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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de INDUSTRIAL i:EN-PAR, S, A,, entided espafiols,
domiciliada en Barcelona, Calle Bartrina, 74-76, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARAHDELAS FIL-

TRANTES".

e

MEMORIA DESCRIPTIIVA

La presente invencidén se refiere a un nuevo
pfooedimiento para la fabricecibén de arandelag de di-
versos contornos, utilizablés como elementos filtrantes
pare la depurecién de fluidos diversos, especialmente

carburantes y lubrificantes psra motores de explosidn

'y'00mbusti6n interna,

Hasta la fecha han sido propuestos diversos
métodos pera la fabricacién de elementos filtremtes
en forma Je arandelas, para el montaje de filtros desti-

nados a la depuracién de los liquidos mencionados ante-
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riormente, por ejemplo a base de papeles o fieltros
impregnados de resinas sintéticas tales como las de
fenol-formol , fenol—crggol y otras, No obstente, to=
dévia no se ha llegado a conseguir un filtro que, para
unas dimensiones néximas dadas, proporciones un caudal
adecuado & las hecesidades, junto con un famaﬁo criti-
co de particule suficientemente reducido, de forma que

contindia apreciéndose, en la técnica de la filtracidén

"de fldidos, la falta de elementos susoeptibles de ser

aplicados coh toda gerantia en circuitos de alta respon~
sebilidad, de Log que los casos mencionados anteriormen~
te constituyen tan sélo unos pocos ejemplos de aplica-
cién,

Frente a este estrdo del arte, la presente
invencién tiene por objeto proporcionar un nuevo mé-
todo de fabricacién por el que results posible fabricar,
partiendo de materiales periectamente asequibles y por
medio de operaciones sencillas, unas arendelas o ele-
mentos riltrantes que permiten el péso de un elevado
caudal especifico, son susceptibles de retener partfculas
g6lidas de dimensiones mucho més reducidas que los tama-
fios cri-ticog que se presentan en los filtros corrientes
y tienen un tiempo o perfodo de formacién en funciona~
miento esencialmente més corto que en los casos conoci-
dos. | | '
‘ Bste procedimiento se caraciteriza por el he-
cho de foruwar léminas de material poroso gue‘son imt

a N Il .
pregnadas, “antes o despubs de su Tormacién, con una com-
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posicidén de resina terwopldstica, de manera que presen~

ten contornos iguales y al menos una abertura en posgi-

KSuporponlendo luego dichag 14.

e e —
" P

c¢onés internas 1guales,
mlnas a pares-con coincidencia de bordes y sberturas
5 ¥ previa insercidén en cads uno de dichos pares de un ele-
mento espaciador eﬁ posicién alineada con las citadas
aberturas, provisto de un orificio situado dentro del
contorno de las mismas y acoplable con un elemento cenhm )
tral de apilamiento y colector del fltéfdo filtrado, y :
10, de oriiicios gue comunican el central del e spaciador
con el espaciSVcomprendido entre las dos ldminas filtran..
tes superpuestas, aplicando finalmente presién y calor i
sobre el borde externo de las dos ldminasg, y eventualmen.
te asimliswo sobre las zonas de las mismas que se ha-
15, llan superpuestas 2l elemento espaciador, de forme que
| se obtiene Lla soldadura de dichas lémines y el cierre
hermético del espacio comprendido entre ellas., '
De Freferencia el elemento espaciador desting
do a cade par de léminas que forman, después de unidas
20. uno de los elementos o0 arandelas filtrantes, es consti-
tuldo por un aro metélicé, provisgbto dé aletas internes
doebwladas en forma de hélice de Forma que sus bordes b
gobresalen con respecto de sus Gos caras, a cuyos bor- |
des se une, recpectivas arandelas gue resultan espacia-
25. das axialmente con respecto de la central de modo que
' entre ellas ¥y las zletas se Iorman espacios radiales
que comunican el inferior con el exterior de la primera

-

arsndela.. ¢, . v

we



5.

10,

15.

20,

25.

-4 -

Los dibujos adjuntos muestran, a tftulo de ejem—
plo no limitative del alcance de la presente invencién,
una ¥orma preferida de lievar & la practicae lae misma,
en representacién:un tanto esquenmdtica,

En dibhos dibujos: La flgure 1 es una secciln
diametral slzada de los tres elementos que forman uﬁa
de las arandelas objeto de la invenoién eh pos1016n
despiezada y situadas entre las partes de un utillaje
adecuado péra su unién; la figura 2 muestra el disposifivo
de 1le figura'anterior cerrado y la arandela filtrante
en proceso de&unién; la figura 3 indica, én media secCw
cién diemetral ampliada, una arandeia filtrante terwminada,
y la figura 4 es una vista en planta, parcialmente sec-
dionada, del elemento espesiador wutilizado de acuerdo
con lgs fizuras anteriorss.

En el procedimiento gue se describe se parte,
para cada. elemento filtrante, de dos piezas de material
POroso =l- ¥y -2-, que pueden ser de papel, tela, fieltro
0 cualquier otro material corriente, impregnadas de una
resina ternoplistica segin técnicas asgimismo conocidas
en ia fabricecién de filtros de esta clase, cuyas lémi-

nas pueden ser recortadas exterionmente de acuerdo con

~un contorno circular u otro cualquiera adecuado a las

caracteristicas dimensionales del filtro que se desea

- formar con los elementos obtenidos. Estas arandelas son

provigtas de sendas aberturas intemedias =3= ¥y =-4=, en
mimero a51mlsmo variable segin las aplloaclones, medlan.

te las cualés ‘dichos elementos filtrantes han de ger
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énsartados en los Véptagos tubulares periorados de 80w
norte para el congunto dQl filtro y colector del flildo
depurado por su pasgo a través de las léainas citadas.

Las dog léminas -l= y -2- son ensartadas en
la posicidn ilustrada sobre un véAstago -5- formado en
el ceniro de una placa matriz -6- y provista de una cé-
viddd -7~ que lo rodea y en la que se distinguen, por
una parte un escalonsmiento marginal -0- que define
1a anchurs de la zona de unidn de las dos léminas y,
por la Oura'una ranura interna -9- que determina el
asiento de los bordes de las aberturas =3~ ¥ ~4- sobre el
elenento espaciador -10- que se describe a continuacién
y quéeas colocado entre las referidag léminag en la
forma indicada en la figura 1,
Este elemento estd constitulde por una arendela base
~1ll-, provipta de cortes radiuvles en su borde interior,
log cuales definen aletag -l2«- de igual orientacidén y
que posteribrmente s0n torcidas en forma helicoidal
tal como se sprecds particularmente en la figura 3. De-
bido a este torcido de las aletas, los bordes laterales
de las mismas sobresalen de 1os planos de las Gos caras
de la arandela base -1l-, y sobre ellos se suelda eléc-
tricamente por contacto, una arsndela externa -13- en
cada una de dichas caras, giendo log didmetros de dichas
arandclas -13=- correspondientes a los de las circunferen-
cias enire las que se encuentran co.iirendidas las aletas
-12-, . ‘ ‘

*

Kl%eerrar la matriz segin se indica en la figura



2, los tres elementos son comprimidos entre sl de forma
' que se unen log bordes de las léminag -l- ¥ ~2-, ¥ lO®
boy&é@ de lag abertura;‘§3~ ¥ ~4~ sobre las arandelas
'-1§-, quedando entre lme citadas léminas vn espacio ~li-
5. en ¢l que se recoje el fldido que ha pasado a través
de lag dos léminag y'que comunica con el interior de la
arandela espaciadora -10- pafa su descarga en el colec-
tor centrel, no representado, Parag efectuar esta comlm
presién se puede utilizar una contramatriz ~15=, provig-
. 10. ta de un alojamiento -16- de centraje para el véstago
' ~5w ¥ de cavihédes,éue gse corresponden con las de la
matriz y hen sido designados con las mismas referencias
numéricés. \
Al tiempo que se comprime el éonjunto en la
15. formg descrita, se aplice sobre los bordes de las lémi-
nag —=l- y -=2-, y eventualunente asimismo sobre los bordes
de las aberturas =3~ ¥ ~4-, una temperatura correspon-
diente al pinto de reblandecimiento de la resina gintéti-
ca empleada en lu impregnaciéﬁ de las léminas Tiltrantes,
20. de forma que se obtiene la soldsdura de las resinas
de ambas léminas ¥y la consiguienfe unién de las wismas.,
Una vez extraldo el conjunto del molde descrito ¥ ene
friado a la teuperatura amviente, se obtiene 163 elenen-
tos filtrantes que se ilustra con néds detalle en la figu-
25, ra 3 y cuya descripcién se desprende de lo dicho ante~
| riorunente.
Es evidente que en‘lugar del dispositivo des-

crito sejpﬁede emplear cualquler otro gue permitae oB%e-

i
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ner ol mismo efecto y cuyo digefio no ha de oirecer difi-
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cultades al técnico, De la misma manera, el elemento
espacindor ~10~ puede résponder & cualquier otra cons—
tfuééién con tal gue proporcione el soporte adécuado
para las ldminas filtrantes, resistencia suficiente

para soportar la presién de montaje de las arandelas de
filtro en apilamiento dentro de una unidad depuradora

Yy los pasos adecuados pars comunicar el espacio compren-

dido entre las léminas de cada elemento con el colector

de fldido depq;ado.

La manera de aplicar calor & las arandelas des-
critas puede ser cuglquiera de los conocidos, pero, de

acuerdo con la invencién, es preferible hacerlo en un baw

- Ho de aceite calentado a la temperatura adecuada.

L funcionamienfo de los elementos obtenidos

de acuerdo con la presente invencidn queda resumido por
J

las flechas representadas en la figura 3 y que indican

el.trayecto seguido por el fluido a filtrar a través de
ellos. In cuanto & las ventajas que se derivan de la puesw
ta en préctica del procedimiento ¥ del empleo de los elem
mentos filtrantes obtenidos, se'deéprenden suficiente- .
uente de la anterior descripeidn, |

Por lo demés, serdn indepéndientes del objeto
de la presente invencidn los detalles y caracterlsticas
accesorias dei procedimiento, los elementos y materiales
empleados en el mismo, slempre y cuando no se altere
esenclaluente el e spiritu de las siguientes reivindicaciones.
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dingercién en cads uno de dichos pares y'en pogicidén ali-

NOTA

s

" ge reivindice como objeto de la presente patente
de invencién: .

1. Procedimiento para la fabricacidén de arandelas

filtrantes, caracterizado por el hecho de formar lémi-

nas de material poroso impregnadas con una composicidn

de resins sintévica termoplédstica, de manera que pre- . '
gsenten contornos iguales y al menos una abertuia en posi- N
ciones internas iguales, superponiendo Iluego dichas .

léminas en coincidencia de bordes y asberiuras y previa

neada con diches aberturas, de un elemento espaciador
ﬁrovisto de un oriricio sgituado dentro de las mismas y
acoplgbles con un eleuwento central de apilasiento y co-
lector del fiuido filtrado, y de orificios que comunican
el ceﬂtrél del cspaciédor con el espacio comprendido
eritre las do's lédainas del par, aplicando finaluaente pre-
gibn y calor sobre ol borde externo de dichas léninas,
y eveniual.cnte asimismo sobre'las zonas de las mismas
que se encucntran superpuestas al elemento espaciador,
de forwa que ge obtiene la soidadurarde dichas léninas
y el cierre hermético del e spacio comprendido entre
ellas, |

h 2. Procedimiento pdra la fabriczcibn de arandew
las filtrantes, segin la reivindiceeién 1, ceracteriza-
do porque el elemento espaciador es constituldo por un

oy . .- .
LA : ' .



10.

aro metélico al gque se dota de aletas internas torcidas
en forma de hélice de manera que sus bordes laterales

sob;eéélen con respectd‘deylos planos de las dos caras

de dicho aro, sobre cuyos bordes se suelde luego una

arandele en cads ung de las caras del espaciador, de

forma que quedan separadas axialmente con respecto del
aro citado, constituyendo espacios que commican el in--
terior con ¢l exterior de este dltimo,

' 3. Procedimiento para la febricacién de arande-
las filtranteg, segun la reivindicacién 1, que se carac-
teriza porque “el calentamiento de las arandelas se lle-.
va a cabo mediante un bafio de fldido calefactor.

4, Procedimiento para la fabricacién de arande-
las filtrantes, |

La presente memoria consta de nueve hojas fo-
;iadaé, esc%itas por une gola cara,

Barcelona, a 27 noviembre de 1961,
FRIAL MEN-PAR, S. A,
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