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La presente inveaoióh se re f ie re  a un procedi­

miento pana la  fabricación ae f i l t r o s  de aire, u t i l iz a -  

bles especialmente en ambientes en los que es preciso 

reparar de una corriente a no eos a las partícula^ cu sus- 

5. pensión, t a l  cono impurezas, gotas de aceite , e tc . , me­

diante ouyo prooedinie-'ix) se consiguen verlas ventajas 

prácticas y se eliminan los inconvenientes de que ado­

lecen los  sistemas oorrientcs, que atni por resultano 

f i l t r o s  que, debido a su constitución, dejan de cumplir 

10. pronto la  función para la  cu ni han sido ideados.



10.

15.

X).

a.

tejidas empleados en la  preparación de f i l t r o s  de es-

ta cla,-e na ,on lo  suficientemente porosos pana propor­

cionar un buen efecto separador. A pesar* u.e haberse re ­

currido n los , más l is t ín  bos unten i  a l es ^tejidos aglome­

rados, m.-allas y sim ilares) tanto metálicos couo a base 

de fib ras vegetales y animales, no se ña llegado a n in ­

guna solucida e fectiva , o sea a aquella en la  que con 

una mínima perdida de cai'ga se consiga un máximo poded 

rete..eáor de t o ^  c l^ e  de p a r t íc u la , que, en las e je ­

cuciones corrientes, tienden a formar pronto unas ma­

sas más o menos compactas que obstruyen e l f i l t r o ,  de-

jánuolo inservib le.

a l

Fara eliminar' el antedicho defecto 

procedimiento de la  invención, gracias

se

al

recurre 

cual os

posible proporcionar al cuerpo f i l t r a n te  un gran aumen­

to de superficie separadora sin  incrsnenuar e l volumen 

de aquél. Esencialmente, e l  mencionado procedimiento 

consiste en obtener el f i l t r o  partiendo de una pieza 

laminar, preferentemente a base de te jid o  metálico o 

sim ilar, en la  que, con ayuda de un dispositivo conve-

niente, de preferencia determinado por unos ro d illo s  de

lian!;

C t, ¿-L11

¡a dentada, se conforma un plisado en e l que se apre 

tramos o sectores tortuosos, quedando detencinados

asf platos que ca rian  sucesivamcj. de dirección. Uon 

la  malla grabada de este mouo se procede a su bobinado 

para constitu ir e l cartucho f i lt r a d o r , cuya pared, in ­

tegrada por dos o más vueltas superpuestas, presenta



conductos en zig-sag que dan lugar a superficies obsta- 

culízn..rte^ para e l a v . c e  longitud!—ai sel a ire , ol 

cual se entretiene y abanao.ua, a l contacte con aquellos 

plano^ choque, las partfculas o impresas que pueda 

5, arrastrar.

F:ira la  mejor comprensión de cuanto se indica 

en la  presente memoria descriptiva, se acompaña un d i­

bujo en e l  que, tan sólo a t ítu lo  ue ejemplo, se repre­

senta un c-mjo práctico de ejecución del procedimiento

10, descrito, asi cono variantes en las secciones daaas a 

las superficies filtra n te s :

En dicho dibujo, la  figu ra  1 muestra la  forma 

de obtención de un plisado sobre un cuerpo laminar, pa­

ra su u lte r io r  empleo como f i l t r o ;

15. la  figura 2 es un detalle de dicha lámina a la

salida de la  anterior operación;

lss  i iguras 3, 4, 3 y ó, muestran o oras uantas 

secciones que pueden darse al plisado;

las figuras 7, 8, 9, 10, 11 y 18 representa:!

20. ep alzado y en sección axia l las bobinas o car tueros 

filt ra n te s  lomudos a oase de las laminas plisadas; y 

la  í  ígura 1 s permite aprecian.', en planoa, la  pared de 

dichas bobinas, a lo  lar^o ae la  cual se produce la  se- 

per ación de l..is impurezas.

25. ¡Para llevan.' la  práctica e l procedimiento se

u t i l iz a  una pieza de material adecuado -A- (te jic o  me­

tá lic o , malla de p lástico  o símil ay), en la  q...e, con 

apoda de uno  ̂ rod illos g ira torios -n-, dotados en su



5.

10.

15.

20.

25.

p er if eri

tt

de un dentado por ¡ó ltip les entrantes

lien tos quebrados o tortuosos -O-, se graban en la  c i ­

tada pieza -a- otros tan Los plisados o pliegues -n-, 

cuyo p e r f i l ,  a base re tramos que cambian sucesivamente

de dirección, puede ser ne sección transversal en z ig ­

zag (figuras 1, 2 y 3), ondulada más o menos abierta 

(figuras 4 y 5 ), en dentado longitudinal ^figura o ) u 

otro equivalente*

ta l como se aprecia en la  figu ra  2, e l paso l í ­

bre para e l avance de cualquier fltíioo  -n- (en e l pre­

sente caso a ire cargado de partículas líquidas o de impu-

rezas só lidas) sólo puede rea liza rse  en forma quebrada.

5s evidente que los ...tiltiples planos de choque obstacu­

lizan  aquel avance y provocan e l que e l citado í'ló ido 

deje en e llo s  los  cuerpos que arrastra, saliendo comple­

tamente f ilt ra d o .

Para disponer de amplias superficies f i l t r a n ­

tes o de entretenimiento, es necesario a rro lla r la  p ie ­

za básica en dos o más vueltas sobre s i  misma ( f i ­

guras j7, 0, 9, 10, 1L y 12), lo  ^ue da lugar a la  su­

perposición de los correspondientes plisados (figu ra  

13), entra los cuales quedan establecidos múltiples con­

ductos quebrados, que son los que atravesará e l fld ioo  

en circulación por e l in terior de la  parea del cartucho 

o bobina así obtenida.

Mn todos los casos, e l efecto que se consigue 

es e l -le que con un mínimo volumen para e l cuerpo f i l ­

trante to ta l se disponen de asm lia s  superfic ies, con



muchos planos do choque que entretienen la  marcha del 

fló id o  y detienen, por e llo , e l arrastre ne l^s ^ a rt i­

culas tanto sólidas polvo) como liquidas (gotus de ace i­

te, por ejemplo).

darán independientes dci objeto de la  invención 

los m ateriales, formas y dimensiones de la  p ieza bási­

ca constitu tiva de un f i l t r o  fabricado se^pin e l proce­

dimiento, p e r file s  y secciones de los plisados o p l ie ­

gues de choque y entretenimiento y capacidad to ta l y 

destino del f i l t r o ,  siempre que las variaciones que se 

introduzcan no afecten a su esencialidad.

H 0 i  A

¡de reiv ind ica  como objeto de la  presente patente 

de introducción:

1. Procedimiento para la  fabricación de f i l t r o s  

de a ire, que consiste esencialmente en obtener estos 

óltimos partienno de una pieza de te jido  metálico, ma­

l l a  p lástica  u otro material análogo conveniente, en 

la  que, con ayuda de un d ispositivo grabador convenien­

te , determinado, de preferencia, por un juego de rod i­

l lo s  g ira to r io s  con superficie provista  de dientes que­

brados en zig-zag, se imprime un plisado que orig ina 

en el material laminar asi tratado una pluralidad de 

canales de sección poligonal u ondulaba y poseedores



de tracas que cambian sucesivamente de sentido, crean­

do otro; tantos planos de choque o o r tre tea is . .i en to 

psi'a e l fld in o  que ha ne circuí r sobre ello^., que lo 

nace con d ificu ltad  debido a ta les obstáculos, en los 

que quedan depositadas las partículas sálicas o l iq u i­

das arrastradas, de las que se lib e ra  totalmente e l 

gas a su paso por e l referido plisado.

2. Procedimiento para la  fabricación de f i l ­

tros de a ire , se.._,dn la  reivindicación 1, que se ca­

rac teriza  por e l hecho de que e l efecto separador pa­

ra e l fltfido gaseoso es e l máximo dando a l f i l t r o  una 

gran superficie con un mínimo volumen, para lo oual 

la  pieza Uásica plisada se desarrolla  sobre s i  misma 

dos o más vueltas para constitu ir una bobina o cartu­

cho en e l que la  pared se ha lla  formada por la  super­

posición de los plisados tortuosos, dando lugar d i­

cho arrollamiento a un gran minero de conductos ir r e ­

gulares que, al ser atravesados por el a ire sucio o 

hdnedo, se impregnan superficialmente con las p a r t í­

culas no gaseosas.

5. Procedimiento para la  fabricación de f i l t r o s

La presente memoria descriptiva consta de seis 

hojas fo liadas, escritas a máquina por una so la  cara.

Barcelona, a 21 de junio de 1900.

INiAldl'RIAL háüh'-PAR, $. A.
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