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ANTECEDENTES DEL INVENTO

£l presente invento estd relacionado con la
F
filtracidn de gas con medios adicionales de soporte a -

travéds de una cara de un filtro, y, mds particularmente,

“©y

con un método 'de fabricar un medio filtrante de un velo
o esterillas de filamentos desplegados que tiene una hoja
de material poroso unida a una superficie del mismo para
servir de soporte. |
1u Son conocidos los medios filtrantes con velo
dae filamentos desplegados y se utilizan usualmente en los
conjuntos de filtro unitario’.
Un conjunto conocido de filtro unitario tiene
un: bastidor periférico de circulacidn pasante, una placa o
18 almohadilla de medio filtrante con velo de filamentos des
plegadaos, situada a través de la abertura del bastidor y
unida al bastidor, y unas rejillas permeables de retencidn
dispuestas sobrs la superficie de entrada y la superficie
de salida de la placa del medio filtrante y unidas al bqé‘
20 tidor de circulacidn pasante para retener la placa del me
dio contra la circulacidn del fluido que se va a filtrar.
Usualmente, las rejillas de retencidn son dqg
perdicios de procesos de fabricacidn de tepones de bote-
llas y tienen una superficie libre del 90#%. Otras rsjillas

25 de retencidn se fabrican de metal desplegado, Tanto los des-
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perdicios ds los tapones de botellas como gl metal desple-
gado se estdn haciendo cada vez mds caros y su suministro
se va haciendo escaso’
Los dispositivos de filtro unitario son usualmen
5 te artfculos que se desechan, y, por tanto, su fabricacidn
debe ser barata, & fin de gue, a su vez, ss puedan vender
a un precio relativamente barato,
En consscuencia, existe una necesidad de disponer
de una alternativa barata respecto a las rejillas de reten-
10 cidn de medio filtrants a base de desperdicios de tapones -
de botellas o de metal desplegado, para utilizarlas en los

dispositivos de filtros unitarios.

RESUMEN DEL_INVENTO

15
Se reconoce la necesidad de un dispositive de roten
cidn de filtro unitario que sea barato, y de acuerdo con el
invento, esta necesidad se satisface mediante la provisidn de
una placa o almohadilla de medio filtrante que es de fabri-
20 cacién directa y econdmica, comprendiendo esta placa de me-
dio filtrante un velo de fibra de vidrio desplsgada; y una
haja de material fibroso, poroso, hilado, aglutinado, dis-
pussta sobre una superficie del velo de fibra de vidrio des-
plegada y unida a esta superficie., Por tanto, el presente ip

25 vento provee un método para fabricar la placa de medio File

7.12'75 - 3 L



10

15.

20

25

17.12,75

trante, cuyo método comprende las, etanas de anlicar una ho
ja de materigl fibroso, poreso, aglutinado e hilado, a una
superficie de un velo filamentoso desplegado y no curado,
cuya superficie sera una superficie de la placa de medio
filtrante; y curar en caliente- el velo filamentoso desple
gado con la hoja fibrosa dispuesta sobre el mismo, con lo
que, el aglutinante, ahora curado, que comprends un compg
nents del velo o esterilla, une dicha hoja fibrosa al ve-
lo,

BREVE DESCRIPCION OF LOS DIBUJOS

Se tendra un tonocimiento mejor.del presente
invento refiriéndose a ld§ dibu jos adjuntos, en los que los
ndmeros iguales designan.partes similares a lo largo de las
diversas vistas, y en los, que:

La Figuré 1 ilustra, en Forﬁa esquematica, un
aparato conocido mara formar un velo filamentoso condensg
do sobrs un tambor giratorio;

La figura 2 es una vista en el sentido de las
Flechas 2-2 de 1a figura 1;

La figura 3 ilustra, en forma esquemdtica, el
desplieque del yele filamentoso comprimido para formar un
velo filamentosg dasplegado;

La fiqura 4 ilustra, en forma esquematica, las
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etapas del proceso del presente invento;

La figura & es una vista isométrica de una pla
ca de medio filtrante del opresente invento;

La figura 6 es una vista isométrica que muestra
el lado de aguas arriba o ds entrada de un dispositivo da
filtro unitario del presente invento:

La figura 7 es una vista desde la parte poste
rior, gue muestra el lado de aguas abajo o de salida del
dispositivo de filtro unitario de la figura 63 vy,

La figura 8 @s una vista en corte transversal

tomada 8n el plano de las flechas 8-8 de la fiqura 6.

DESCRIPCION DE LA EJECUCION PREFERIDA

En las figuras 1 y 2 se ha mostrado un ejemplo
de un aparato conocido para formar un velo filamentoss con
densado, e incluye un alimentador 10 de filamentos que atra
viesa axialmente un tambof giratorio 12, que se ouede ha-
cer girar por unos medios (no representados), por encima
y generalmente paralelo al borde que gira hacia abajo del
tambor giratorio. Unos filamentos 14 de material seleccig
nado, pof gjemplo vidrio fundido, se alimentan deosde unos
orificios {no representados) situados en la parte inferior
del alimentador 10 para ser atenuadaos por y recogidos so-

bre el tambor giratorio 12. Los orificios de la parte in-
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ferior del alimentador 10 se pueden disponer en cuglquier
configuracidn geométrica que se desee, por ejemplo, en hi
leras extendidas longitudinales para alimentér filamentos
al tambor en un esquema seleccionado, El diametro de las
filamentos 14 impulsados desde el alimentador 10 hasta el
tambor 12 viene influido por la velocidad de rotacidn dsl
tambor 12 y por sl didmetro y la temperatura de los orifi
cias,

Unas vias transversales 16 estan previstas en
cima del borde que gira hacia abajo del tambor 12, y el ali
mentador 10 de filamentos es conducido hacia detras y ha-
cia delante a lo largo dg las vias 16 en recorridos de mgo
vimiento alternativo. Elgalimentador 10 estd unido de un
modo cooperante a una cadena sinfin 18 que es accionada por
una rueda catalina 20 que se gira por unos medios 22 de ac
cionamiento a velocidad %ariahle. La cadena sinfin 18 gi-
ra también alrededor de una rueda catalina intermedia 2é.
Las ruedas catalinas 20 9 24 estan montadas a una distan-
cia seleccionada de separacidén y se pueden montar ventajo
samente en los extremos opusstos del tambor 12. La cadena
18 estd unida de un modo cooperante al alimentador 10 por
medio de un pasador 26 que se aloja en una ranura 28 recep
tora de pasador, extendiéa verticalmente, de un braz& 30
gue esti unido al alimenéﬁdor 10 de filamento. El pasador

26 tiene libertad de movimiento 8n una direceidn vertical
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en la ranura 28 mientras el alimentador 10 de filamentn se
mueve en una direceidn generalmente horizantal a lo lerqo
de las vias 16 en respuesta al movimiento de la cadena 18.
£En funcionamisnto, a medida que el alimentador
10 es movido alternativamente hacia atris y hacia delanto
por encima del borde que gira hacia abajo del tambor 12,
el pasador 26 se mueve con la cadsna 18 en una direccidn
horizontal entre las ruedas catalinas 20 y 24 para accio-
nar de acuerdo con ello al alimentador 10 de filamento. Al
final de un recorrido del alimentador, el pasador 26 llega
a una dg las ruedas catalinas, por ejemplo, la rveda cata
lina 20, y se mueve alrededor de la rueda catalina en una
direccién generalmente vertical en la ranura 28, con lo que
existe un movimiento horizontal relativamente pequefio del
alimentador 10 a medida que el pasador 26 se desplaza al-
rededor de la rueda catalina 20. Cuando el pasaddr 26 aban
dona la rueda catalina 20, el alimsntador 10 es accionado
a la misma velocidad horizontal que la cadena 18, nero en
sentido contrario al sentido de desplazamiento, antes de
que 8l pasador 26 pas® alrededor de la rueda catalina. Hay
gue hacer notar que se produce una secusncia similar de
acontecimientos a medida que el pasador 26 pasa alrededor
de cada rueda catalina y, por tantn, el alimentador 10 de
filamento es actionado hacia atréds y hacia delante a 1o lar

go de las vias 16 en un recorrido alternativo que se extiepn
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de gensralmente desde la rueda catalina 20 hasta la 24 a
lo largo del borde que gira hacia abajo, antes mencion:.io,

del tambor giratorio 12. Un aglutinante apropiado se apli

ca uniformamente a los filamentos depositadaos en el tambor

por unos medics 27 de pulverizacidn que puedsn estar dis-

puestos de manera que recorran periddicaments en vaivén sl
tambor. El aglutinante es una resina liquidg endurecible
por calor,

El angulo de tendido de los filamentos deposi
tados en el tambor 12, que es igual gque el angulo de. ten-
dido de los filamentos de un velo planar que subsiguiente
mente se retirar8 del tambor, se puede medir como el angu

lo entre un ejs geométrico transversal del tambor y la prg

yeccién de los filamentos 14 sobre un plano que pase lon-

gitudinalmente a través del tambor. E1l Anqule de tendido
viene determinado por la velocidad de desplazamiento en vai
vén del alimentador.lﬁ a lo largo del borde gue gira hacia
abajo del tambor 12 respécto a la velocidad de rotacidn del
tambor 12. Se observard que el Anqulo de tendido de los fi
lamentos 14 se mide en un primer cuadrante para los fila-
mentos depositados en el tambor 12 cuando el alimentador

10 recorre el tambor 12 en un sentido, y, cuando el senti
do de desplazamiento del alimentador 10 es el sentido con
trario, el 4ngulo de tendido se mide en un cuadrante simg

trico, Por tanto, se entenderd que si la velocidad lineal
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de desplazamiento del alimentador 10 es la misma para recg
rridos sucesivos en sentidos contrarios a lo largo del tam
bor 12, el Angulo de tendido de los filamentos depositados
en el tambor 12 es el mismo, aunaue los aAnqulos se miden

en cuadrantes simétricos para canas adyacentes de filamen

tos.

Una vez que se ha depositado un espesor deseg
do de filamentos continuos 14 en el tambor 12, 8l velo asi
formado se corta paralelamente al eje geométrico longitu-~
dinal del tambor y se retira del tambor como un velo fila~
mentoso condensado 30 (véase figura 3).

A continuacidn, con referencia a la figura 3,
se tira del velo filamentoso condensado 30 en una direccidn
transversal a la direccifn general de tendido de los fila
mentos en el velo, y, durante la operacidn de estirasmiento,
el velo condensado 30 se alarga en el sentido de la trac-
cién, con lo fue los filamentos se enrollan y el espesor del
velo condensado 30 aumenta, hasta formar un velo desplega
do 32. | _

Durante la operacién de estirado, los filamen
tos del ve;o condensado 30 se separan primero y se tusrcen
o se rizan, con lo que el velo aumenta de espesor y se vuel
ve esponjoso, farmando asi el velo desnlegado 32.

Hasta la fecha, el velo desplegado 32 se corta

ba entonces en segmentos individuales o placas de filtro
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que a continuacién se instalaban en un bastidor periféri-
co de circulacidn pasante con hojas de un material calado,
tales como los desperdicios de un proceso de fabricacidn
de taponas de botellas, instaladgs sobre las superficies
de aguas arriba y de aguas abajo, para retener en el bas-
tidor a la placa de medio filtrante.

Sin embargo, el presente invento provee una pla
ta de medio filtrante que elimina la necesidad de un dis-
positivo de retencidn calado, al menos sobre una superfi-
cie de la placa del medio y también provee un proceso di-
recto y econdmico para fabricar la placa del medio.

La figura 4 ilustra mejor, en forma esquemati
ca, el proceso del presente invento. Desoués del nroceso
de despliegue, que se puede llevar a cabo en la forma des
crita anteriormente o por cualquier otro método para ess
fin, sl velo desnlegadc 32 se introduce en una egtacién de
trabajo, designada generalmente con el ndmero 37, que, a
titulo ilustrativo, comprende un transportador mévil sin-
fin 36, un horno 38 de curado en caliente y un rodillo 40
de alimentacifn, montado rotativamente, de un material pg
roso y fibroso 42, hilada, aglutinade, dispuesto sobre el
transporfador 36 antes del horno 38, £1 velo desplegado 32
queda situado saobre el transportador 36 y se muesve con é1
a través de la estacidn 34 de trabajo. A medida que el vg

lo desplegado 32, corriendo sobre el transportador, pasa

- 10 -



por debajo del rodillo 40 de alimentacidn, se aplica una
hoja continua del material poross y fibrosc 42, hilado,
aglutinado, desde el rodillo 40, para supserponerse como mi
nimo a una superficie 44 del velo despleqado 32,

5 En la prictica, se ha determinado que el mate
rial poroso y fibroso, hilado, aglutinado, puede ser polids
ter hilado aglutinado, poliamida hilada, aglutinada, un com
puasto poliacriliceo hilado, aglutinado, una polioclefina hi
lada,‘aglutinada, o vidrio hilado. Estos materiales son PO

10 rosos, para permitir que pase a través de los mismos una
corriente de gas, y tienen una resistencia a la traccidn
adecuada para soportar las fuerzas creadas por una corrien
te deo gas sin desgarrarse o estirarse, .

) Después que la hoja de material poroso 42, hi

15 lado, aglutinado, se aplica a la superficie 44 del velo 32,
el velo 32 con su capa de material hilado aglutinado 42 es
transportade por el transportador 36 a través del 4“orno 38
de curado. Misntras se encuentra en el horno 38 de curado,
se aplica calor al velo 32 y a la capa de material hilado

20 aglutinado 42 para curar sl aglutinante de resina ligquida
endurecible por calor que se habia aplicado previamente a
los filamentos continuos 14 a medida que se estaban depo-

’ sitando en el tambor 12, segin se ha explicado anteriormen
te en la presente memoria.

25 El curada del aglutinante de resina cumple dos

17.12'75 - ll -
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objetivos. En primer lugar, el aglutinante de resina cura
da une entre si a los filamentos 14 del velo desolegado 3?
para consnlidar 21 velo desplegado 32 y, en sequndo lugar,
la resina curada une la hoja filamentosa 44, hilada, aqlu
tinada, al velo desplegado 32.

Después de la etapa de curado, el velo desple
gado y curado 32, que tiene unido al mismo el material fi
broso 42, se corta en trozos pequeiios, gensralmente en una
direccién transversal al eje geométrico longitudinal del
velo desplegado 32, para formar unas placas individuales
48 de medio filtrante (véase figura 5) para. su montaje en
bastidores adecuados.

Las figuras 6, 7 v 8 ilustran un dispositivo
50 de Filtro de aire que compnrende un bastidor periférico
52 que define una abertura 54 de circulacidn pasante, una
placa 48 de medio filtrante dispuesta a través de las aber
turas 54 y sujeta al bastidor 52 de tal manera aue la sy
perficie a la que esti unida la hoja fibrosa 42 hilada agly
tinada vuelta hacia fuera del bastidor y constituye una ca
ra del dispositivo de filtro (véanse las figuras 7 y 8), y
un dispositive calado 56 de retencién de filtro que esti
dispuesto a través de la abertura 54 de circulacién pasan
te en la cara opuesta de la placa 48 del medio de la hoja
42 y sujeto al bastidor 52 (véanse las figuras 6 y 8).

En la practica se ha averiguado que si (nica-

- 12 -
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mente una cara de la placa de medio filtrante tienme una hg
Ja fibrosa 42, entonces es preferible que sea la cara de
aguas abajo o de salida de la placa 48, porque la cara de
aguas abajo est4d sujeta a una velocidad de corriente deo flui
do menor que la cara de aguas arriba o de entrada y, por
tanto, a fuerzas menos intensas, Sin embarqo, es prev.si-
ble utilizar la superficie de la placa de filtro teniendo

la hoja fibrosa 42 como la cara de aguas arriba de la nla
Ca 48 y el dispositivo calado 56 de retencidn cubriendo la
cara de aguas abajo de la placa 48.

También se contempla que ambas superficies del
velo desplsgado 32 tengan una hoja filamentosa 44, hilada,
aglutinada, unida a las mismas, nroveyendo as{ la fabrica
cién de un dispasitivo de Filtpo que tiene una placa de mg
dio filtrante con hojas filamentosas, hiladas, aglutina- A
das, cubriendo sus caras de aguas ariiba y de aquas abaja,
eliminando asi la necesidad de un dispositivo calado de re
tencidn,

La anterior descripeidn detallada se ha dado
principalmente para mayor claridad de comorensién y se en
tenderd que no existen limitaciones innecesarias de la mis
ma, puesto que a los expertos en la téenica les resul?arén
evidentes las modificaciones al leer esta descrincibm, mg
dificaciones que pueden hacerse sin apartarse del espiri-

tu -del invento y del alcance de las reivindicaciones ad jun

- 13 -
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tas, '

La pressnte solicitud{ que corresponde a la pre
sentada en Estados Unidos de América, el 27 de Junio de
1875, bajo el ndmero 590.791, se acoge a los beneficios del

Articulo 51 del vigenie Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nueva que ss
presentan para que sean opjato de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

' 13,- Un método de fabricacidn de un, medio fi}
trante, comprendiendo dicho método las etapas de: aplicar
una hoja de material poroso, fibreso, hilado, aglutinado,
a una superficie de un velo desplegado de fibra de vidrio
filamentoso y sin curar; y curar con calor dicho vele des
plegado filamentosa que tiene dicha hoja fibrosa sobre el
mismo, con lo que el aglutinante de resina curada de fi-
bra de vidrio de dicho velo filamentoso une dicha hoja fi

brosa al velo.

- 14 -
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28,- E1 método de la Reivindicacidn 19, con-

prendiendo ademds la etapa adicional de cortar dicho ve-

lo filamentaso y la hoja fibrosa unida en placas o almoha
dillas individualbs de medio filtrante.

38, E1l método de la Reivindicacidn 1#, en el
que dicho material fibroso, hilado, aglutinado, se solec-
ciona del grupo que consiste en: polidster hilado agluti-
nado; poliamida hilada aglutinada; un compuesto poliacri-
lico hilado aglutinado; poliolefina hiladg aglutinada; y
vidrio hiladoi,

484» UN METODO DE FABRICACION DE UN MEDIU FIL
TRANTE.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue -
antetede, reprosentado en los dibujos que se acompaiian Y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de guince hojas escritas
a mdquina por una sola cara.

Madrid, 09.NOV1976
PeA,

Fernand'o de Elzaburv
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