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Procedimiento pera la fabricacién de
anillas filtrantes,

é?Z&ﬁﬂknéw SIELIA-META FILTERS LIMITED, entidad briténica,
residente en Laverstoke 1ill, Laverstoke, Near

Vhitchurch, Hampshire, Inglsterra.
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Esta invencién se relaciona con anillas fil

\
trantes a utilizar en dispositivos de filtracién
del tipo en el que'se forma un lecho filtrante de
adecuado materigl pulverizado sobre un soporte per-

e meable a los 1iquidos, gue comprende una serie de
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anillas filtrentes estrechamente empaquetadas que cir-
dundan & wn elemento de drenaje. Bl liquido a filtrar
se fuerza a trevés del lecho filtrante, entre las ani-
llas, y pasa a lo largo de dicho elemento hasta una sa-
lida,

Tales anillas filtrantes son bien conocidas
¥y el tipo con el gue se relaciona la presente inven-
cién presenta la forma de un .Enulo dotado de ligeras pro-
yeccicnes que se levantan de la cara de aquél delimi-
tando, al presionarse contra la cara de un disco andlo-
80, unos pasos radiales para ¢l liquido. Las proyeccio-
nes se disponen cominmente sobre una sola cara del Znu -
lo, describiéndose particulares anillas filtrantes de
éate tipo en la ﬁatente britdnica ndmero 1,015,576,

Como se indica en dicha patente, tales anillas
filtrantes se han construido en el pasado mediante estam-
pado de vna lémina de metsl, Bste método de produccibn
de las anillas dd lugar a despilfarro de metal, que
inerementa el costo de aquéllas.

Hemos descubierto ghora la posibilidad dé
producir anillas filtrantes de una manera que permite
evitar sustancialmente todo despilfarro de metal,

De acuerdo con la invencién, se proporciona
un procedimiento de fabricacién de anillas filtran-
tes del tipo anteriormente aludido, en el que el dnu~
lo se produce a partir de un alambre mediante formacién
de éste con una configuracién de arrollamiento helicoi-
dal, subdivisidén de dicho arrollamiehto en sus vuelias
separadas y aplanamiento de cada vuelta.

Preferible y convenientemente, las lizeras
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proyecciones de las anillas filtrantes del citado tipo

sé forman sobre la cara del dnulo al aplanarse cada
vuelta, Ecto puede efectuarse prensando cada vuelta enw-
tre superficies de troquel para aplanar aguells y al mis-
mo tieﬁpo estanpar ftales proyecciones en una cada del
dnulo formado por el aplanamiento.

El procedimiento de la invencién puede usarse
para producir anillazs dotadas de un borde o arista sus-
tancialmnente de menor espesor gue las proyeccionss,for-
mdAndose dicho borde o arista mediante una extensibn axial
del margen de las anillas, es decir, de acuverdo con la
descripeién de la patente britédnica numero 1.015,576. E1
borde o arista se forma también preferiblemente al afanar
se cada vuelia, Como variante, las anillas pueden for-
marse con un borde sgudo, )

El alambre usado para formar el arrollamiento
puede tensr cualquier seccién transversal adecuada;
por ejemplo, puede ser de seccibn rectangular o cireunlar
y proferiblemente tendrd ésta dltima seccién.

Lag dimensiones - de la anilla producida por
el procedimiento de la invencibn estan determinadas
por la seceidn’ transversal del alambre, el didmetro de
Jas vueltas del arrollamiento y las condiciones de apla-
namiento y de cualquier estampado, si éste se efectia
separadamente, Ordinariamente serd conveniente seleccio~
nar una técnica particular de aplanamiento o téenicas
de aplanamiento y estampado para vn particular metal
y variar las dimensiones de la anilla mediante adecunada
variacién de la seccién transversal del alambre y del did-

metro de las vueltas del arrollamiento,



Las dinensiones de la herramienta usada para
avlanar o pere estampar y aplanar las vueltas deberdn
ser fales que proporcionen wna enilla en la que los dos

5. extremos en contacto establezecan dste firmemente, El
alambre puede comprender cualquisr metal édecuado, pro-
feriblemente acero inoxidable, Mds preferiblemente el
acero inoxidable del alambrerseré uno EN 58 B 6 EN 58 &
segin el patrén britdnico, Para aplicaciones especiales

10. puede usarse alambre de aluminio o %itanio.

El procedimiento de le invencién se desecribird
ahora adicionalmente & modo de ejemplo y con referen=-
cia a los dibujos que acompa®an & la memoria, en los
cuales: . ‘

15, Ia figura 1, es wna seccién vertical a +través
de vna forma dé-aparato destinado a la realizacién del
método de la'invencién.

Ia figura 2, muestra el troquel de la figura
1l en la posicién de prensado; ¥y

20, ILa figura 3, muestra el troquel de la figura
1 después del prensado,

Con referencia a la figure 1, se pasa un alan-
‘bre 10 desde una bobina montada en un carrete de ali-
mentacién (no mostrado) a un enderezador 11 de cinco

25, rodillos para alambre, Despues de que el alambre ha si-
do enderezado, pasa a través de un alimentador de man-
guito 12 que suministra el alambre paso a paso a wn tro-
quel de enrollamiento 13, En éste troquel se lubrica el
alambre con un lubricante fliido y se dispone en forma

30, de arrollamiento en espiral 14. Una cortadora 15 periddi-
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camente desplazable en sentido alternativo coria el
arrollamiento 14 en sus vueltés individuales 16 al
salir aquél del fondo del troguel enrollador. E1l corte
se efectua durante el tiempc en gue el arrollamiento

s encuentra estacionario, Cada vuelta cortada se trans-~
fiere por el mecanismo cortante a la posicién mostrada
en la figura 2, entre las herramientas prensadoras 17

v 18. Estas herramientas presentan las caras troquelado-
rag 19 y 20, respectivamente. ILa anilla filtrante 21

de lz figura 3 ée forma elevando la herramienta prensa-
dora 18 como se muestra en la figura 2, para aplanar

1z vuelta en forma de dnulo. Las caras troqueladorss 19
y 20 estad configuradas de manera que, durante la ope~-
racién de aplanamiento, se formen en la superficie del
énulo uwnas proyecciones para producir ung anilla £il-
trante 21 del +ipo aludido.

Ia cara troqueladora 19 estd formada en una
rarte alternativamente desplazable de la herramienta
prensadora 17, de manera que la anilla filtrante com-
pletada 21 pueda expulsarse de la herramienta como se
nuestra en la figura 3. ‘

Se comprenderd que la invehcién incluye un
procedimiento de filtracién de liguidos que incorpora
el uao de un dispositivo filtrante que contiene una
o mds anilles fabricadss por dicho método.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi{ como la manera de realizarlo en la précti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior—

mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
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detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
siendo io que constituye la esencia del referido in=-
vento, y por lo que se solicite PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios en Espafia sobre; PROCEDINIENTO PARA LA FA-
BRICACION DE ANILLAS FILTRANIES, caracterizdndose por
lo siguiente: )
1.-‘Procedimienﬁo para la fgbricacién de ani-
llas filtrantes, del tipo que comprenden un dnulo dota=-
do de ligeras proyecciones levaentadas de la cara de aguél
para delimitar, al presionsrse contra la cara de un dis-
co énalogo, unos pasos radialeg para liquido, caracteri-
zado porque el Anvlo s produce a partir de un alambre
mediente formacién del mismo con la configuracién de un
arrollamiento helicoidal, subdivisién del arrollamiento
en sus vueltas separadas y el aplananmiento-de cada wna
de éstasg, '

2,- Procedimiento segtin la reivindicacién 1,
caracterizado porque las ligeras proyecciones se for-
man en la cara del 4nulo cuando se aplana cada vuelta,

3.~ Procedimiento segin la reivindicaeién 1, ca-
racterizado porque cada vuelta se premnsa entre superfi=-
cies froqueladoras para aplanarla y estampar proyeccio-
nes en la cara del 4nulo formado por al aplanamiento.

4,~- Procedimiento segin lzs reivindicacioneé
2 6 3, caracterizado porque se forma un borde o arista
que es sustancialmente menos grueso que las proyeccio-
nes y que estd constituido por una extensién axial del
mergen de cada anilla, cuando se @pléna cada vuelta

16,

‘5.~ Procedimiento segin cualquiera de las au=-
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teriores reivindicaciones, caracterizado porque el
alambre tiene una seccibén transversal circular.

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las
anteriores reivindicmciones, caracterizado porgue el
a2lembre es de acero inoxidable.

T.~ Procedimiento para la fabricscién de ani-
llas filtrantes, 42l y como queda sustancialmente des-
crito en la presente lMemoria, y en el dibujo adjunto.

Esta Menmoria consta de siete hojas, escritas
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