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PATENDE
DE
INTR2CDUCCICE

e favor de PLESSA Y MEN-TAR,S.A., entidad esvafiola, re-
sidente en Barcelona, calle Bartrinae-74-76, ror"PERFECCIC-
NAVIENTOS EF LOS PIITROS PARA FLUIDOSY,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presete invencidn se refiere a la fabrica-
cidn de filtros pera purificar sire u otros gases, asi
como liquidos y fliiidos en general, teniando por objeto
la ohteneidn de determinados merfeccionamientos, tanto en
lo que el filtro en si se refiere, como a su fabricacion.

De amcuerdo con la presente invencidn, en una

de las formas de ejecucidn ée la misma, el elemento fil-

trente comprende unas o més capas de meterisl filtrante y

un soporte pera el propio material; en la misma ejecucion

une o varics de los bordes del materiel filtrante se hellen
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fijades al soporte por doblado de los bordes de eéste sobre
aquél a modo de grapa.
Como soporte del material filtrante se emplea

preferentemente una chapa metadlica en 'la que se hallan

_vpracticados varios orificios a través de los que pesa el

flﬁidomque debe ser filtrado, si bien dicho soporte podré
ser fabricado a base de materialesfiistintos de los metd-
licos. En uno y otro caso la pieza deberé presentarse en
cuglqier forma epta pers su mecanizacidn ulterior.

El soporte y el materisl filtrante presentaran
preferentemente una forma anular, cilindrica u otra ade-
cueda, de manera que el fldiGo a Ffiltrer pase a través
de materisl filtrante, ya sea de fuera a dentro, hacia el
centro del anillo, o bien desde dentro hacis fuera, ale-
jéndose de dicho centro, si se desea.

Como material filtrante se empleard de prefe-
rencia siendo éste un aspecto importante de la invencidn
wna chapa o capas formadas por una mase de fibras fabrica-
3das a base de un copol{mero de un cloxruro vinflico con
un acrilonitrilo.

Un vlterior objeto de la invencidn lo constitu-
ye un método para la construccion de un filtro pera flui-
flos a partir de for 1o menos una capa de meberial filtren-
te y un sdéporte vara el propio materiel, cuyo soporte es-
t4 formado por una chaps metzlica o de otro material ade-
cuado, como por ejemplo rejilla metdlica o similar, dotada
de ventanas s su tragvés pera facilitar el paso del fldido

sometido a filtraje. El método aludddo comprende la fija-
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cidn del material filtrante sobre el soPorte y al dobla-

do de terminadas porciones del soporte sobre 108 bordes del

meterial filtrente, 2 fin de ssegurar la unidn del mete-
risl filtrante son el soporte. El soporte viene tambien
curvado sobre si mismo & fin de unir sus extremidades y
formar un elemento filtrante anular, quedando aguéllas
fijadas ultericmente por cualguier medio apropiado de re-
tensidn. El material filtrarte puede ser unido al sopor-
te antes o despuds de la conformacidn anular del segundo.
Diche unidn se realizs doblando o curvando los bordes del
sovorte comprendidos entre leos extremos que se unen entre
éi pare formar el enillo.

Segin uno de los metodos escogidos para llever
o cabo la invencidn, se parte de una tira de chapa metes
lice provista de una serie de ventanas o amplies gbertu-
ras de forma rectanguler alergeda w otrs apropiada, rro-
cediéndose 21 doblado y engrepado de los dos bordes la-
terales de dicha tira sobre los bordes de uns tira de me-
terial filitrante cue gueda 2s{ aplicada a lo largo de la
primera. Los extremos dela tira de chapa, a la gue se de
une forma enuwler antes(prefetentemente) o despuds de fi-
jérsele el meterial filtrante, pueden quedar retenidos
entre s{ por medio de una o varias aletas dispuestas en
uno de los extremos a unir las cuales rodean gl extremo

opuesto, pasendo a través de la ventana o abertura inme-
P

diste 2 este Wtimo.

. o« ! o e -
La invencidn preve asimismo el que las zonas

del soporte y del material filtrante comprendidas entre
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los dos bordes lzterales de uno y otro, gueden dobladas
hacia adentro o, preferentemente, hacia afuera, de ma~
nera que se reduzca la longitud del elemento filtrante en
sentido axial son detrimento del area de filtraje.

Una de las iﬁportantes realizaciones de la in-
vencidén consiste en el empleo como meterial filtrante de
por los menos una cape u hojas de fibras de material plés- .
tico sintético y, especiolmente, de un copolimero de clo~
ruro vinflico y acrilonitrilo. Como més sdelante se in-
dicard con meyor detalle, dichas fibras pueden empleatse
en cualquier espesor deseado, siempre y cuando tanto el
espesor como la densidad de la masa u hoja de fidbras pue-
den adaptarse g las especizles condicones de trabsjo de
cada filtro. Las fibras pueden ser de estructura rizeda si
as{ se desea.

Se he podido comprobar que las fibras fsbricadas
a base de un copolimero de clorurc vin{lico y un acrilo-
nitrilo, en especial cuando constituye una hoja o capa
de fibres dispuestes apretmdamente, poseen condidetrables
ventajas sobre otras fibras sintéticas ensayadas vara
ser empleadas en la construccidén de filtros para fldidos,
especialmente filtros paragire de empleo en motores de
combustidn interna.

Las realizeciones de la mresente invencidn se
desprenden clarsmente de la.desgripcién que sigue a conti-
nuacidn, referida a un caso practico de ejecuéién de la
nisma,Este ejemplo se refiere a un elemento para uso en

el fritaje de aire en motores de combustion interna, si




Se

1C.

150

20.

25.

-5 -

2906579

.......
.........

bien, como se hs indicedo, le invencidn ss aplicable asi-

mismo & filtros‘_para otros geses o empleo, asi como pera
el filtraje de 1iguidos.

En le descripcidn se hsce referencia s los dibujos
adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en seccidn vertical del
elemento filtrante; la figura 2 es une vista -en rlanta
de la pieza de material de que se parte para febricar el
soporte o bastidor del: elemento filtrante segun la fig.
anterior, une vez que dicha pieza ha sido cortada para
darle forma, pero antes de ser curvada para constituir el
soporte; la,figﬁra 3 es una vists en planta mostrando el
soporte una vez constitufdo a vartir de la pieza de ma-
terial segun la fig. 23 y la figura 4 es une viste en sec-
cion vertical del soporte seginm la figura 3.

Con referencia a la fig. 1 el filtro en ells re=-
presentado comprende un soporte ~l- cuys construccidn se
detallard més adelente. Este soporte lleve yuxtapuestas
una o més czpas de un materisl filtrante fibroso que se des
cribird también més adelante.Dos de tales cepas, -2~y -3-,
se representan en el disefio.

El soporte -l- estz formado a partir de una tirs
~4-(figure 2) de plancha de a@ero u otro metal, la cual
se someje a estampacion para vracticar en ells una serie
de ventanas o abertures slergades ~5-, que se extienden
trensversalmente por toda la longitud 7e la tira y estén
destinadas a vermitir el.libre paso del aire(u otro flii-

do) que se somete 2 filtraje.
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En uno de sus extremos, le tira -4- se halla
dotada de un oar de aletas salientes -6-, destinadas a
permitir lgnidn con el extremo opuesto cuando aquélls
es curvada pers formar el soporte -l-. A este fin, la
tira -4- se curva en forma cilindrica, después de lo cual
las aletas -6~ se hacen pasar a través de las aberturas =5a-
contiguas al extremo opuesto de la tira «4-, siendo a con-
tinuacidn dobladas sobre si mismas y epretadas fuertemerte
sobre la extremidad de aquélla.

El soporte «l- puede ser dejado en forma de ci-
lindro abierto, perc gi se . desez obtener un elemento fil-
trante mis plano y de menor altura, por reduccién_de la
longitudiaxial del mismo, procedsrs aplicer una presién
determinada sobre los extremos (bases) de la tira ~4- a
resaltar hacie dentro, eproximéndose sl czntro, o hacis
afuera (como se representa en el disefio), siendo este wl-
time forma de ejecucidn le vreferida. Este doblado del
material del soporte puede efectuarse en cualquier etapa
de la construccidn delelemento, antes o despuds de la in-
corporacidn del mmterial filtrante, y anres o después
de que los extremos de la tira -4- haysn quedado unidos
entre si. Es acorsejable sin embargo practicar diche ope-
racidn después de que,los bordes leterales del soporte
hayan sido doblados en disposicidén de recibir el material
filtrante(tal como s continuacidn se detallars), pero an-
tes de que hayan incidido en lz mesa del mismo. Es indi-
ferente gque ls operacion mencionada tenga lugar antes o Ce
después de -conferior el soporte la forme anular, a punto

pera recibir el materisl filtrente.
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A fin de fecilitar el doblado del meterial del so-
porte -l-, lzs zZonas —7— del mismo comrendicdas entre les
aberturas o ventanas -5- forman s lo large de la linea
longitudinal central del soporte una serie de devresiones
arqueades -8- gue sobresalen de apél hacia el lado donde
debers extenderse la zona central deformada del mismo.
4si, un soporte conformado enulermente y disvuesto para
serle incorporado el material filtrente presentara, vis-
to en seccidn diametral tal como lo muestra la figuras 4,
sus paredes la forma genersl en "V", con el vértice de
~7= del soporte. de estructura arqueada.

Tanto si la zona -7- se halls deformada o do=-
blede tal como se ha descrito y se representa en los di-
sefios, como si no, los bordes superior e inferior de la
tira -4- se hgllan a su vez doblados hacia afuera, como
se iqaicé enH=-, a fin de constituir sendas acanaladuras
-10- {figura 4), aptes pera recibir los bordes del mate-
rial filtrante -2- y -3-. Esta operacidn puede llevarse
a cabo antes o después de que la tira -4- sea sometide a
la forma anuler, y antes o después de la operacidn de do-
blado de lg zZona central -7-, si la nisma ée lleva 2 cebo.

Como material filtrante se emplean un2 o mas hojas
o copad en el caso presente dos) de un material fibroso
de preferencia a base de fibras fabricadas a partir de un
copolimero d& cloruro vinilico y acrilonitrilo:

Uno, dos o més canes de este materisl pueden
ser empleadas en el filtro objeto de la invencidn,deven-
diendo tarto del temafio del objeto como de un ulterior

finalidad. Bn caso neceserio la densidad del repetido ma-
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terisl puede ser modificada haciendo pasar wn gaé é pre—
sidn da su través, y asimismo, destimarse necesario les
fibras pueden adoptar una estructura rizeda sometiendolas
s un procesoc de lixiviacidn.

El mpterial filtrante se corta er dos tiras cu-
ya anchura permite que sus bordes encajen en las acanala-
duras -10- de manerg que las dos capas de material filtren-
te se extienden sobre la zona -7~ del soporte -1-, tal
como muestrz la figura l.Das tiras de material filtrante
son de una longitud tal que, indistinitamente, sus extremos
pueden coincidir superponerse.

7 Los extremos coificidentes o superpuestos del ma-
fe:ial filtrante -1- y =2~ pueden unirse mediante un adhe-
sivo apropiado o por elevacidn de temperatura {(en el caso
de que el material filtraute sea termopléstico).

Con las tiras =l- y -2- de material filtrante
en la posicion que muestra la figura 1, los bordes -9-
del soporte se presionan o curvan sobre si mismos, vor
cualquier medio zdeumado, e fin de retener em su posicidn
al material filtrante.

Aunque el material filtrante, segin ha quedado des-
crito, se une al soporte -l- una vez éste ha recibido su
fornma definitiva‘aparte de>1a presidn o wurvetura ejer-
cide sobre los lacios -9~, este aspecto no es esencial.
La tire o tiraes de meterial filtrante pueden incorporarse

a2 la pieza -4~ antes de gue éste recida su forma anular.

En este caso, los bordes superior e inferior de la pieza

segin la figura 2, son doblados en rrimer lugar parz for-
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mar sendas acansladuras (que corresponden e las 10)del

f£iltro acabado) destinadas a zlojar los bordes del ma-
teriel filtrante, después de lo cual una o més tiras de
este Ultimo se extienden a lo lergo de la pieza —4-, a
S la que se fijan arretando o doblando los bordes de ésta.

La pieza -4- es a continuecion arrollada sobre
s{ misma ¥ sus extremos de unen de la manera previamente
descrita, mientras que los extremgs del material filtrante lo
son tambien preferiblemente entre si vor aplicacidn de ca-

10. - lor o por medio dé un adhesivo.
 Si el elemento filtrante debe adoptar la forma
gplanada que muestra la figura 1, la zona -7- se doblé
de la manera ya descrita, lo que puede tener lugar antes o
después de la incorporacicdn del material filtrante y an-
15. tes © después de gue la ﬁieza ~4~ ge someta a curveturs
pars adopiar su forme anular.

Independientemente del ordep de las distintas fasges!
de su construccidn el elemento filtrante descrito y repre-
sentado eﬁ los disefios adjuntos posee la ventaja de ocu-

20. par una escass profundided cucndo es montado Segun su eje
vebtical, como es normel en esta clase de accesorios. Ig
estrucutra redondeada o arqueada de la zona -7- del so-
porte, alrededor de la cual se encuentra dispuesto el ma-
terial filtrante, reduce el riesgo de relajacion de es-~

25, te Ultimo y garantigzs la mayor extensidn posible de la zo-
ng 1til psra el filtrado.

Aungue se haya mencionado como preferenfe el

empleo de un material filtrante fibroso, el soporte des-
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crito puede ser emplesdo tambieén con meteriales filtrantes

de otras clases, como por ejemplo los de naturzleza al-
veolar, espuma, etc.

La invencidn se refiere primerdiaslmente al ele-
mentos filtrante en su conjunto, tal como han dido des-
critos, Sin embargo, se refiere tambien al empleo del ma-
terial filtrante detallado, fabricedo o partir de un co-
polimero de cloruro vinflico con un acrilonireilo, psra
su empleo en filtros con otros tipos de scporte para'el

materisl filtrante.

KCTA&

Se reivindica como objeto de la presente paten-~
te de introduccidn:-

1. Perfeccionamientos en los filtros para flli-
dos, que comprenden una o mas capas de material filtrante
¥y un soporte para el misﬁo que se caracterizan por el
hecht de que uno o mds bordes del material filtrante se
hallan unidos al soporte por dobledo de los bordes de éste
sobre el repetido materisl filtrante, con el fin de en-
grapér al mismo.

2. Perfeccionzmientos en los'filtros para flui-
dos, segin la reivindicacidn 1, carscterizadc vor el he-
cho de que el sopoftq se halls formado,por ung tirs pre-

ferentemente de tdmina o malla metdlica, con una plura-

. lided de aberturas o ventanas que permiten el paso del

fldido sobetido a filtraje y en la que los bordes latera-
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les opuestos se floblar sobre si mismos para engrapar los
bordes del materiel filtrante.

3. Perfeccionemientos en los Filtros psras flii-
dos, segln las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por
el hecho de ge el soporte y el meterial filtrante adop-
tan una forma anwlar, con el material filtrante rodeando
exteriormente al soporte.

4. Perfeccionamientos en los filtros pera flui-

dos, segin las reivindicaciones 2 y 3, caracterizado por

‘el hecho de que el soporte g el material filtrante adoptan

wna forma cilindrica.
5. Perfeccionemientos en los filtros pars flGi-

dos, segin las reivindicaciones 2 y 3, caracterizado por

6l hecho de que ¢l soporte y el meterial filitrante se hellan

doblados hacia adentro o, preferentemente, baéia afuersa,
en todza la zona comprendids entre los dos extremos del
aenillo por ellos formado, con el fin de reducir la longi-
tud exial de este ultimo.

6. Perfeccionamientos en los filtros pera flui-
des, segin las reivindicaciones 2 é 5, caracterizzsdo por
el hecho de gque la pieza constitvtiva del sovorte se
halla dotade en uno de sus extremos de une o més gletas

aue son hechas pasar s traves de uno o verios orificios

 de le propia pieza mencionada, situsdos en el extremo

opuesto, a2 fin de mantener firmemente unidos ambos extre~

mos.

7. Perfeccionamientos en los filtros para fldi-
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dos, segin las reivindicaciones 1 a 6, en el que la cape

{o una de les capas por lo menos, cuando existe una plura-
1idad) de moeterial filtrante, esté constituido por una
masg desnuds de fibras preferentemente a base de mékerialA
pléstico sintético.

8. Perfeccionamientos en los filtros para flﬁi-'
dos, Ssegin la reivindicecidn 7, que las fibras constitu-
tives del m: terial filtrante son elaboradas g rpartir de
un copolimero de eloruro vinilico con un scrilonibrilo.

9. Perfeccionamientos er los filtros pera flii-
dos.

La presente memoris consta de doce hojas fo-

lisdas escritas a maquins por una sola, cara.

' Barcelona, 31 de julio 1963
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