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Bste invento se refierc a un elemento filirante,
para fluidos en general, constitufdo por una masa de
fivras maturales o sintéticag fieltradas, y a un mdétodo
PAara su fabricacién, pariiendo de una suspensidn de

5. dickas fibras, y uvutilizendo un wolde poroso adecuadamente

conformadoa
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Variando la naturaleza y el tamalio de las
fibras%mpleadaé, log mencionados elementos filltrantes
pueden utilizarse para eliminar parifculas de tamafio
variable, dispersadas en el fluido a filtrar,

PR En la actualidad, los cariuchos filirantes
| constituidos por fibras sintéiicas o miurales, pueden
subdividirse prdcticamente en “res clases, a saber:

1) Blementos filtrantes constituidos por um

maga de fibras en desorden, ¢ue puveden, 0 no, tratarse 1
10, con resinas. Su mayor desventaje eg una capacidad de

filtracidn variable que variz de una zonz del filtro a
otra, por lo cual dureante la evacuacidn se dard el cago
de que en los pasos profeventes del flltro, los fluildos
se filtrardn sin ninzdn aumento pronnu81vode pérdidas

15 de carza, con el peligro consiguiente de que el filtro
no se sustituye 2 su debido tiempo.

2) Zlementos filtrantes oblenidos por distintos
procesos de plezado, rartiendo de una hoja previamente
fabricads con fibres waturales o sintéiicas. Aundgue

20, estos elementos son wuy eficvces, ofrecen el incouve=-
niente de un cosgte relativamente elevado, ya que el
verdadero elemento filtrante o debe alojarse en depdsitos
especiales de me%al o material pldstico, que no pueden

utilizarse de nvuevo, 0 por 1o menos ha de sujetarse por
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medios adecuados para la obturacidn y el tengado de
las orillas.

3) Elementos filtrantes obtenidos por depd-
sito de Tilras naturales o sintéticas sobre un molde
poroso, y de una superiicie imposible de desarrollar

20, en vn plano. Después del moldeo, la forma previa se
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pliega por procedimientos de plegedo bastante comple]os
hacisndo que adopte un volumen 1o mds pequedio posible.
Dado gue eg posible comunioar‘a la egtructura Tieltrada
v cierta rigidesz, asi como Fformar directamente en ella
la pestafia o borde de acoplamiento y clerre, sstos
elementos filtrantes son considerablemente menos costosos.
Il cartucho de filtro de acuerdo con esie
invento, pertencce a la clase de filtros Gltimamente
mencionada, ﬁero difiere de las constrﬁccioaes bropuegtasg

hegta ahora, por su forma especial, por la faecilidad

joX]

e plegar el filtro previaments formado, en su forma

D

inal de volumen minimo, asl como par su mayor superficie

filtrante en izvaldad de volumen.

Se ha comprobado prdcticamente que es imposible
obtener un depdsito regular y uniforme de fibras de una.
dispersidn, en un molde dotado de depresiones demasiado
Profundas con respecto a la separacién 0 hueco entre las
superficics que limitan dichas dcpresionés. De ani 1a
inposibiiidad de preparar elementos filtranies en su
Torm2 definitiva, por ua medio distinto de 1la reduccidn
ds su superiicie activa con Chjeivo ds geparar sulicien—

'

te aparte las superficies par2 el depOsito de lasgs

que puede fabricarse en una posizidn zeomdtricamente
extendide, evitando asl los inconvinicnies andes wencio-
n2dos 7 que —inviriiendolo o "ddndole la vuelta® alrade-
cor deﬁu clrcunfzrencia de hasa-~ permife obtensr uma
estructura estrellada, dovada ¢z umd zran superiicie

filtrante, encerrada en un volumen minimo.
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Las figs. 1 a 4 del dibujo adaunto representan
esquendticomente las distintas otapas de moldeo del
elemento Tiitrante de acuerdo con €862 invento.

n perspeciiva del
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clemento fil%ranﬁe oreviamente formado, tal como se
obtizne depositando las fibras -suspendidas en un
1{cuido~ sobre un molile noroso, adecuadamente conformado,
en una mdguina de constiruccidn comocida. Il elemento
filtrante puede secarse con aire calienie auntbes de
retirarse del moldqo, puede dispornersée una etapa de
secado, después de la separacidn del moldse.

Como puede versge por el dibujo, el elemento
meviamente formado ~cerrado o0 no en la parte superior
v ablerto en la inferior- comprende wna estruciura
congtituida por dientes formados por prismas triangula-
rag 1 dispuestos en forma estrellada y conectados

'

entre si en sus vbordes radiales 2. Cada elemento prie-
mdtieo tiene tres paredss, o sgea, una pared de bage
triengular 3 y dos pavedss lateraleg 4, 5 conectadas
entre sf a lo largo del bords 6. Log distintos elementos
ﬁrisméticos estéﬁunidos al borde 7 de su hase triangular
por un anillo & que ftisne un contorno noligonal (con

un ndmero de lados correspondiente al de Prigmas), que
en el cago 1imite, puede ser circulsr. 71 anillo & es
1iso en la bage unida a log elementos prismdticos, mien-
wras que en la mrte guperior tilens una forma ligsra-
mente ondvlada, cue le permitird deforﬁarse en la etapa
sigulente de inversidn, con aumento de su didmetro, para

formar la pestafia de acoplamiznto del elemento filtrante.

La parte central ¢ (si existe), que ocupe 1la
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superficie limitada por el borde ondulado del anillo O
v estd vnida con dste, se revirve, despuds del gscado,
por treguelado o punzonado en hueco,

Debe observarse Gue 108 Priasmae 1 que forman
la unidad filtrante, para facilltar 4anto el moldeo como
la extraccidn de la piesza, pusden disponsrse con orien-
tacidn distinta, o sea, el dngulo & epire un plano de
bage horizontal y el borde 5 de 10s prismas, puede variar
y adritir cuaIQuiér valor interinedlo entre 902 v 180¢2.

Durante la siguiente etam ge tratamiento,'por
rotacidn de los elementos 1 alrededor de la 1fnea poli-
gonmal (o cireunferepncia) formada por los bordes 7 y que
limita el anillo en la garte inferior, dicho dnsulo of
se Lace Que adopte el valor de 009, Beta etapa se repre-
senta en la fig. 2, por la cual puede verse que en esias
condiciones el perimetro inferior da la piema se encuentra
en un plano.'

El perimetro nencionado se impregna a continua-
0idn, vor ejemplo hasta uma albura adecuada (tal como zmm.);
haciéndolo penetrar en un depdsito lleno de una cola
adecuada,

Al continmar la rotacidn alrededor de la
linea poligonal (o circunferencis) T=TeeeesesT QUE

limita el anillo 8 en su borde inferior, se lleva a -

cabo upa corpleta inversidn hacis el centro y hacia

(]

el interior, (haciendo que el dngzulo o varfe progresi-~

vamente de $02 a 08), hagta colocar en ajuste —en el ejs

de la estructura filtrante—~ las mries impregnadas con

i
cola del perimetro inferior, o sea los bordes 10 de los

Prismas. Ista etapa final se representa en perspeciiva
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J en planta en las figuras 3 y 4, resp ectlvameate.
¥antenlendo forzogamense el cuerpo 2n esta
posicidn, 1a cola lleva 2 caho la consolidacidn del

an
KR

conjunto y el cierre periecic de la aberiura central.

El anillo 8 adopta entonces la forma de una
corona cirecular, cuya circunferencia exterior, formada
por el borde interior de la estrvetura inicial (fiz. 1),
se ba dejado extender a2 causa de la ondulacidn obtenida
en la etapa de moldeo. ELl auillo 8 puede, a contimacidn,
tensarse, curvarse o, por ejemplo, hzcerse cdncavo por
medio de operaciones adecuadas, con objeto de comunicarle
el perfil funcional mds conveniente para servir como
testafiza de acoplamlento del elemento filivrante.

Como resulta evidente del modo de fabricacidn
Gue acaba de describirse, el didnetro de la circunferen~
cia circunscrita al elemento filtranie terminado, es
igual &l didmetro de la circunferencia circunscrita a
la 1inea poligonal definida por los lados 7 Gue forman

la base del anillo 8 y, evidentemente, corresponde al

‘doble de la longitud de los vordes 2 o 6 de los prisgmas

triangulares. La altura de la pieza terminada, se de-
terpina por la altura b (fig. 2) de la base 3 de los
Irismas triangulares,

Debe%enerse Presente gue las operaciones de
moldeo, seczdo, punzonado en hueco, impreznacidn del
borde inferior de la pieza y rotacidn o inversidn
subsiguiente hacia el interior, pueden hmcerse comple-
famente auvtomdticas con equipo de tipo conosido, ¥
repetirse periddicamanie.

dn el ejemylo, la estructura filtrante se
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representa con wn perimeiro circular, pero se compréenderd

tue puede tener cualduier forwa distinta d
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por ejenanlo recianzular o cuwalduiszr oira.
N o 2 4

Degerita guficientemente 1a naturaleza del

invento, asi como la manera de realizarlo en la prédctica,
debe hacerse constar que lag disvosiciones anteriormente
indicacas son suscepiibles de wodificaciones de detalle
‘en cuanto no alteren su principio fundaxzental. Tanbidn
ge race constar que el invento corresponde 2 una pm@tente
presentada en Italia con fecha 16 de marzo de 1559,

n8 4,608, acoziendose por 1o banto, & los bheneficlos que
conceden los convenios internaciomles en vigor, slendo
lo due constituye la esencis del referido inventdo y por
lo que s¢ solicita .Patente de Tnvencién por 20 ajios en
Bspafias "Frocedimiento de fabricacidn ds elementos fil-
trantes de fibras fieltrédas, miuralss o sintéticas’;
caracterizéndoss por lo siguisnies

1,

1¢ .~ Frocedimicento de Tabricacidn de
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filtrantes de fibrass fieltradas, naturales o sinteticas,

caracterizado por comprsnder las clapas de depositar las

fibires de una suspensidn sobrs un molde porosc, conformado

PN . 4 - v
para obtener unz csgirustura inicial constituida por un
rinero pogiblementve grande de eleneutos en forma de
prigmas triangulares dispuestos en forma estrellada,

conzctados vno a otro en sus bordes radiales y unidos

3]
~

adends, en vn borde de la base triangular, por un anillo
interior; ds secar la esglrucuura ol obtenida; de ilmpreg-
nar con cola el nerimevro sxtervior inferior de la pieza

asi Formadd, y de dar lz vuslia a la esiructura hacia el
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interior 7 cu direccion al centro, »or rotacidn alredzdor

aedio log borides
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3pna, misntras que el anillo

exiaraa

sruetura
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no, dwue uns log diguintos elsnenvos prismaticos de la

ecstructura a la base poligonal o circular estd preparado

coit su rarie superior ligeramente ondulzda por'cuyo mnedio
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