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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios por
#PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS", a favor
de la firma de nacionalidad alemana ROSENTHAL AKTIENGESELLS-
CHAFT, domiciliada en SELB / BAYERN (Alemanla), Wittelsbacher-
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Tos aparatos filtrantes de café que se han venido

utilizando hasta ahora cesi exclusivemente en las casas, cons-—
ten de un elemento interior filtrente de papel y un cuéfpo de
apoyo para el filtro hecho de cerdmica, metal o pléstico. Como
quiera que el papel que se utilize parae estos filtros debe dise
tribuirse en gran dispersién, es preciso limitar las medidas

interiores de los tipos de los cuerpos de apoyo. Como conse-
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cuencia de esta limitacidn de tipos, no es posible suninistrar
wa filtro adecuado para todas las cafeteras que se venden en
el comercio. Para muchas de estas cafeteras, ni siquiera se
pueden fabricar cuerpos de gpoyo para los elementos interiores
£iltrentes de papel, porgque el pequefio didmetro del orificio
de la cafetera no permite, por razones de estabilidad, la colo=-
caciln de un cuerpo de apoyo. Ademds, el filtrado del café por
medio de los papeles filtrantes hasta ahora conocidos, ofrece
grandes dificultades, porque el papel filtrante se obstruye
con facilidad, reduciéndose ademds su permeabilidad y solidez
mecénicas, en caso de una iarga duracidn del proceso de filtra-
do. Las substancias orgénicas, especialmente los aglutinantes
del papel filtrante, no tienen suficiente resistencia al proce-
so de hervidd, influyéndose por lo tanto el sabor de las bebidas
preparadas de este modo. Para evitar las desventajas del papel
filtrante, se viene tratando desde hace mucho tiempo el utili-
zar filtros cerdmicos porosos, tal como se usan en la técnica
quimica por doquier, con objeto de filtrar el café. Estos en~
sayos se basaban en una funcién sidilar a una criba de filtro.
Los filtros de mallas finas, que alcanzan un rendimiento file
%rante equivalente al filtro de papel, se atascan demasiado
répidamente por los sedimentos del café, trabajando tnicamente
por la presién del liquido. Por lo tanto, se pueden obtener |
resultados satisfactorios, tnicamente en las méquinas de café
en las que una sobrepresidn o depresidn actla sobre el liquido.

Sin embargo, los filtros de mallas toscas no mostra-
ron ningln efecto filtrante equivalenfe él del papel. Ademds
la velocidad de paso es en este caso demasiado grande para ase-
gurar que se aproveche suficientemente el polvo de café, o sea
los sedimentos posteriores. ‘

El presente invento pués, tenia por objeto hallam
wn filtro duradero pare café hecho de material ceramico ¥y que
funcionars sin sobrepresidn o depresién, respectivamente, Que

ejerciefa un efecto filtrante equivalente a los papeles filtran-
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tes convencionales, y que pudiersa limpiarse después dé su emplev,
permitiendo prescindir del empleo de un cuerpo de apoyo, para que
se pudiese adaptar adecuadamente a toda cafetera,

Ahora blen, se obgservd que las bebidas que tienen que
ser hervidas, tales como café, etc., solo se puden filtrar de
modo setisfactorio a través de filtros cerémicos, caso de que los
filtros consten de un material denso y granuloso, con un grand

de un temafio de 0,1 a 1 mm., y preferiblemente de 0,1 & 0,6 mm.,

_con una capa con espesor de 2 a 20 mm., ¥y preferentemente de 3

g 6 mm., que se ha sinterizado en la forme acostumbrada afiadien-
do un fundente. Tal filtro tiene un tamafio de poros aproximado
de 100 micrones.

Es sorprendente ver que los poros, con un didmetro re—
lativamente grande (alrededor de 100 micrones), recogen el polvo
de cafd relativamente fino, con un temafioc de particulas hasta un
minimo de 10 micrones, obteniéndose de este modo un efecto fil-
trante equivalente a los filtros de papel convencionales.

A esta propiedad sorprendente §e1 filtro, hay que afla—
dir el hecho de que la velocidad de paso del liguido no estd in-
fluida notablemente por la durac%én del procesc de filtrado, pu-
diéndose limpiar sin dificultades después de haberlo empleado.

Este efecto se debe probablemente al funcionamiento del
sistema profundo de poros, en el que es de suma importancia el
efecto capilar al pasar el caldo o liguido.

Paras la obtencidn o fabricaciln de tales filtros, se
mezele el material base granuloso, que congta de un vidrio cera<
mico denso, especialmente de porcelena, afiadiendo un fundente, es
pecialmente una frita o vidriado al fuego vivo y si fuese necesa«
rio un aglutinante orgénico. Esta mezcla se puede formar por el
proceso del prensado pléstico, prensado en seco o fundicidn, co=
nocido en ceramica. Los cuerpos obtenidos de este modo se secan
¥y se cuecen, segin la cantidad y composicién del fundente, &
temperaturas de 900 a 1400¢ C.

Tembien resulta ventajoso unir al filtro ceramico he-
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y por lo tanto poros grendes, emn cuyo caso esta capa sirve de

cuerpo de soporte y se puede unir cerdmicamente con la capa fil-
trante hecha de acuerdo con el presente invento. Ademds de los
pedazos ©O grénulos de porcelana, a emplear preferentemente, se
pueden emplear también grenos minerales o de vidrio, tales como
arena de cuarzo o arena de zirconio, del mismo tamafio en sus par-
t{culas. Los cuerpos moldeados poroso0s pueden, si fuese necesario
revestirsé en cualquier lugar con un vidriado o engobe (recubri-
miento blanco ceramico) o llevar piezas moldeadas adicibnales,
forméndose de este modo, por ejemplo, copas con un fondo filtran-—
te. Asimismo, se pueden introducir placas filtrantes cdénicas,
como fondoj en recipientes que tienen la misma forms conice y de
los cuales se’ pueden volver a sacar después de su empleo. Péra
1a fabricecidn de los filtros, por supuesto, se pueden utilizar
tambidn grenos coloreados . y/o fundentes de vidrio coloreados.

En las figuras 1 —'5 se han reproducido algunos ejem-—
plos para ejecuciones adecuadas de la forma del filtro.

La figura 1, representa une placa filtrente en wn zun-—
chado adecuado; la figura 2, una placa filfrante cénica en la
parte superior de wma cafetera; la figure 3, nos muestra una ca-
ja o recipiente filtrador suspendido de una cafefera; la figura
4, es la representacién de un embudo filtrante en el correspon-
diente dispositivo de apoyo; la figura 5, es un embudo filtrante
que estéd unido con una parte superior impermeable; la figura 6,
es Tinalmente un embudo filtrante en forma de cono truncado con
wna escotadura cdnice en la punta del cono.

Bn les figures 1 y 2 se ha reproducido la forma nés
gencilla del filtro hecho de acuerdo con el presente invento, ©
sea en forma de placa 1, que se ha cortado de acuerdo con su for-
ma de empleo, para acoplarse emn su correspondiente dispositivo
de apoyo 2, 0 en la parte superior coniforme de una cafetera o
tetera 3. Tales placas filtrantes, se pueden utilizar también

en las miquinas filtrantes, tales como las méquinas de cafd expres
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te en forma de wna caja o recipiente filtrador 4, que puede sus-—
penderge por ejemplo, de la correspondiente cafetera o tetera H.

Igualmente, se pueden utilizar también un filtro 6, que
tiene forme cdnica o de embudo, tal como se ha reproducido en la
figura 4, y que ha sido introducido, como se desprende de esta
figura, en un aparato o dispositivo de apoyo %, de forma apropia-
de a tal efecto. -

En la figura 5, se ha reproducido un £iltro coniforme
que esté constituido bien totalmente del material filtrante, de
acuerdo con el presente invento, ¥y en el que la parte superior 9
se hs hecho impermeable mediante vidriado o engobe, o cuya parte
8, compuestae de acuerdo con el presente invento, va unida por me-—
dio de engobe, o pegada con pasta de porcelana, a una pieza mol
deada de material denso, 9, que puede llevar un asa U O%ro disposi
tivo gimilar. Le figura 6, muestra un embudo 10, cuya seceidn tie-
ne la forma de una W, y cuya ventaja especial estriba en la am-
pliacidn de la superficie filtrante, debido al hecho de que el
polvo de café se sedimentas rapidamente en.el aro formado por el
pequefio cono y la pared exterior y en el que el liguido o caldo
estd muy concentrado. Debido a las circunstaencias de presién, N4
la proporcién de las superficies filtrantes, se efectia el mayor
paso del 1f{quido precisamente por este aro, mejoréndose de este mo
do el aprovechamiento del polvo de café.

Besdndonos en los siguientes ejemplos, explicaremos &
contiruacidn el presente invento, sin que ello le limite en forma
alguna.

1. Fabricacidn de una placa filtrante:

Procedentes de porcelana granuldsa gse mezclan:

40 partes por peso de grano de un ‘tamefio entre 0,1 g 0,2 mm.
25 partes por peso de grano de un temefio entre 0,2 4 0,3 mm,
20 partes por peso de grano de un tamefio entre 0,3 a 0,4 mm. ¥
15 partes por peso de grano de un tamefio entre 0,4 & 0,5 mm,

Con 10 partes por peso de un fundente de vidfio, que se
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funde a 10002 C, y 9 partes por peso de un aditivo plensado en
seco, se prensan 8 una presion de 200 Kg/cm2, hasta que se forme
una place con un espesor de 5,5 mm., ¥ sé cuecen después a una
temperatura de 10502C. De esta forma, se obfiene wn cuerpo mol-
deado poroso con un volﬁmen de ﬁoros de un 40%, una resistencia
g 1o flexidn de 85 Kg/cm?., y una permeabilidad al agua (sin di-
ferencia de presidn) de 0,1 ml/cm2./ segundo, siendo el tamario
méximo de los poros de 100 micfones; Esta placa filtrante se pue-
de introducir como fondo filtrante en embudos o tarros convenien-
temente conformados.
2, Fabricacidn de uma caje o recipiente filtrador:
Procedentes de porcelana granvlosa se mezclan:
50 partes por peso de grano de un tamafo entre 0,2 — 0,3 mm.
35 partes por peso de grano de wn tamafio entre 0,3'- 0,4 g, ¥y
15 partes por peso de grano de un tamafio entre 0,4 - 0,5 mm.
Con 20 partes por peso de un fundente, que se funde a
10002¢, 20 partes por peso de silicato etilico, y 10 partes por
peso de agua, introduciéndose por vibracidn en un molde. Después
de secar todo durente una hora como méximo a 802C, se puede sa-

car del molde la caja o recipiente filtrador ¥y cocerse @ 10502C.

_De este modo, se obtiene una capa filtradora porosa con un volu—

men de poros de 35 %, una resistencia a la flexidn de 120 Kg/em2
y una permeabilided al sgua (sin diferencia de presién) de 0,1
ml/cm2/ segundo, siendo el tamafio méximo de poros de 90 micrones.
Taies éajas o recipientes filtradores, provistoé del correspon-
diente reborde se pueden suspender de cafeteras o teteras.
3. Fabricacidn de un embudo filtrante.

Procedentes de porcelana granulose Se mezclan:

35 partes por peso de grano de un tamafio entre 0,1 - 0,2 mm.

30 partes por peso de grano de un tamafio éntre 0,2 = 0,43 mnm,

20 partes por peso de grano de un temafio entre 0,3 -~ 0,4 mm. ¥

15 partes por peso de granc de un ‘tamafio entre 0,4 ~ 0,5 mm,

con 5 partes por peso de un vidriado al fuego vivo, que funde a

14002C., ¥ 10 partes por peso de estearato de alumino como adi-
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tivo prensado en seco, prenséndose todo esto a una presién de

200 Kg/cm2. hasta que se obtenga un embudo ¥y cociéndose a una
temperétura de 14002C. De este modo se obtiene un cuerpe moldea-
do poroso, con un volumen de poros de 42 %, una registencia a la
felxién de 150 Kg/em", y una permeabilidad al agua (sin diferen~
cia de presidn) de 0;1 m1l/om2/ segando, siendo el famafio mAximo
de poros de 100 micrones. Este embude filtrante se puede introdu-

cir en log recipientes correspondientes o tombién unirse cerdmi-

camente con otras piezas moldeadas densas (asas o piezas sobre-

puestas).

Togs filtros compuestos de este modo tienen una Sptima
permeabilidad y un excelente efecto filtrante, sin que sea nece-
sario emplear ningung sobrepresién o depresién. El sabor de la.
bebida hervida no estd influido de ningin modo por el material
filtrante ceramico. Tampoco son retenidos los alcaloldes, tales
como la cafeine, ni las substancias arométicas que se adsorben
con facilidad por otros filtros. & diferencia del filtro de pa-
pel, el filtro cerdmico fabricado de acuerdo con el presente in-
vento se puede volver a utilizar en cualquier momento, previc su
gsimple lavado, a causa de su alta resistencia mecénica. Como quie
ra que no retiene ninguna substencis aromdtica, se puede emplear
tambidn sin mds, para filtrar diferentes bebidas alternativemente
y sin causar dafio algune a la bebida filtrada. El filtro rigido
de porcelana puede fabricarse de cualquier forma, y por lo tanto
combinarse como pieza adicional con cafeteras, teteras u ctros
recipientes ya conocidos.

Descrito suficientemente el objeto de la patente de in-
vencidn qué nos ocupa, nos gqueda sefialar se trata de una de sus
variadas formas de realizacidn, sin que sus modificaciones de for
ma, tamafios, materiales empleados, ete., desvirtuen la esenciali-
dad de su objeto.

N O T A
La descrita patente de invencién, recaera pues, sobre

las siguientes reivindicaciones:
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| 18, -"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS C;s",
caracterizado por el hecho de gue su obtencidn se logra por nedio
de la mezcla de grenos sinterizados de materiales cerdmicos densos
de vidrio o minerales, o de wna mezcla de éstos, pero preferente-
mente utilizando porcelana densa, siendo los tamafios de tales gra-
nos de 0,1 a 1 mm,, pero preferentemente de 0,1 a 0,6 mm., a los
que se dars ung profundidad filtrante de 2 a 20 mm., pero especial
mente de 3 & 6 mm,

28, ~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PILTROS CERAMICOSY,
segin }a reiviﬂdicacién primera, caracterizado por el hecho de qﬁe
debajo de su capa filtrante se les ha dispuesto otra capa portado-~
ra o constituida de poros toscos.

38, -"PROCEDIMILNTO DE FABRICACION DE FILTROS GERAMICOS"
segln las relv1ndlca01ones primera y segunda, caracterizado por
el hecho de que estos filtros han sido dispuestos en forma de una
place desmontable, sobre un cuerpo de apoyo o sobre una jarra.

48 ,-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS"
segin las re1v1ndlcac1ones primers y segunda, caracterizado por
el hecho de gue tales filtros pueden tener la disposicidn de reci-
pientes o tarro abovedado o ednico provistos de un reborde por
virtud del cual se pueden suspender de -jarras u otros recipientes.

5&,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS",
segln las reivindicaciones anﬁeriores, caracterizado por el heohé
de que el cuerpo filtrante fabricado de cualquier disposicién 0
forme, se he hecho estanco en algunos lugares dei mismo, aplicén-
dole wn vidriado o engobe.

6&.~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS",
segin las reivindicaéiones preoedentes; caracterizado por el hecﬂo
de que estos filtros pueden ser unidos por medio de engobe o pas-
ta de porcelana a otras piezas moldeadas densaé, gue hacen las ve-
ces de prolongaciones o salientes de ellos, pudiendo esgtar provis-
$0s de asas u otro tipo de mango.

;é.—"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS",

segﬁn todas las reivindicaciones precitadas, caracterizado por el



de un

hecho de que el cuerpo filtrante puede tener la disposicion

2506~ cono truncado en el que se ha previsto en su extremo truncado una
abolladura coniforme hacia el interior en disposicién de W.

88, -"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FILTROS CERAMICOS".
Todo-tal y conforme'queda descfito, repfesentado y-rei—
vindicado.

Esta memoria consta de nueve hojas mecenografiadas y fo-

2550"
, conteniendo un total de doscien-

liadas por una sola de sus caras

257 = tas cincuenta y siete 1ineas.

MADRID A 18 DE ENERO DE 1968

 P.A.
MANUEL DE ARPE.
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