de cada elermento fil-
trante;
20, - un tetén del didmetro de la perforacién -5- de
cada elementobfiltrante;
-~ un nervio circular -22- dispuesto alrededor de
este tetén -15- y destinado a formar la pared in-
terior de los semicollarines -6- de cada elemen® .
25, En cuanto a la pieza -1l-, presenta en si, siem—
| pre a lo largo de las cuatro uismas zonas:
- una ranura cifcular -16- para la formacién de Ja
junta =4- y del arranque del coXilarin -7-;
- una ramira circular ~17- para la formacién del

30. collatin -7-.
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- una cavidad -18- para el glojamientc de la ex-

tremidad libre del tetén -15- correspondiente de

la pieza -1C-~ cuando las dos piezas del molde es-

tén unidas para su utilizacién (ver figuras 6 ¥ T).

Bvidentemente estas dos piezas de molde gson bastan-
te complejas, pero ello se debe al mimero de las diferen-
tes partes de la pieza -2- g moldear sobre la tela filtran-
te., Sin embargo, las operaciones de moldeado en si son muy
simples y rédpidas, ya que luego de acoplamiento de las
dos piezas -1l0- y -ll- una sobre la otra, bhasta inyecpar
a presién la materia pléstica de las piezas a moldear —=2-
por el canal -20-, para que esta materia en estado liquido
rellene las diferentes cavidades dejadas liores entre las
dospiezas -104 ¥y ~-11-.

Naturalmenfe, antes de esta inyeccidén conviene co-
locar las telas filtrantes de los elementos a fabricar.

La tela filtrante =1l- de cada elemento es previamente cor-
tada bajo forma de una pastilla y se perfora en su centro.
Cada tela -1- se introduce altrededor de un tetén -15- de
la pieza de molcde -10~. El cortado de cada tela filtrante
-1~ @8 tal gque los bordes de la misma queden situados en~
tre el vorde interno y el externo de la ramira -12- de

la pieza -1l-, sin llegar a este borde externo (véase en
la fi:ura 4 la tela colocada alrededor del tetdn —15—,dei
éngulo interior del lado derecho de la pieza -1l-).

Después de la colocacibn ce las cualto telas fil-
trantes, se dispone la pieza =10~ del nmolde sobre la pie-
za -ll-, presentando estas dos piezas evideubemente me -
dios de colocacién, por ejemplo unog orificiosg ciegos =23-
sobre la pieza =10~ y unos tetones -24- gobre la pieza

~1l~, los extremos libres de los tetones -15- estén alo-
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jados en el fondo de las cavidades -18- de la pieza -1ll-
y entre las dos piezas -~1C- y -l1ll- quedan diferentes ca-
vidades libres correspondientes a las diferentes partes
de la pieza -2~ a moldear sobre cada tela filtrante. Cada
tetén -15- sirve no sblo para asegurar la formacién de 1la
perforacibén =5~ de cada elemento filtrante, s8iné tambien
para colocar cada tela filtrante.

La disposicién de las dos piezas de molde es tal
que un apretado enérgido y completo sea posible entre la
doa piezas -10- y -11- en la zona de toda la extensién de
las partes de la tela filtrante distintas a aguellas en
que dewe ser formada la pleza moldeada —2- y especialmen-
te las juntag -2~ y ~3- y las barritaes -8-. De esta forma
durante la inyeccién & presién de la materia pléstica en
estado 1lfquido y que presenta por ello un grado de calor
elevado, no pueden ocurrir fugas de materia pléstica a las
zonas deseadas y no peligra de producirse deformaciones o
alteraciones de jas +telas filtrantes en los lugares o zo -
nags en que deban quedar libres. Efectivamente, el calor
de la materia pléstica inyectada no se transmite a estas
zonas que estén apretadas completamente entre las dos pie-
zas —10- y -1ll-,

La inyeccién de la materia pléstica se realiza
miy répidamente y a alta presién de forma que esta mate-
ria rellene todas las cavidades dejadas libres entre las
dos piezas del molde y atraviess las telas filtrabtes
en las zonas requeridas rellenando completamente las ma-
llas de esta tela. Después del desmwldeo, se obtiene un
conjunto de custro elementos filtrantes reunidog por unas

barritas =25- que corresponden a los canales de ilnyeccibén
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-20- y -21-. Basta cortar estas barritas para obtener cﬁa—
tro elementos filtrantes completos y de una absoluta preci-
gidn. Cada wno de estos elementos filtrantes presenta las
diversas partes descritas anteriormente y la parte molde -
de es de una sola pieza absolutamente homogénea que forma
cuerpo de una manera total con la tela filtrante de este
elemento, toda vez que esta tela estd completamente atra-
vesada por la meteria de la parte mcldeada.

Para obtener una cohesién todavia w4s intima en-
tre la tela filtrante y la parte moldeada de cada elemen-
to filtrante, se puede escoger una tela filtrante de hilos
de materia pléstica, de poliamida o superpoliamida, por
ejemplo, y tomar cono materiam de la pileza a moldear, la
pisma materia pléstica. De estq forma existe no sélo el
atraviesamiento de la tela filtrante por la materia inyec-—
tada, sino tambien y sobre todo fusibén Intima de la mate-~
ria de la tela filtrante con la materia inyectada. lLa pie-
zea obtenida definitivamente es absolutamente homogénéa.
Esta variante del procedimiento de fabricacibén des utili-
zada evidentemente con preferencia.

La descripcién precedente se refiere a elementos
filtfantes bastahte complejos, pero es evidente gue es
posible fabricar elementos filtrantes todavia més comple-
twm o, por el contrario, més siyples. Es posible formar en
la misma operacién de moldeoc con la junta periférica cud -
quier dérgano requerido o cualquier relieve deseado. Hs
igualmente posible dar a la pieza asi moldeada, wa espesor
cualguiera, incluso un espesor importante.

Les figuras 9 y 10 representan un elemento f£iltmm—

te que presenta una pieza moldeada =-32- que forma una jun-
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ta periférica de hermeticidad -33- muy gruess, una juntae
central amlar -34-, igualmente muy gruesa y Gos barritas
~38- de menor grueso.

la figura 1l representa otro elemento filtrante
segin la invencidn, gque presenta una tela -l1- y una pieza
moldeada =52~ formando cuerpo con el borde de esta tela y
que forme junte hermética alrededor de la misma. ILa pieza
moldeada és de forma cilindrica. 4n un extremo termina por u
un reborde =53~ que puede formar Jjunta en el montaje del
elexento filtrante. E1l otro extremoc -%4- dé la pieza mol-
deada —-52~ es una falda cilindrica gque lleva un filetee~
do exterior =55~ formado durante el moldeo ¥y que permite
el montaje del elemento filtrante. Evidentémente la pieza-
moldeada ~52~ podria ser todavia més alta que en el ejemplo
de realizacién representado y podria presentar un filetea-
do scbre doda su longitud. La pieza ~52- forma junta al~-
rededor de la tels filtrante -l1l- pero debe observarse que
la junta eventual de montaje ~53—~ queda sSeparada con rela-
cién el plano de la tela filtrente. Naturalmente esta jun~-
ta podrie estar, si se desea, en el mismo plano que la te-
la filtrante. Eventualmente, la junta -53- puede tener una
seccién poligonal, por ejemplo en seis planos, para per-
mitir roscar fécilmente el elemento filtranmte. En lugar
de une seccién poligonal, la junta =53- podria presentar
dos entallas destinades a recibir un destornillador psara
el roscado del elemento filtrante.

Las figuras 12 y 13 representan ain otro elemento
filtrante en que la pieza moldeada -42-, que forma cuerpo
con la tela filtrente =41-, forma una gunte periférica

-43-, una junta amlar central -44-, tres barritas -48-,
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pero si estas partes son de pequefio grueso, la Jjunta perifé-
rica —-43- se prolonga en un faldém troncocénico -44- que
se va adelgazando y puede asl formar junte de hermeticidad
en una pieza cilindrica de paredes més o menos regulares.
Debe insistirse sobre el hecho de que en todos los
casos la pieza moldeada que forma cuerpo con la tela f£il-
trante pyede tener cual@uier relieve deseado y formar cual-
quier 6rgano accesgorio requerido, y que esta pieza sale de
ﬁoldeo con una precisién absoluta. Evidentemente, en fodos
los cagos, la pileza moldeada y la tela filtrante pucden ser
de una mdisma materis pare que exista soldadura Intima de
la materia de estas dos partes y para que la pieza obteni-
da sea sbsolutamente homogénesa.,
Se comprende gque podrén inbtroducirse todas las mo-
dificaciones de forma o de detalle a los eleuentos filtran;
tes descritos y & su procedimiento de fabricacién sin sa~

lirse del &moito de la invencién.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente p ten-
te de introduccidn:-

1. Perfeccionamientos en la fabricacibén de mem-
branas filtrantes, que se caracterizan esencialmente por
ek hecho de que la materia de Jjunta periférica de herme—
ticidad es inyectada bajo presién en un molde aproviado con-
teniendo la tela filtrante de la membrana a fabricar.

2. Perfeccionamientos en la fabricacién de nen-—
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branas filtrantes, segin la reivindicacién anterior que

se caracteriza por el hecho de que se lleva a cabo una re—
tencién enérgica y completa de las piezas del niolde sobre
toda la extensién de las partes de la tela filtrante apz -
te de agquellas en que debe ser formada la junta de herme
ticidade.

3. Perfeccionamientos en la fabricacidén de membra-
nas filtrantes, seguin las reivindicaciounes 1 y 2, gque se
caracterizan por el hecho de que la tela filtrante de ca-
da mexbrana es cortada previamente en forma que sus dimen-
siones sean tales que sus bordes estén situados entre el
emplazaniento del contorno interno y el extremoc de log bor-
des de la junta periférica de hermeticidad a formar.

4., Perfeccionamientos en la fabricacién de membra-
nas filtrentes, segin las reivindicaciones anteriores que
se caracterizan por el hecho de que quedan previstos sobre
una de las piezas del molde, medios de situacién de la te-
la filtrante de cade membrana y luego de la colocacién
de una tela filtrante sobre esta pieza de molde, la otra
plieza es aplicada sobre el conjunto y la inyeccién de la
materia pléstica se realiza muy rédpidamente y a gran pre-
sién.

5. Perfectionamientos en la fabricacién de membfa-
nas filtrantes, segin las reivindicaciones anteriores que
gse caracterizan por ei hecho de que el molde utilizado es~
t& concebido para permitir la fabricacién de varias nem~
branas filtrantes durante cada operacién.

6. Perfecconamientos en la fabricacién‘de membra=—
nas filtrantes, segin las reivindicaclones anteriores que

se caracterizan por el hechode que se da a la junta de
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hermeticidad un contorno apropiado & la utilizacién previs-
ta por la membrana filtrante y se forma preferentemente

por el propio moldeo con esta junta de hermeticidad todos
los relieves y apéndices deseados.

7+ Perfeccionamientos en la formacidn de membra—
nas filtrantes, seguin las reivindicaciones anteriores que
se caracteriza por el hecho de gue se forman por el pro-
pio moldeo con la junta de hermeticidad, unos relieves
tales como espolones, pasos de rosca, ranuras ¢ entallas.

8. Perfeccionawientos en la fabricacién de memora-
nas filtrantes, segin las reivindicaciones anteriores, gque
se caracterizan por el hecho de que se forman por el pro-
pio moldeo con la junta de hermeticidad, uno o varios apén-
dices © extensiones apropiadas, por ejemplo una falde por-
tadora eventualmente de un fileteado exterior o unos espo-‘
lones.

9. Perfeccionamientos en la fabricaciédn de membra-
naa filtrantes, segin las reivindicaciones anteriores que
se caracterizan por el hecho de que las membranas o elemen-
tos filtrantes estén constitufdos cada uno por una pleza
que comprende una tela filtrante ¥y una parte moldeada
de materia pléstica gue forma por lo menos una Jjunta peri-
férice de hermeticidad, atravesando a la tela de parte a
parte la materia de esta parte moldsada gue ha sido inyec-
tada a presidn sobre y deutro de la tela filtrante, mien-
tras que su espesor y su contorno exterior pueden ser cual-
quiera, pudiendo presentar esta pieza cualquier apéndice
u Srgano accesorios formado en el propioc moldeado y for-
mando la tela filtrante y la parte moldeada un conjunto

completo e indisocluble de una sola pieza que posee una des-
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tacada precigibn, estando constitulda preferentegmente 1la
tela filtrante de hilos de materia pléstica y la parte
moldeada de la propia materia pléstica, de foruma que la
nateria de la tela se suelda {ntimamente con la materia
inyectada de la parte moldeada para formar una pleza ab-
solutemente homogénea.

10. Perfeccionamientos‘en la fabricacién de mem—
braras filtrantes.

la presente menoria consta de diez y seis hojas

foliadas, escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, a 5 de marzo de 1956.

René JAUNME
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