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"Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de elem entos f i l t r a n t e s  

de f ib r a s  f i e l t r a d a e ,  n a tu ra le s  o s in té t ic a s " *

S&áctíante: 0ARIIE3A T1ALIAÍTA, S » p«A„, en tidad  i t a l i a n a ,

re s id e n te  en Yia Valeggio 5, IOKXKC, I t a l i a *

lis te  inven to  se r e f i e r e  a un elemento f i l t r a n t e ,  

para f lu id o s  en g e n e ra l, c o n s titu id o  por una masa de 

f ib r a s  n a tu ra le s  o s in té t i c a s  f i e l t r a d a s ,  y a un método 

para su fa b r ic a c ió n , partiendo  de una suspensión de 

5* d ichas f ib r a s ,  y u ti l iz a n d o  un molde poroso adecuadamente 

conformado*
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Variando la  n a tu ra leza  y e l tamaño de la s  

fib rasem pleadas, lo s  mencionados elementos f i l t r a n t e s  

pueden u t i l i z a r s e  para e lim inar p a r t íc u la s  de tamaño 

v a r ia b le , d isp e rsad as  en e l  f lu id o  a f i l t r a r .

En la  a c tu a lid a d , lo s  cartuchos f i l t r a n t e s  

c o n s titu id o s  por f ib r a s  s in té t i c a s  o n a tu ra le s , pueden 

su b d iv id irse  p rácticam ente en t r e s  c la s e s , a saber:

1 ) Ble me n t os f i l t r a n t e s  c o n s titu id o s  por una 

masa de f ib r a s  en desorden, que pueden, o no, t r a ta r s e  

con r e s in a s .  Su mayor desven taja  es una capacidad de 

f i l t r a c i ó n  v a ria b le  que v a ría  de moa zona d e l f i l t r o  a 

o tra , por lo  cual durante la  evacuación se dará e l  oaso 

de que en lo s  pasos p re fe re n te s  de l f i l t r o ,  lo s  f lu id o s  

se f i l t r a r á n  s in  ningún aumento progresivode pérd idas 

de carga, con e l  p e lig ro  consigu ien te  de q.ue e l  f i l t r o  

no se su s ti tu y e  a su debido tiem po.

2) Elementos f i l t r a n t e s  obtenidos por d is t in to s  

procesos de plegado, partiendo  de una hoja previamente 

fab ricada  con f ib r a s  n a tu ra le s  o s in té t i c a s .  Aunque 

e s to s  elem entos son muy e f ic a c e s , ofrecen e l  inconve­

n ien te  de un coste  re la tiv am en te  elevado, ya que e l  

verdadero elemento f i l t r a n t e  o debe a lo ja r s e  en dep ó sito s  

e sp e c ia le s  de m etal o m a te ria l p lá s t ic o , que no pueden 

u t i l i z a r s e  de nuevo, o por lo  menos ha de su je ta rs e  por 

medios adecuados para la  ob tu ración  y e l  tensado de

la s  o r i l l a s .

3) Elementos f i l t r a n t e s  obtenidos por depó­

s i to  de f ib r a s  n a tu ra le s  o s in té t i c a s  sobre un molde 

poroso, y de una s u p e rf ic ie  im posible de d e s a r ro l la r  

en un plano. Después d e l moldeo, la  forma prev ia  se
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p liega por procedim ientos de plegado b a s tan te  complejos

naciendo que adopte un volumen lo  más pequeño p o s ib le . 

Dado que es p o sib le  comunicar a l a  e s tru c tu ra  f ie l t r a d a  

una cierta , r ig id e z , a s í  como formar d irectam ente en e l la  

l a  pestaña o borde de acoplam iento y c ie r r e ,  e s to s  

elem entos f i l t r a n t e s  son considerablem ente menos co sto so s .

DI cartucho  de f i l t r o  de acuerdo con e s te  

inven to , pertenece  a la  c la se  de f i l t r o s  últimamente 

mencionada, pero d i f ie r e  de l a s  construcc iones propuestos 

basta  ahora , por su forma e sp e c ia l , por la  f a c i l id a d  

de p leg ar e l  f i l t r o  previamente formado, en su forma 

f in a l  ele volumen mínimo, a s í  como par su mayor su p e rf ic ie  

f i l t r a n t e  en igualdad  de volu.rn.en.

Se ha comprobado prácticam ente que es im posible 

obtener un d epósito  re g u la r  y uniforme, de fib ra s  de una. 

dispersión , en un molde dotado de depresiones demasiado 

profundas con re sp ec to  a la  separación  o hueco e n tre  l a s  

su p e r f ic ie s  que l im ita n  d ichas d ep resio n es. De a h í la  

im posib ilidad  de p rep a ra r elem entos f i l t r a n t e s  en su 

forma d e f in i t iv a ,  por un medio d is t in to  de la  reducción  

de su s u p e rf ic ie  a c tiv a  con objeto  de sep a ra r s u f ic ie n ­

temente a p a rte  l a s  s u p e r f ic ie s  para e l  d epósito  de l a s  

f ib r a s .

lis te  inven to  proporciona un elemento f i l t r a n t e  

que puede fa b r ic a rs e  en una po sic ió n  geométricamente 

ex tend ida , ev itando  a s í  lo s  inconven ien tes a n te s  mencio­

nados y que - in v ir t ie n d o lo  o dándole la  v u e l ta :i a lre d e ­

dor desu c irc u n fe re n c ia  de base- perm ite obtener una 

e s tru c tu ra  e s t r e l la d a ,  dotada de una gran  su p e rf ic ie  

f i l t r a n t e ,  encerrada en un volumen mínimo.
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La3 f i g s .  1 a 4 de l d ibu jo  ad jun to  rep re se n ta n  

esquemáticamente l a s  d i s t in ta s  e tap as  de moldeo del

elemento f i l t r a n t e  de acuerdo con e s te  íuvenuo.

La figo  1 es una v is ta  en p ersp ec tiv a  del 

elemento f i l t r a n t e  previamente formado, t a l  como se 

obtiene depositando l a s  f ib r a s  -suspendidas en un 

l íq u id o -  sobre un molde poroso, adecuadamente conformado, 

en una máquina de construcc ión  conocida o luí elemento 

f i l t r a n t e  puede secarse  con a i r e  c a lie n te  a n te s  de 

r e t i r a r s e  del moldeo, unede d isponerse  una etapa dei
secado, después de l a  separación  d e l molde.

Como puede verse  por e l  d ib u jo , e l  elemento 

previamente formado -ce rrad o  o no en la  p a rte  su p erio r 

y a b ie r to  en la  i n f e r io r -  comprende una e s tru c tu ra  

c o n s titu id a  por d ie n te s  formados por prism as t r ia n g u la ­

ra s  1 d isp u esto s en forma e s t r e l la d a  y conectados 

en tre  s í  en sus bordes ra d ia le s  2 . Cada elemento p r i s ­

m ático tien e  t r e s  paredes, o sea, una pared de base 

t r ia n g u la r  3 y dos paredes l a t e r a l e s  4, 5 conectadas 

en tre  s í  a lo  la rg o  del borde 6. Los d is t in to s  elementos 

p rism áticos estáriunidos a l  borde 7 de su base t r ia n g u la r  

por un a n i l lo  3 que tien e  un contorno po ligona l (con 

un número de lados co rrespond ien te  a l  de p rism as), que 

en e l  caso l ím i te ,  puede se r  c i r c u la r .  !3l a n i l lo  8 es 

l i s o  en la  base unida a lo s  elementos p rism ático s, mien­

t r a s  que en la  p a rte  su p e rio r tie n e  una forma l ig e r a ­

mente ondulada, que le  p e rm itirá  deformarse en la  etapa 

s ig u ien te  de in v e rs ió n , con aumento de su diám etro , para 

form ar la  pestafia de acoplam iento del elemento f i l t r a n t e .

La p a rte  c e n tr a l  S ( s i  e x is te ) ,  que ocupa la
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su p e rf ic ie  lim ita d a  por e l  borde ondulado del a n i l lo  8 

y e s tá  unida con é s te ,  se r e t i r a ,  después de l secado, 

por troquelado o punsonado en hueco.

Debe observarse que lo s  prism as 1 que forman 

la  unidad f i l t r a n t e ,  para f a c i l i t a r  ta n to  e l  moldeo oomo 

la  ex eraccxon de la  p ieza, pueden d isponerse oon o rien — 

ta c ió n  d i s t in t a ,  o sea , e l  a'ngulo Q( en tre  un plano de 

base h o riz o n ta l y e l  borde 6 de lo s  prism as, puede v a r ia r  

y a d m itir  c u a lq u ie r  v a lo r in term edio  e n tre  SO- y 1802.

Durante la  s ig u ien te  etapa de tra tam ien to , por 

ro ta c ió n  de lo s  elem entos 1 a lred ed o r de la  l ín e a  p o l i ­

gonal (o c irc u n fe re n c ia )  formada por lo s  bordes 7 y que 

lim ita  e l  a n i l lo  en la  p a rte  in f e r io r ,  dicho ángulo o( 

se baos que adopte e l  v a lo r  de 902, '£s ta  etapa se rep re ­

senta en la  fig# 2, por la  cual puede verse  que en e s ta s  

condiciones e l  perím etro  in f e r io r  de la  p ieza se encuentra 

en un p lano.

DI perím etro  mencionado se impregna a continua­

ción , por ejemplo hasta  una a l tu ra  adecuada ( t a l  oomo 2mm.) 

haciéndolo p e n e tra r  en un depósito  l le n o  de una oola 

adecuada.

Al c o n tin u a r la  ro ta c ió n  a lre d ed o r de la

l ín e a  po ligonal (o c irc u n fe re n c ia )  7~7«........... 7 que

lim ita  e l  a n i l lo  8 en su borde in f e r io r ,  se l le v a  a 

oabo una completa in v e rs ió n  hacia e l  oen tro  y .hac ia  

e l  i n te r io r ,  (haciendo que e l  ángulo o{ v a ríe  p ro g re s i­

vamente de SO9 a, 02) ,  hasta  co locar en a ju s te  -en  e l  e je  

de la  e s tru c tu ra  f i l t r a n t e -  l a s  p a rte s  impregnadas con 

cola del perím etro  in f e r io r ,  o sea lo s  bordes 10 de lo s  

prism as. Data e tapa f in a l  se rep resen ta  en p ersp ec tiv a30.
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y en p lan ta  en l a s  f i a r a s  3 y 4, respectivam ente .

Manteniendo forzosam ente e l  cuerpo en e s ta  

posic ión , la  co la  l le v a  a cabo la  conso lidación  d e l 

conjunto y e l  c ie r r e  p e rfe c to  de la  a b e rtu ra  c e n tr a l .

331 a n i l l o  8 adopta entonces la  forma de una 

corona c i r c u la r ,  cuya c irc u n fe re n c ia  e x te r io r ,  formada 

por e l  borde i n t e r io r  de la  e s tru c tu ra  i n i c i a l  ( f ig .  1), 

se ha dejado ex ten d er a causa de la  ondulación obtenida 

en la  etapa de moldeo. 331 a n i l lo  8 puede, a con tinuación , 

te n sa rse , cu rvarse  o, por ejem plo, hacerse cóncavo por 

medio de operaciones adecuadas, con ob je to  de comunicarle 

e l  p e r f i l  fu n c io n a l más conveniente para s e rv ir  como 

pestaña de acoplam iento de l elemento f i l t r a n t e .

Como re s u l ta  ev idente de l modo de fa b r ic a c ió n  

<iue acaba de d e s c r ib ir s e ,  e l  diám etro de la  c irc u n fe re n ­

c ia  c irc u n s c r i ta  a l  e l ‘emento f i l t r a n t e  term inado, es 

ig u a l a l  diám etro de la  c irc u n fe re n c ia  c ir c u n s c r i ta  a 

la  l ín e a  po lig o n a l d e fin ida  por lo s  lad o s 7 Que forman 

la  base del a n i l l o  8 y, evidentem ente, corresponde a l  

■doble de la  lo n g itu d  de lo s  bordes 2 o 6 de lo s  prism as 

t r ia n g u la re s .  La a l tu r a  de la  pieza term inada, se de­

term ina por la  a l tu r a  h. ( f ig .  2) de la  te s e  3 de lo s  

p r i  sma s tr ia n g u la  r e s , .

D ebelenerse p resen te  que l a s  operaciones de 

moldeo, secado, punzonado en hueco, im pregnación del 

borde in f e r io r  de la  pieza y ro ta c ió n  o in v e rs ió n  

subsigu ien te  hacia  e l  i n te r io r ,  pueden hacerse comple­

tamente au tom áticas con equipo de t ip o  conocido, y 

r e p e t i r s e  periódicam ente.

úhi e l ejemplo, la estructura filtran te  se



rep re sen ta  con un perím etro  c i r c u la r ,  pero se comprenderá 

que puede te n e r  cv.alq.uier forma d is t in ta  de la  c i r c u la r ,  

por ejemplo re c ta n g u la r  o c u a lq u ie r  o tra .

H O J A
D esc rita  sufic ien tem ente  la  n a tu ra leza  del 

inven to , a s í  como la  manera do r e a l iz a r lo  en la  p ráo tio a , 

debo hacerse co n s ta r  crue l a s  d isp o sic io n es  an terio rm ente  

in d icad as son su sc e p tib le s  de m odificaciones de d e ta l le  

en cuanto no a l t e r e n  su p r in c ip io  fundam ental. También 

se lac e  co n s ta r  que e l  inven to  correspondo a una paten te  

presentada en I t a l i a  con facha 18 de marzo de 1359, 

n2 4.608, acogiéndose por lo  ta n to , a lo s  b e n e fic io s  que 

conceden lo s  convenios in te rn a c io n a le s  en v ig o r, siendo 

lo  que c o n stitu y e  la  esencia  de l re fe r id o  inven to  y por 

lo  que se s o l i c i t a  .P a ten te 'd e  Invención por 20 anos en 

España: "Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de elem entos f i l ­

t r a n te s  de f ib r a s  í i e l t r a d a s ,  n a tu ra le s  o s in té t ic a s " ;  

ca rac te rizán d o se  por lo  s ig u ie n te :

1 2 Procedimiento de fa b ric a c ió n  de elem entos 

• f i l t r a n te s  de f ib r a s  f i e l  tiradas, n a tu ra le s  o s in té t i c a s ,  

c a ra c te r iz a d o  por comprender l a s  e tapas de d e p o s ita r  l a s  

f ib r a s  de una suspensión sobre un molde poroso, conformado 

para obtener una e s tru c tu ra  i n i c i a l  c o n s titu id a  por un 

número posiblem ente g rande 'de elementos en forma de 

prism as t r ia n g u la re s  d ispuesto s  en forma e s t r e l la d a ,  

conectados uno a o tro  en sus bordes ra d ia le s  y unidos 

ademas, en un borde de la  base tr ia n g u la r ,  por un a n i l lo  

i n te r io r ;  de se ca r la  e s tru c tu ra  a s í  obtenida; de impreg­

nar con oola e l  perím etro  e x te r io r  in f e r io r  de la  pieza 

a s í  formada, y de dar le  v u e lta  a la  e s tru c tu ra  hacia  e l
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i n t e r io r  y en d ire c c ió n  a l  cen tro , por ro ta c ió n  a lred ed o r 

de la  baos del a n i l lo  in te rn o , por en./o na di o lo s  bordes 

de l perím etro l ib r e  in f e r io r  do la  e s tru c tu ra  es ponen 

en con tacto  en e l  sy:: de é s te  y  re f i j a n  en e s ta  posic ión  

por la  cola que lo s  impregna, m ien tras gus a l  a n i l lo  

in ic ia ln e n te  i n t e r io r  foxmia una corona c i r c u la r  entorna 

oue sirvo  de pestaña de acoplam iento de la- e s tru c tu ra  

f i l t r a n t e .

22 „~ Procedim iento, sagú;:. lo  esp ec ificad o  en 

la  re iv in d ic a c ió n  12 , c a rac te risa d o  porgue e l  borde i n t e r ­

no, Que míe lo s  d is t in to s  elementos p rism ático s ele la  

e s tru c tu ra  a la  base po ligonal o c i r c u la r  e s tá  preparado 

con su p a rte  su p erio r ligeram ente  ondulada por cuyo medio 

puede ex tenderse y aumentar su diám etro en la  etapa s ig u ien ­

te  de in v e rs ió n . •

3a . -  Procedim iento, según lo  e sp ec ificad o  en !

le  re iv in d ic a c ió n  1a o 22 , o a ra c tc r ira d o  porque lo s  bordes . 

r a d ia le s  de la  e s tru c tu ra  i n i c i a l ,  suponiendo cus tie n e  '• 

un e je  v e r t i c a l ,  forman un ángulo de 30a a 11302 con e l  : 

.plano h o r iz o n ta l . . . ;v

42 Procedimiento,  según lo  e sp ec ificad o  en • 

la  re iv in d ic a c ió n  12 , 22 o 3-> c a ra c te r iz a d o s  porgue, .

despulo de moldear y secar, la  e s tru c tu ra  se Lace g i r a r  

a lred ed o r de la  l ín e a  po ligonal o c irc u n fe re n c ia  que ■

lim ita  o l bordes in te rn o  cu su p a rte  in t e r io r ,  de t a l  _;

modo que e l  ángulo c itado  sera de 22a , y en e s ta  '

po sic ió n , su perím etro  l ib ro  in f e r io r  se impregna con 

cola una co rta  lo n g itu d , por ejemplo por inm ersión. ■

5£o- Procedim iento de fa b ric a c ió n  de elementos
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