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METODO PARA LA PRODUCCION DE CARTUCHOS FILTRANTES.

Joltcilants STANDARD SCREV COMPANY, entidad norteamericsna, resi-

dente en Wilson, Estado de Connecticut, EE.UU. de A,

Esta invencidén se relaciona con filtros j
tiene por objeto prinecipal, un método para producir
un f£iltro particularmente adaptado para su empleo como
filtro de combustible en motores de combustién interna.

la presente invencidn proporciona un método
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de produ'c,oidn de un cariucho fiérante, caractarizado por
las operaciones de proporcionar un alojamiento en forma

de copa que encierra a un eledento filtrante plegado a mo-
do de acordedén que tiene ﬁno-de sus bordes plegadoa expues
%0 en ol extremo abierto delvaldjamiento, aplicar un ma-
torial fluldificable arun lado’ de una placa de cobeiﬁﬁra
para proporcionar una éapa oontinua sobre ella, montar el
alojamiento sobre la placa de cobertura con el reborde de
aquél y el citado borde plegado empotrados en la capa con=
4fmmua de material pldstico y endurccer el material plds-
tico para asegurar selladamente la placa dg cobertufé al
reborde del alojamiento y al citado borde plegado y pro-
porcionar uns cublerta protectora coextensiva con la pared
intérna de la placa de cdbertura. |

Para que pueda entenderse claramente, se'deacri—
bird seguidamente la invencidn a modo de ejemplo con refen-
cia a los adauntos dibujos, en los cuales:

_ Ia figura 1, es upg.vista en perspectiva parcial’
mente interrumpida de un molde adecuado para la prdctica
de la invencidn; E -

La figura 2, es una vista en seccién transver-
sal tomada & lo largo de la linea 2-2 de la figura 1, y -
que muestra una placa de cobertura de cariucho filtrante
gituada en el molde eén una fase de fabricacidén segin la
invencidn. , _

la figura'3, o8 una seccidn vertical a través
del molde ¥y del cartucho filtrante en una subsiguiente
fase de fabricacidn, 4' _

Oon referencia ahora detallada a los dibujos,

un cartucho £iltrante del tipo considerado por esta in-
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vencidn comprende un alojamiento transparente 10 en forma
de oopa, en ol qué se encuentra un elemento filtrante 12
plegado a modo de acordedn, formado por una tira de mato-
rial filtrante laminar plegadg a 1o largo de las lfneas
5e de pliegues transversales 12 y16, de manera que los plie-
gues formen una serie de cavidades abiertas on los extre-
mos 18 y 20 de aquellos,
Un elemeﬁto filtrante asf plegado se encusntras
dentro del glojamiento 10 y los extremos 18 y 20 de las
10, cavidades estdn respectivamente unidos al fondo del alo-
Jjamiento 10 y a la placa de cobertura 22, Los extremos
de los plieguos terminalos eatdn unidos g una pared late-
ral.del alojamiento a 1o largo de la lfnea 24 definiendo
las cdmaras espaciadas de entrada y salida 26 y 28 ais~-
15. ladas entre sf por el elemento.filtrante.
En la prdctica de esta invencidén se proporciona
preferiblemente, como so muesfra en la figura 1, un molde
30 provisto de una sorie de huecos 32 limitados por unas
cortas paredes laterales verticales 34 y unas superficies
20, inferiores planas 36. Estas superficies inferiores 36 es-
tdn provistas de huecos amlares espaciados 38 y 40, Cen-
tralmente.diapueatoa en cada ﬁnq de los huecos 38 y 40
hay unos pasadores de molde 42 y 44, respectivamente., Es=-
tos pasadorcs 42 estdn sin perforar ¥y presentan unas su-
25. perficies superiores que pueden ser troncoesfdricas o gene-
ralmente planas y estdn limitadas por radios suavemente
incurvados 46, Los pasadores 42 se extienden por encims de
la pared inferior 35 de los huecos 32 del molde. Los pasa—-
dores 44 del molde se proyectan a mayor distancia por en-

30, cima de la pared inferior 35 del molde quc los pasadores
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42 y estdn provistos de aberturas ocentrales 49, y como
se ilustra, los pasadores 44 estdn msegurados a la base
30 del molde mediante una conexién fileteada.

Como se muestra en la iighra 2, las pareﬁés 34
del molde pucden eatar prpvistas de un corte 0 hueco pe- ‘
riferico 50 para recibir aﬁaléﬁier suciedad o contamina-
dores que pudieraﬁ encontrarse p:esentos en el molde 30 |
$ en la placa de coberitura 22 dﬁrahxe el proceso de mol-
deo y las paredes laterales 48 pueden construirse de mane—
ra que presenten cierta elastigidad para acomddar las pla-
cas de cobertura 22 de unas dimeﬁsionss ligeramente varia-
bles ¥ retene; desprendiblemehte a dichas placas 22 cuando
se situan en el molde durante el proceso de moldeo,

En la prdetica, de.esté invencién, se encﬁenira
una placa de cobertura 22, provista de abérturas 52, adap~
tadag en su nimero y posioidﬁ ailos pésadores 42 y 44 del
molde, ¥ dé un reborde periférico 54, configurado para ajus
tarse estrechame#te dentro de 1as’§aredes 34 de los husecos
32 del molde, en cada uné de estos huecos, con la poreidn
plana de las placas de oobértﬁra en acoplamiento con la
pared inferior 36 de los huecos. Laaraberfuras 52 ge cons-
truyen con un tamafio excesivo respecto a los pasaddres 42
y 44 del molde. '

" Inego se aplica una capa continua 56 de un mate~
rial pldstico mediante vertido o esparcido de tal material.
en estado fluidificable, sobre la quperficie supefior de
la placa de cobertura, cuidando de cubrir las superfioies
superiores de los pasadoreé 42, qué se extienden por encima
de la pared bdsica 36 de las'cavida&es del molde en una dis~

tancia suficiente para proyectarse, por cjouplo en 3,2 mili-
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metros, por encima de ia superficie superior de .a placa
de cobertura 22, La oitada capa débefé tener un espesor -
de 1 mm. por 1o mencs y preferiblemente serd de 1,5 a 2
milimetros, para acomodar cualquier falta de lisura en la
placa de cobertura 22 y cualquier desigualdar en el bor-
de 20 del elemento filtrante plegado 12, empotrando toda-
via a dicho borde 20 del elemento filtrante contimiamente
desde un eitremo al otro. Mediante el uso de un material
pldstico quo posea las adecuadas caracter{sticas de vis-
cogidad y curado, una delgada capa ininterrumpida dé di--
cho material, que se perfora facilmente al colocarse cen
posicidn el cariucho durante su ﬁso, cubrird las super-
ficies superiores de los pasadgres 42 después del curado.
El material pldstico fluidificable fluird tembién al in-

_terior de los huecos anulares 38 y 40, llendndolos ¥y ro-

deando a los pasadores 42 y 44, réspectivamente. En efec~
t0o, la placa de cobertura forma un molde destinado a con-
finar la capa 56 de matorial pldstico y pasa a constituir
una parte permanente del carcucho filtrante completado.
El molde 30, junto com los pasadores 38 y 40, confina tam-
bién al material pldstico en'los'huecos 38 ¥y 40 hasta que
ge ocura.

La placa de cobertura queda entonces dispues-
ta para recibir al alojamiento 10 del cartucho en forma
de copa, en el que se monta el elemento filirante 12, Tras
el montaje de un alojamientd de cartucho en su posicién
final regpecto a la placa de cobertura 22 en cada uno de
los huecos 32 del molde, se éura el material pldstico para
completar la fabricacién del cartucho filirante, sellando
la placa de cobortura al reborde periférico del alojamien—
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t0 10 on forma de copa y al elemento filtrante 12, En vir-
tud del revestimiento continuo del material pldstico curado
sobre la superficie interna de la placa de cobortura 22, se
proporciona una oubierta protedtora para proteger. a aque-
1lla contra todo efecbo nocivo producido por el contacto con
el 1fquido a filtrar. En congeCuencia, a¥n cuando se use
para filtrar fuelqil que contieﬁe casi inevitablemente aguan
e imﬁurezaé sulfurosas arrastradas, la placa de oébertura
paede construirse de un material econdmico, tal como acero
laminar sin proteger, y seguird siendo todavia no suscep-
tible de enmohecimiento o corrosién. El curado tiene tam-
bidn .por resultado la solidificacidén del material pldetico
en los hecos 38 y 40 para formér unag arandelaé oldsticas
58 dotadas de aberturas y solidarias de la capn mencionada,
pars pr0porcionaf unas aberturég'de entrade y sallida es-
péoiadas y destinadas a montar y sellar el cartucho filtran
te sobre una base de sustentacidn.,

Un material pigstieq adeéuadq para su empleo on
la préctica de esta 1nﬂ0nci6n,vés una resina termoondureci-
ble inicielmente fluidificable, dotada de elevada intensi-
dad aglutinante de los ebmponéntes a unir entre sf. Despuds
del curado, el material pléstico deberd ser tambidn tenagz,
boseer una elevada resistencia qumica, eatebiiidad térmi~
ca y buenas caracterfsticas de envejecimiento, de manbra
que mantengan su intensidad agiutinanxe bajo la carga, Vi~
bracién y tensiones tdrmica y quimica que se producen en
la préct;ca en presencia del lfquide a filtrar. Un plasti~
g0l de curado por calor, es de6ir, una dispersién de rogi-
nas de cloruro de polivinilo, es un materiel pldetico termg

endurecible adecuado para su uso en esta invenolén,
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_ Tal plastisol, con una viscopidad tal a tempe-
ratura ambiente qﬁe forma una capa de unos 35 milimetron
de grosor sobre una superficie plana cuando no se halle
confinnda, es particularmente adecuado para su uso de
acuerdo con la aplicacidn de la presente invencidh, pues
asegurard la formacidn de una capa impermesble delgada
y contima, 0,127 a 0,366 milimetros de grosor, sobre la
parte superior de los pasadores 42 del molde despuds de
su curado térmico, a pesar de cualguier dismimicién mo-
mentdnea en la viscodidad del plastisol al empezar a fra-
guar. A este respecto, las esquinags suavemente incurva-
das 46 situadas en las parites superiores de los pasadores
42 del molde, impiden toda interrupcidén en la contimuidad
de la capa curada, cuando se usa un plastisol que tiene
una viscosidad, a temperatura ambiente, del nivel preseri
to, |

E] borde 18 del elemento £iltrante 12 puede
unirse al fondo del alojamientoilo en forma de copa me~-
diante una capa gimilar de plastisol, Tal unidén puede
efectuarse mediante un curado térmico antes del montaje
del alojamiento gobre la plsca de cobertura 22,Como vae-
riente, puede aplicarse un pastisol de superior viscosi-
dad al objeto de eviter su corrimiento cuando se coloque
invertidamente, como se observa en la figura 3, para for-
mar la caps 62, pudidndose efectuar el curado de esta oa-
pa 62 y de la 56 al mismo tiempo, Cuando se considere el
curado simultdneo del plastiéol, la viscosidad del que
forma la capa 62 deberd ser tal que constituya una capa do
unos 2 milimetros de grosor sobre une superficie plana,

cuando no estd confinada.
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_ Mds evidente que e;,éire contenido en el car~
tucho se dilatard durante el calentamiento del plastisol
durante 5 minutos a una temparﬁture de 300 a 32520 due=
rante el curado del plastisol. Si no se disponen medios
para la ventilacién del aire;.tal»expanaidn del alre ca-
lentado produciria una presiéﬁ iateral gobre el borde se-
llador comprendido emire el reborde del alojamiento 10 y
la placa de cobertura 22 y podrfa causar una discoaiacién
en ¢l plastisol lfguido antes de su curédo, con el resul-
tado de un sellado defectuoso, Como se muestra en la fi-
gura 3, los pasadores verticales 44 estdn provistos de
aberturas pars permitir la libre ventilacién del cartucho
al objeto de eliminar dicha posibilidad.

Como el plastisol usado ha de poseer buenas ca-
racterfsticas de doblamiento, es esencial que las porcioncs
del model 30 y los pasadores 42 y 44 del mismo, con los
que el plastisol entra en contacto durante la fabricacidn
tengan una superficie a la que no se adhiera el mismo,
Egto puede conseguirse en la'ﬁréctica de esta invencidn re
cubriendo dichas partes con un agente separador, tal como
politetrafluretileno, que ﬁosea unas bajas propiedades de
tensidn superficial, al objeto de hacer no adherentes a -
estas superficies. Aungue pucde aplicarse solamente un
tratamiento superficial a las partes del molde gue pueden
entrar en contacto con el plastisol, la totalidad del
molde y los pasadores del mismo pueden construirse de po-
litettafluoretileno, macizo, puesto que de esta maners el
arafiado o abrasién no penetrardn en el revestimiento, im-

tilizdndolo,

Si se desea, los huecos 38 y 40 pueden llenarse
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de un plastisol que posea plastificadores afindidos para
incrementar la elasticidad de las arandelas 58 formadas
en aguellos, aplicdndose luego un plastiadl gin tales
plastificadores afiadidos, para formar la capa continua
56. De esta maneras, pucde obtenerse una incremontada elag
ticidad de las,arandelaé 58 bajo las tensiones térmicas y
qufmicas encontradas en la prdctice, sin sacrificar las pro
piedadeé aglutinantes de la capa 56 que proporciona el
cierre hermético entre el alojamiento de vidrio 10, la
placa de cobertura metdlica 22 y el papel filtrante 12,
Después de que la estructura filtrante compues-
ta ha sido unificeda y enfriada, se eleva de la seccién
bdsica del molde, quedando eficazmente sellada en su
extremo interno la sbertura de la arandela 58 en la que
se proyecta el pasador mds corto 42, mediante la capa 46
a modo de diafragma que se formd sobre el exiremo del pa-
sador 42, Esta capa 46 es faocilmente penetrable en la ins-
talacién del cartucho filtrante en su ambiente de funciona—
miento, pero hasta ese momento sirve para evitar la entra~
da de material extrafio en el filtro, la abertura formada
por los pasadores mds largos 44 en las otras arandelas 58
puede sellarse mediante cualquier elemento de cierre conve
niente, para su ulterior retirada en el lugar de la insta-
lacién, .
51 se desea, el pl: etisol puede colorearse de
maners que el cambio de color durante el curado indique
la uniformidad y suficiencia de éste Yltimos Cuando se
use un alojamiento de vidrio 10, la calidad de la unién
de los bordes del elemento filtrante y el sellado de la

placa de cobertura 22 al alojamiento 10 pueden examinarse
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visualwente y detectarse también visualmente: cuglquier
ourado deficitario o excesivo, mediante el uso de una
carta eromdtica.
Por lo que antecede, es evidente que este mdto-
5. do proporciona un cartucho fiitranie para lfquidos, do-
tado de arandelas eldsticas ¥y con orificios, que propor-
ocionan unas saberturas de entxada ¥y salida espaciadas, pa~-
ra montar el filtro, ¥ que se forman solidariamente con
una membrana o capa protectora continua sobre la placa
10, de cobertura, cuya capa une la placa de cobertura al alo-
Jjemiento del f£iltro y al elemento filtrante.
La invencién prdporoiona un método para produ-
cir un filtro de calidad de manera econdmica, con las aber

turas de salida del f£iltro selladas antes de su uso,

15, NOT A

Descrita suficientemente la naturaieza del ine-
vento, asf como la manera de fealizarae en la prdetica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen=—
te indicadas son suaceptibles de modificaciones 0 me-

20, joras de realizacidén en cuanto no alteren su principio
| fundamental. También se hace constar que el invento se
refiere a una solicitud de patente presentada en Nortea~
merica con fecha 10 de marzo de 1969, bajo el mimero
Ser No, 809.059, acogiéniose por lo tanto a 1los benefi-
cios que conceden los Convenioa Iﬁxernacionales en vi- '
gor, siendo lo que conatituye la esencia del referido y
invento y por 10 que se solicita una Patente de Invencidn
por 2V afios, sobre; METODO PARA LA PRODUCCICH DE CARTUCHOS
FILTRANTES; caracterizdndose por lo siguiente:

1l.- Método para la produccidén do cartuchos

filtrantes, caracterizede porgue se constituye un alo-
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Jamiento en forma de copa que encierra a un elemcnto
filtrante plegado a modo de acofdean, con uno de sus
bordes plegados expuesto en el extremo abierto del alo-
Jamiento, seguidamente se aplica un materisl pldetico
fluidificable a un lado de una placa de cobertura para
formar una capa continua sobre. ella, se monta el aloja-
miento sobre la placa de cobertura con el reborde de
aquel y el citado borde plegadd empotrados en laAcapa
continua de material pldstico, y sebndurece este mate-
rial pare asegurar selladamente dicha placa al reborde
del alojamiento y a dicho borde plegado y proporcionar
una cubierta protectora coextensive con la pared interna
de dicha placa.

2.~ Método segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque se dota de aberturas a la placa de cobor-
tura, y se extiende el material pldstico fluidificable
a través de las aberturas y confinar el material pldsti-
co asf extendido hasta que se endurczeca para formar aran-
delas golidarias de la capa protectora y proyectadas a
través de la citada placa.

3.~ Método segdn la reivindicacién 2, carac-—

terizado porque se forman‘aberturaa centrales‘a través
del material pldstico en una por lo menos de las arande-
les.

4,~ Método, segin la reivindicacién 3, carac-
erizado porque se lratan las porcioncs del materiasl plds-
tico en el que se forman las arandelas, para proporcionar

una elasticidad superior a la del resto del material plds-

_ tico que forma la capa contimua.

5.~ Método para la produccidén de cartuchos £il-
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trantes, tal y como queda sustancialmente descrito en la
presente Memoria o ilustrado en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas g mf-

quina por una sola cara.

- 1 AGO. 1972
Madrid,

STANDARD SORVE COMPAKY.
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