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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién tiene por objeto un elemento filtran-
te del tipo de aquellos gue son adecuados para utilizarse con

grandes presiones, = = - = = = = = = = = = = = = = - - - - -~

La invencién tiene por objetivo, sobre todo, pro-
porcionar un elemento filtrante del tipo en cuestidén que res
ponda mejor que los que ahora existen a las diversas exigen-

ciag de la prictica. — = = = = = = = = = = = = = = = — = = =~

El elemento filtrante segin la invencién estd carac
terizado porque comprende un conjunto de hilos metdlicos cru-
zados, ordenados, eventualmente tejidoé, presentando al menos
algunos de estos hilos un revestimiento metdlico regular de
espesor comprendido entre alrededor de 1p y alrededor de 50p,
constitufdo sea por uno de los metales del grupo que compren
de la plata, el cobre, el oro y el niguel, sea por una elea-
cién a base de uno de estos metales, estando reunidos dichos
hilos unos a otros por soldadura con ayuda de dicho revesti-

miento metdlico en al menos algunos de sus puntos de contac-

Segin otra disposicién, dicho elemento filtrante
presenta un soporte metdlico periférico unido al conjunto de

hilos metdlicos por soldadura con ayuda del revestimiento me
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tes del conjunto. = = = = = = = = = = = - - = - - = = - - -

La invencién tiene igualmente por objeto un proce
dimiento de fabricacién de dicho elemento filtrante, cuyo
procedimiento estd caracterizado porque se realiza en una so
la y misma operacién de soldadura la fijacién entre ellos de
los hilos constituyentes del conjunto y la fijacién de los

hilos constituyentes del conjunto al soporte metdlico peri-

La invencidn consiste aparte las antedichas dispo
siciones, en algunas otras disposiciones que se utilizan,
preferentemente, al propio tiempo y que se describirdn mds

adelante, = — = = = = = = = = - . _—_— - - m —— - =~ — =

Podrd, de cuzlquier forma, comprenderse con ayuda
del complemento de descripcidén que sigue, as{ como de los di
bujos anexos, cuyos complementos y dibujos se relacionan con

modos de realizacién ventajosos de la invencién. = = = - - -

La figura 1, de estos dibujos, muestra esquemdti-
camente, y a escala ampliada, una parte constitutiva del ele

mento filtrante segin la invencifn. — - — = = = = = = = —- —

La figura 2 es una vista esquemdtica, en planta a
la misme escala de la figura 1, de una parte constitutiva de
un elemento filtrante segin la invencién dispuesto segin una

primera variante. — — = = = = = = = = & - - - - - o -~ - =~
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La figura 3 es un corte esquemético, a la misma es
cala, que muestra ciertos detalles de los elementos filtran-

tes segin la invencibfn. — = -~ = = = = - = - = = - 0~ - - -

TLas figuras 4 a 7 muestran, en corte esquemdtico,

partes constitutivas de un elemento filtrante segin la inven

La figura 8, finalmente, muestra en corte esquemi-
tico una parte de un elemento filtrante segin la invencién,

asl como los medios necesarios para su colocacidn en un cir-

Segin la invencidn y, mds precisamente segin aque-
1llos de los modos de aplicaciédn, -asf como aquellas de las for
mas de realizacién de sus diversas partes a las cuales pare-
ce que hay que dar una mayor preferencia, proponiéndose esta
blecer elementos filtrantes del tipé en cuestién, se actia co

mo se describe a continuacién o de forma andloga. — - - - - -

Los elementos filtrantes comprenden un conjunto de
hilos metdlicos cruzados 1, de seccién cualquiera. EL conjun

to de estos hilos estd ordenado; estdn eventualmente teji-

Si los hilos estdn ordenados, es con el objeto de
proporcionar elementos filtrantes cuyos poros sean regulares
y de forma bien definida. E1l empleo de hilos cruzados y orde

nados no tejidos permite obtener en particular dimensiones
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de poros mucho mds pequefias que las que son posibles con te-

las metdlicas en el estado actual de la técnica. - - - - - -

Si d designa la dimensién transversal més pequefia
de aquél de los hilos constitutivos del conjunto,que tiene
las dimensiones transversales mds pequefias, el espesor mini

mo del conjuntd‘es igual o superior a 2. = = = = = = = = = -

Por lo menos algunos de los hilos 1 estén revesbi-
dos de una capa 2 de un metal cuyo punto de fusibén es infe-
rior al del metal constituyente de los hilos; este metal es
uno de los del grupo constituldo por plata, cobre, oro y nf-

quel y las aleaciones & base de estos metales. = = = = = - -

Los hilos 1 que entran en la constitucidn del con-
junto estdn unidos unos a los otros por soldadura en al me-
nos algunos de sus puntos de contacto. En la figura 3, se muesg

tra en 3 las uniones obtenidas por soldadura. = = = = = - =

Cuando el conjunto de hilos 1 constituye una tela
metdlica Unica T como muestra la figura 2, se puede escoger
el espesor ¢ de la capa 2 en funcibén de las dimensiones pre
determinadas que se quiera conferir a los poros 4 de la te-

la, pero siempre dentro de los limites indicados mds adelan

Los poros obtenidos tras los revestimientos previs
tos son de forma regular, de la misma geometria que los po-

ros iniciales y no presentan excrecencias o aglomeraciones
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metdlicas susceptibles de provocar una disminucién del caudal
de los fluidos filtrados, conservéndose esta propiedad de di
chos poros incluso después de la operacién de soldadura de

los elementos filtrantes. = = = = = = = = = =@ = = = 0 = = =

En la prédctica se recurre a menudo a conjuntos de
varias telas metdlicas superpuestas (ver fig. 4) o a conjun~
tos de hilos cruzados, ordenados, cuyo espesor es superior

al espesor minimo de que se ha hecho mencién anteriormente.

Tn el casoc de conjuntos que comprenden varias telas
paralelas entre ellas, los hilos constituyentes de una .tela
dada se unen por soldadura, en 2l menos varios de los puntos

de contacto, a los hilos constituyentes de las telas vecinas.

Para lograr que el elemento filtrante segin la in
vencién constituya una unidad auténoma que pueda disponerse
en un circuito, segin la invencidn, se solidariza, siempre
por soldadura, un conjunto de hilos segin uno de los tipos
antes mencionados a paredes periféricas 5 (ver fig. 5) que
pueden constituir por ejemplo un elemento anular capaz de

adaptarse en un conducto que forme parte de un circuito. -

Gracias a esta congtitucidén, la unién entre los hi
los constituyentes del conjunto de hilos 1 y las paredes peri
féricas se realizs a nivel de todos los puntos de contacto de
los hilos y de la pared, y la estanqueidad obtenida a lo lar-
go de las paredes es perfecta. El fluido a filtrar pasa obli-

gatoriamente a través del conjunto de los hilos, particular-
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mente por todas las capas de hilos cuando se trata de telas
superpuestas, sin poder contornear algunas de estas capas,
como se produciria con una estanqueidad menos perfecta, es—
pecialmente si el apilado de las telas estuviera bordeado por

una junta engastada. = = = = = = = =« = = = - - - - - - - ~ ~

Segin el modo de realizacidén ventajoso, ilustrado
por la figura 6, se han superpuesto y reunido entre ellas va
rias telas metdlicas T1, T2, T3 de didmetro de poros decre-
ciente en el sentido del fluido a filtrar, materializado por

la flecha Fuo = = = = = = = = e e m - o - = — — e -

Gracias a esta constitucidn, es posible modificar
y orientar el flujo del fluldo que pasa a través del filtro,
y detener las particulas en planos sucesivos para disminuir
la obstruccién y prolongar la duracidén de servicio. Para ello,
conviene reunir elementos filtrantes cuyos didmetros de po~
ros varien segin una ley que se habrd determinado en funcién

de las caracteristicas de filftracidén desesdas. = = = = = - =«

Ademds, en estos casos, la pérdida de carga debida
a la obstruccidn evoluciona més lentamente que con los fil-

tros tradicionales. — = = = = = % w “ w - - - - - - - = -~

En el modo de realizacién ventajoso que muestra la
fig. 7, se ha constituido un conjunto de telas T4, T5, T6,
T7, T8 del tipo del de la fig. 6, estando dispuesto este con-—
junto en el interior de una pared periférica 5 que presenta

una abertura 5a, gracias a la cual es posible realizar una eva
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cuacién latersl del liguido filtrado. Para que el conjunto

filtrante conserve su eficacia, se puede colocar entonces
en el interior de la pared 5 de forma tal que el orificio
5a esté situado corriente abajo después de la tela méds fina
del conjunto gue presenta entonces ventajosamente como se
miestra telas de refuerzo con hilos espesog situados al ni-

vel del orificio (T7 Vg TB)’ e e e m e m .= — - -

Para disponer un elemento filtrante asi constituf
do en el interior de un conducto 8, se puede proceder como
muestra la fig. 8. El elemento filtrante, designado en su con
junto por 9 en esta figura, estd dispuesto contra un reborde
interior 10 que presenta el conducto, entre una junta corrien
te arriba o dos juntas periféricas 11 como se muestra, estan
do aplicado eventualmente el conjunto con aplastamiento con-~
tra el reborde 10 con ayuda de un elemento 12 apretado o ator

nillado, como se muestra, en el conducto 8, = = = = = = = = =

Los elementos filtrantes segin la invencidn, para
ser reducidos a los contornos deseados, pueden ser trabaja-
dos por via mecédnica o por via electrolitica, siendo escogi-
da esta Ultima, en particular, para desbarbar las superficies

previamente travajadas mecdnicamente, = = = = = = = = « ~ - ~

En lugar de unir por soldadura, como se ha indica-
do anteriormente, un conjunto de hilos a una pared periféri-
ca a fin de obtener la estanqueidad, es posible realizar la
estanqueidad haciendo fundir la periferia de un tal conjunto

de hilos previamente reunidos entre ellos. Para ello, se pue
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de recurrir a una fusién por gas a alta temperatura (oxiace
tilénica, arco-plasma) o a la soldadura eléctrica o por ar-
co. Si es preciso, se puede trabajar (por medios convenciona

les o no) el conjunto a fin de adaptarlo a una pieza sopor-

Sentado lo anterior, los metales constifuyentes de
los hilos a los cuales se recurre para establecer los elemen
tos filtrantes segin la invencién se escogen entre todos los

metales o0 aleacioneg refilables. — = = = = = = = = = = = - -~

En la prictica, estos hilos son de seccién circu-
lar por razones de facilidad de fabricacién, pero hilos de

secciones distintas servirfan igualmente., — = -~ = = = = = =

El didmetro de estos hilos se escoge en funcidén
del hueco de la mglla y de la rigidez que se desea comunicar

a los elementos a fabricar. — = = = = = = 0 = = - - - - - -

En el caso de las telas metdlicas y para obtener el
menor diédmetro posible de poros se utilizan telas tejidas con
hilos de un didmetro del orden de 12 6 15¢ (didmetro inferior
limite de los hilos que pueden ser fabricados y te jidos actual
mente a un precio de coste aceptable), lo que permite reali-
zar telas de una abertura de poros del orden de 124, gque pue-
de ser reducida, por ejemplo, al valor de 64 (valor compatible
con una pérdida de carga aceptable) gracias a la aportacién
de una capa 2 de un espesor e de 3u. Por supuesto, este prin

cipio serd también v4lido cuando estén disponibles en el mer-
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cado telas de abertura de poros mds finos, obtenidas con hi-

los mds finos o un ligazmento especial. — = = = = = = = = - ~

Para la operacién de soldadura, el espesor e de la

capa 2 es funcidn, en el caso de telas metdlicas, - - - - - -

- del nYmero de telas a reunir (siendo el espesor

tanto mayor cuanto mayor es el nfmero de telas), -~ - - - - -

- de las dimensiones de la malla (siendo el espesor

tanto més pequefio cuanto més pequella es la malla), = = = = = ~

- de la naturaleza del metal counstituyente de la

En general, este espesor es superior a alrededor de

1 ¥y no sobrepasa alrededor de 504, ~ - = = = = = = = = - -~ =

Cuando no se trata de telas sino de un conjunto or-
denado de hilos cruzados, el espesor e es ligeramente infe-

rior al espesor indicado en el caso de telag, = = = = = = = =

Preferentemente, el espesor e esté comprendido en-
tre 2 y 19% Es necesario que la cantidad de metal constitu-
yente de la capa 2 sea suficiente para poder asegurar la fi-
jacién por soldadura de los hilos entre ellos en un mimero su

ficiente de sus puntos de contacto, ~ = = = = = - = = = = = =

Para la constitucidén de un elemento filtrante se

gln la invencidn con elementos de pared periféricos 5, se pue
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de prever sobre estos dltimos una capa de metal de aportacidn,

de espesor generalmente préximo a las 104 y al menos igual a

Puede convenir proteger el elemento filtrante una
vez constituido con un revestimiento especial que asegure su
proteccibén contra la corrosidén. Se recurrird entonces a los

mismos procedimientos gque para la aplicacién de la capa 2. -

Para realizar la aportacidén de la capa 2 en los hi
los 1 y/o sobre los elementos de pared a los cuales deben re
unirse los conjuntos de hilos 1, especialmente las telas me-
tdlicas formadas de tales hilos, se puede recurrir a diferen

tes métodos entre los cuales cabe citar: — = = = = = = = ~ =

~ la via electrolitica, — = = = = = = = = = = - -
- la reduccidén quimica auto-catalitica, - - - - -

~ la descomposicién termoquimica, = - = = = - - -
Se puede igualmente utilizar: — — « - — = - ~ = =

- la evaporacién térmica bajo vaclo o pulveriza-

cibn catbdica, = = = = = = = = = =~ = & = - - - - .-~ - -~

~ el enlucido y secado en estufa de un metal fina-
mente dividido colocado en suspensidén coloidal en un aceite

eSENCial, = = = = = = = - — . - - — — - - = = - - -

La eleccién del método de aportacidn depende del

material de base y sobre todo del metal constituyente de la



Se va a describir a continuacién més en detalle los
més importantes de estos métodos ilustrédndolos con ejemplos

NUMSTiQOS, = = = = = — = . - . — e . m - . -

5, 1.- Cobreado de telas de acero por via electroliti-

Ca.

Las telas son previamente cortadas a la dimensién
deseada y colocadas en un utillaje de electrolisis destina-
do a mantener la Tela en un plano vertical y a asegurar una

10. buena reparticién de la corriente eléctrica durante la depo-

sicién eléetrica. — = = = = = = = = = @ - = 0 - = &~~~ -

La tela, colocada en su lugar sobre el utillaje es

entonces sometida a la gama de tratamientos siguiente: - = =

desengrasado por solvente en fase vapor, - - - -
15, - desengrasado electrolitico, — = = = = = = = = =
- enjuague en agua natural, — —= = — = - = = - - =

- decapado en solucidn clorhfdrica a 10% a 20°C du

rante 2 a 5 minutos segin el estado de oxidacién de la tela,

- enjuague-neutralizacién (solucién de sosa a 1 g/l)

20. —~ cobreado efectuado en una solucién que compren-
de: = = = = - . m - - .- .. e e e e e = — e = - -
- cianuro doble Cu y Na : 30 a 50 g/l
- carbonato de Na : 10 a 20 g/1

- tartrato doble de K y Na: 30 a 40 g/1



La temperatura del bafio es de 509C y la densidad de

la corriente de 2 A/dm2 de superficie real. — — = — - = - — -

La tela es sumergida en el bafio bajo corriente. — -
Ta duracién de la operacién es de 5 a 15 minubos. -

5. Al final de la operacién de cobreado, se somete la

tela a un enjuague final en agua corriente, = = = = = « - = =

Bl espesor de la capa de cobre as{ obtenido es de

3 a 1%p. ——————————————————————————
2.—- Niguelado quimico autocatalitico.
10. Se aplica este niquelado a telas de acer¢ inoxida-
ble del tipo 3 CN 18-10, por ejemplo. — = = = = = = = = = - =

En este caso, las telas pueden ser fratadas sin
utillaje particular; estdn simplemente suspendidas de un hilo

de acero inoxidable, por ejemplo., = = = = = = = = = = = = = =

15. Se las somete a la gama de tratamiento siguiente: -

- desengrasado por solvente en fase vapor, — - - -

-~ desengrasado quimico, — = = - = = = = = = = - - -~

enjuague en agua corriente, -~ = = - = = =~ - - - -~

activacién en una solucién clorhidrica a 50% a
20. 202C (ambiente) durante 1 minuto., - = - = = = = = = = =« = ~ &

- enjuague en agua desionizada agitada por ultra-so
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- niquelado quimico en una solucidén que comprende:

—- cloruro de niguel 30 g/1
- hipofosfito de sodio 10 g/1
- cloruro de amonio 50 g/1
- citrato de amonio 100 g/1

pH 8 a 10 ajustado con amoniaco.

La temperatura del bafio es de 90°C y la duracién

de la operacién de elrededor de 100 minutos (para un depési-

to de 10 micras), = = = = = = & - 0 mm - e - .- - — -~

Nota: la tela debe de estar sumergida bajo una tensién del
orden de 1 V a fin de "iniciar" la reaccién de reduccién so
bre el acero inoxidabe. Esta tensién se suprime después que

la reaccidn est4 en marcha (al cabo de unos diez segundos).

3.~ Depbsito pirolitico del niquel.

Se efectia este depdsito sobre telas de acero re-
fractario recurriendo a la pirdlisis de un compuesto Srgano-
-metdlico del nicguel. El compuesto méds corrientemente utili-
zado es el niquel carbonilo que se descompone habitualmente
a temperaturas comprendidas entre 1302 y 2202C. Para ello,
el carbonilo puro, o diluido en el anhidrido carbénico o el
6xido de carbono, se introduce en el recinto de reaccidn don
de se encuentra la pieza a revestir. Las presiones de ftraba-—
jo pueden ser fijadas entre 0,1 torr y la presién atmosféri-
ca. La adicién de un gas sulfurado, y en particular de hidrd

geno sulfurado, en la mezcla gaseosa, permite depositar ni-



10.

15.

20.

- 15 -

509508

quel a temperaturas mds bajas, del orden de 602 a 1002C. Las
telag metdlicas a revestir son calentadas & la temperatura de
seada para el depdsito por induccidn de alta frecuencia, por
radiacién infrarroja, por efecto Joule, o por cualguier otro
medio susceptible de mantener la temperatura lo mis uniforme

posible, en el interior de la corriente gaseosa. — - - = = =~

Antes de la introduccidn en la cémara de reaccién,
las telas son simplemente desengrasadas por disolvente en fa

SE VBPOrs = — = = = = = = = = = = = = — = = = = - - - - - - -

Para obtener un espesor de niquel de 104, se recu-
rre a las condiciones siguientes: presidén parcial del niquel
carbonilo 10 a 20 torr; temperatura del substrato 2002C; du-

recidén del tratamiento, alrededor de 10 minutos, = = = = = =

Es igualmente posible dotar a los hilos 1 de los
conjuntos constitutivos de los elementos filtrantes segin la
invencidén, de la capa 2, antes del tisaje de las telas o de
la formacién de los conjuntos de hilos ordenados. Dicho de
otra forma, se aplica entonces la capa 2 sobre el hilo 1 a la

salida de la hilera. = = = = = = = = = = = = ¢ = = = = = = = =

Pars ello, se puede recurrir al dispositivo y proce
dimiento descrito en la golicitud de patente francesa
71 20941, depositada el 9 de junio 1971 por la "Agence Natio-
nale de Valorisation de la Recherche (ANVAR)" bajo el titulo

"Procedimiento y dispositivo para el depdsito electrolitico.
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Para reunir las telas, cuyos hilos constitutivos
han sido revestidos por la capa 2, entre ellas o con conjun-
tos de hilos ordenados, igualmente provistos de una capa 2,

v en este dltimo caso para reunir entre ellos los hilos cons-
tituyentes de estos conjuntos, se apilan estas telas (y/o los
conjuntos de hilos ordenados) sobre una platina y se las apli
ca unas contra las otras con una presidn tal que el niimero de
puntos de contacto sea suficiente; en la préictica, se recurre
a presiones del Srden de 10 a 50 g/cm2. Se procede seguida-
mente a la operacidén de soldadura propiamente dicha, llevan-
do los conjuntos asf preparados, bajo atmésfera neutra o re-
ductora, a una temperatura suficiente para provocar la fusién

del metal que constituye la capa 2. — = — = = = = — = = =« =

En la prdctica, esta temperatura se escoge alrede
dor de los 50°C por encima del punto de fusién tedrico del
metal de la capa 2 y se mantiene durante un tiempo que es
funcién especialmente de la masa a calentar. En general, esta

duracibén es del orden de al menos 10 minutos. - — - = - - - -

Para reunir simultédneamente entre ellas las telas
de una pila de telas, y esta pila a una pared periférica,

por ejemplo en forma de anillo, se puede proceder como si-

Las telas se cortan por ejemplo con el sacabocados
a un didmetro ligeramente superior al calibre del anillo, an
tes o después de que sus hilos constitutivos hayan sido reves

tidos con la capa 2. La diferencia entre el didmetro de las
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telas y el calibre del anillo es del orden de 1/10 mm. No
obstante, esta diferencia varla ligeramente con el didmetro
del filtro, de tal forma que el apretado asi provocado no im

pida que las telas después de la soldadura sean llanas. - -

Se reviste el anillo previamente con una capa de
un espesor préximo a las 10 y al menos igual a 14, del metal
constitutivo de la capa 2. Igualmente es posible no revestir
el anillo con la capa de aportacidén. En este caso es el metal

de la capa de los hilos el que sirve para la soldadura. - -

Las telas se introducen en el interior del anillo
y el conjunto es llevado a la temperatura de soldadura duran

te un tiempo del orden de 10 minutos. = — = = = - = - = = - -

A continuacién se indican algunos ejemplos de ele-

mentos filtrantes que ilustran los modos de realizacidén de

lag figuras 4 a T = = = ~ = = = = = = = = = = = =~ = = = = =
EJEMPLOS:
a) Elemento constitufdo por un apilado de 11 telas de

51 mm de didmetro dispuestas en el orden siguiente: - - - - -

- huecos de malla (en micras): 630; 450; 160; 90;
56; 90; 160; 200; 280; 450; 450. = = = = = w= = = = = = = = =

- didmetros de los hilos (en mm): 0,32; 0,24; 0,11;
0,05; 0,045 0,05; 0,11; 0,14; 0,18; 0,24; 0,24, — — = = = = =
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reunidas en el interior de un anillo de didmetro interior 51
¥ 0,10 mm y de didmetro exbterior de 52,9 mm, de una altura de
4 mn, pars filtracidn directa antes de las hileras de un po-

limero bajo presibn (fige 6). = — = = = = = = = = = = — — - -

b) Elemento constitufdo por un apilado de 3 telas: - -

- huecos de malla (en micras): 630; 160; 33, - -
- didmetros de los hilos (en mm): 0,325 0,11
0,07/0’04‘ ------------------------

reunidas entre ellas y cortadas seglin una forma oval de alre
dedor de 80 x 40 mm después de la reunidén para retener la are
ne utilizada como filtro antes de las hileras de polimero

bajo presibn. = = = = = = = = = - = - - . - - - - - -~

En consecuencia y cualquiera que sea el modo de
realizacién adoptado, se dispone asi de elementos filtran-
tes cuyas caracteristicas resultan suficientemente de b que
precede para que sea innecesario insistir sobre este extre-

mo y que presentan numerosas ventajas entre las cuales se

— egtabilidad incrementade de las mallas después

de la colocecién de la capa de metal de aportacién, - - - -
- resistencia mecdnica elevada delos conjuntos, -

- pérdida de carga inferior a la de los materiales

cldsicos del Mismo USO, — = = = — = = = = - = =~ 0 = = = — -
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- supresién de la arena en filtracién de fluidos

pastosos o no (polfmeros), - = =~ = = = = = = = = = = = = - -

- dimensiones y reparticién de los huecos prede-

terminados en el espesor del material, — - = =« = = = = = = =

- obstruccién disminuida gracias al paro de las
particulas en planos distintos del material, y en consecuen—-

cia aumento de la duracidn, — = = = = = = = = = = = = - -~ ~ -~

- estanqueidad absoluta en el exterior de los fil-

tros por aplaestamiento de una ¢ dos juntas sobre la perife-~

~ estanqueidad absoluta a 1o largo de la superfi-

cie interior de las paredes periféricas, = = = = = =« = = = -

- proteccidén contra la corrosién por la eleccidn

¥ la naturaleza de la capa de revestimiento, = =« = = = = — -
- seguridad de lg filtracidn. — = = = = = = — = - =

Consecuentemente, y como resulta ya de lo que pre-
cede, la invencidén no se limita Ynicamente 2 aquellos de sus
modos de aplicacién, ni tampoco a los modos de realizacién
de sus diversas partes, que han sido mds especialmente indi-

cados; abarca, por el contrario, todas las variantes. - - - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, las siguientes: - - - - -
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en los elementos filtrantes,
caracterizados porque el elemento comprende un conjunto de
hilos metdlicos cruzados, ordenados, eventualmente tejidos,
presentando al menos algunos de estos hilos un revestimien-—
to metdlico regular de espesor comprendido entre alrededor
de v y alrededor de 50#, constitufdo sea por uno de los me-
tales del grupo que comprende la plata, el cobre, el oro, ¥
el niquel, sea por una aleacidn & base de uno de estos meta-
les, estando reunidos dichos hilos unos a otros por soldadu~-
ra con ayuda de dicho revestimiento metdlico en al menos

algunos de sus puntos de contacto. — = = = =« = = = - = = - -

2.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 1,
caracterizados poraue presenta un soporte metdlico periféri
co unido al conjunto de hilos metédlicos por soldadura con
ayuda del revestimiento metédlico llevado por al menos algu-

nos de los hilos constituyentes del conjunto, — = -« = = = ~

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque el soporte metdlico periférico presen
ta una capa de metal de aportacibén de espesor comprendido
entre % y 104, cooperando este metal de aporacidn, que es
escogido entre el grupo de metales y de aleaciones indica-
do para el revestimiento 1llevado por los hilos, en la fija

c¢ién por soldadura sobre el conjunto de hilos metdlicos. -

4.- Perfeccionamientos segin una cualquiera de las
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reivindicaciones 1 a 3, caracterizados porque el espesor del

revestimiento llevado por al menos algunos de los hilos del

conjunto estd comprendido entre %ﬂ Ng 12}. -----------
5.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS ELEMENTOS FILTRANTES". -

Todo ello conforme se describe y reivindicg en la
presente memoria que consta de veintiuna hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras ¥y de cho figuras que

la ilustran.

Barcelona, 1 Diciembre 1972

P.A. M.CURELL SUNOL
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