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DESCRIPCION 

Filtro regenerable. 

5 La invenciOn se refiere a un element° de filtrado para la separaciOn de particulas de un flujo de gas bruto cargado 

con particulas de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 8 y a un procedimiento pare su fabricacion. 

Son conocidos elementos de filtrado del tipo anteriormente mencionado para el filtra del aire de salida en trenes de 

esmaltado. Estos elementos de filtrado se basan en el principio de funcionamiento de la separacion por fuerza 

10 centrifuge. Seyin este principio, el aire de salida cargado con particulas, esto es, el flujo de gas bruto, entra en el 

elemento de filtrado a traves de los primeros orificios de paso y se desvia en la camera de flujo intermedio debido a 

la disposicion desplazada de los segundos orificios de peso. En este proceso de desvio, las particulas en el flujo de 

gas bruto, que presentan una mayor densidad que el gas bruto que las arrastra, no pueden seguir el recorrido del 

flujo e impactan contra la pared de choque. Las particulas se adhieren a la pared de choque y se acumulan par lo 

15 tanto en este zona de la pared de choque, mientras que, en cambio, el flujo de gas liberado de las particulas sale del 

element° de filtrado coma gas puro a traves de los segundos orificios de paso. 

Los elementos de filtrado anteriormente conocidos se fabrican preferentemente de materiales econOmicos, 

particularmente pap& y carton, puesto que no se aprovechan como elemento desechable reutilizable. Por el 

20 document° DE1293004A se conoce la fabricacion de este tipo de filtros a partir de metal, papel, laminas de carton o 

de plastic°. 

Por el document° US6,328,778B1 se conoce un dispositivo de filtrado, que este compuesto por un elemento de 

bastidor superior y por un elemento de bastidor inferior, en el que una pluralidad de puntos de plegado hacen posible 

25 colapsar longitudinalmente el medio de filtrado. 

Por el documento W094/28997 se conoce un elemento de filtrado, compuesto par dos capas, que estan unidas 

entre si por unas boas de plegado correspondientes, y que tambien permiten un colapso del element° de filtrado 

mediante el plegado del elemento de filtrado a lo largo de estas lineas de plegado. En los filtros del tipo 

30 anteriormente mencionado se conforma de este modo gradualmente una cape de particulas durante el tempo de 

funcionamiento, que despues de un determinado tiempo de funcionamiento da lugar a una obturaciOn del filtro o a un 

incremento de la resistencia al flujo del ultra. En este caso es necesario, sustituir los filtros anteriormente conocidos y 

reemplazar el element° de filtrado sucio par un nuevo elemento de filtrado. 

35 Los elementos de filtrado anterionmente conocidos se fabrican preferentemente con materiales econ6micos, 

particularmente papel y carton, puesto que no se aprovechan coma element° desechable reutilizable. Par el 

documento DE1293004A se conoce la fabricaciOn de este tipo de filtros a partir de metal, papel, laminas de carton o 

de plastic°. 

40 Un primer problema de los elementos de filtrado conocidos consiste en el hecho de que la sustitucion periOdica 

necesaria de los elementos de filtrado da lugar a un elevado volumen de desechos. Ademas de ello, la sustitucion 

periodica necesaria del element° de filtrado provoca unos costes elevados de funcionamiento, dada que es 

necesario sustituir periOdicamente los elementos de filtrado antiguos, obturados, par unos elementos de filtrado 

nuevos. 

45 

Otro problema de los elementos de filtrado c,onocidos consiste en que, particularrnente cuando se emplean 

materiales de filtrado de alta calidad tales como plasticos, metales o similares, los filtros son a menudo voluminosos, 

dado que estos materiales de alta calidad tambien presentan resistencias elevadas y, como consecuencia de ello, 

las paredes de filtrado apenas o dificilmente se deforman y el elemento de filtrado apenas se puede comprimir desde 

50 el punto de vista de su volumen. 

Este inconveniente aparece particularmente en aplicaciones en las que se debe cubrir una gran superficie de pared 

mediante los elementos de filtrado conocidos, para, por ejemplo, lograr de este modo un filtrado incluso de las 

particulas mas fines manteniendo al mismo tiempo un elevado caudal volumetric°. En este caso de aplicaciOn es 

55 necesario conformer los orificios de paso pequefios y realizar el desvio del flujo de gas en la zone de flujo intermedio 

lo mas angulosa posible, para tambien lograr la separacion de las particulas mas finas del flujo de gas bruto. En este 

tipo de casos de aplicaciOn resulta sin embargo deseable tanto transporter y almacenar los nuevos elementos de 

filtrado en un volumen de embalaje compact° como poder retirar los elementos de filtrado usados en un formato 

compacto. Concretamente par esta won, para este tipo de aplicaciones de gran superficie solo se conocen 
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elementos de filtrado de papel y de carton, puesto que en la fabricaciOn del elemento de filtrado a partir de estos 

materiales se puede lograr una reduccien de este tipo del volumen de transporte y de almacenamiento debido a la 

buena deformabilidad elastica del material. 

5 Otro problema de los elementos de filtrado conocidos consiste en que no se pueden utilizer para una serie de casos 

de aplicacion. De este modo, por ejemplo, en el ambito de explotaciones agricolas, particularmente en la ganaderia, 

es necesario, debido a los reglamentos de emisiones cada vez mas severos, limpiar el aire de salida de cameras de 

explotacion tales coma, por ejemplo, establos. Este aire de salida este generalmente muy cargado de polvo y 

arrastra edemas frecuentemente excreciones animales. Esto da lugar en los elementos de filtrado conocidos a una 

10 rapida obturaci& y/o a un ataque quimico sobre el material de filtrado, que perjudica a su funcionamiento. En ambos 

casos es necesaria una sustituciOn de los elementos de filtrado a intervalos de tiempo muy cortos, lo que no hace 

utilizable desde un punto de vista econOmico a estos elementos de filtrado conocidos en este tipo de aplicaciones. 

La invencian tiene el objeto de preparar un element° de filtrado que reduzca o evite los problemas anteriormente 

15 mencionados. 

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invenciOn mediante un elemento de filtrado de acuerdo con la 

reivindicacion 8, y un procedimiento de fabricaci6n pare un element° de filtrado de este tipo de acuerdo con la 

reivindicacion 1. Mediante la mayor deformabilidad en la zone de los pliegues es posible de una forma sencilla 

20 reducir el elemento de filtrado a un volumen compacto en relaciOn con su estado de funcionamiento, al doblarlo a lo 

largo de los pliegues, de tal forma que las paredes de la pared de filtrado se apoyan totalmente o practicamente 

unas contra otras en el format° compacto. Mediante el element° de filtrado de acuerdo con la invenciOn se hace de 

este modo tambien posible emplear elementos de filtrado de otros materiales disfintos de papel o carton pare 

disposiciones de filtrado de gran superficie. De este modo tambien se preparan mediante la invencion elementos de 

25 filtrado de materiales quimicamente resistentes. 

La mayor deformabilidad en la zona de los pliegues se puede lograr tanto mediante una mayor deformabilidad 

elastica como mediante una mayor deformabilidad plastica, o mediante una combinaciOn de ambas. Por 

deforrnabilidad se debe entender para ello en primer lugar que el material se puede deformar mejor en la zona 

30 correspondiente mediante una minima acciOn de una fuerza que en el resto de la zone de pared. Asimismo, por 

deformabilidad en el sentido de la invencion se debe entender que el material de Mirada se puede plegar de forma 

mas angulosa en la zone correspondiente, preferentemente se puede deformar en un mayor grado que la zona de 

pared restante, que en la zona de pared restante, sin que se produzca un dafio en el material. 

35 Resulta habitualmente ventajoso que la primera pared de filtrado este fijada a la segunda pared de filtrado. Este 

fijaciOn se puede realizar particularrnente en la zona de las pliegues, par ejemplo mediante soldadura o pegado. 

Sorprendentemente se ha demostrado que el perfeccionamiento del elemento de filtrado conocido de acuerdo con la 

invenciOn tambien resulta ventajoso para el procedimiento de fabricaciOn, puesto que la mayor deformabilidad 

40 tambien facilita la conformed& de los pliegues del elemento de filtrado. 

En una primera forrna de realizaciOn ventajosa, toda la primera y/o segunda pared de filtrado estan conformadas 

resistentes a liquidos. Este forma de realizaciOn hace posible que las particulas acumuladas en el elemento de 

filtrado se puedan eliminar mediante un procedimiento de limpleza con un liquid°, por ejemplo con agua mediante 

45 limpieza a alta presion. Mediante este perfeccionamiento se hace posible de una forma especialmente sencilla el 

restablecimiento del caudal volumetric° original, una vez que las particulas se han deposited° en el element) de 

filtrado. 

El element° de filtrado mencionado en la introducciOn o los perfeccionamientos anteriormente mencionados del 

50 elemento de filtrado se pueden mejorar aim mas de una forma ventajosa, mediante la conformed& de la zona de la 

pared choque o de las paredes de filtrado con un material de base, preferentemente papel o carton, y recubriendolas 

con un material resistente a liquidos. Este forma de realizaciOn hace posible que se realice una limpieza del 

elemento de filtrado con un liquid°, sin que para ello se tenga que fabricar el elemento de filtrado en su conjunto de 

un material resistente a liquidos. La deformabilidad ventajosa de una serie de materiales de base no resistentes a 

55 liquidos y mas econ6micos se puede aprovechar por ello para la compresion del volumen del element° de filtrado 

para el transporte o el almacenamiento, sin necesidad de aceptar los inconvenientes de estos materiales de base, 

que requieren una sustitucion periodica cuando el element° de filtrado este obturado de particulas. 

Para ello resulta especialmente ventajoso que se emplea un plastic° como material resistente a liquidos pare el 
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revestimiento o para las paredes de filtrado. Los plasticos presentan la ventaja de que son resistentes a una serie de 

liquiclos, de tal forma que es posible una limpieza, eventualmente con medics de limpieza adicionales, sin dafiar el 

plastic°. Asimismo ha demostrado ser ventajoso el hecho de que los plasticos son resistentes a una serie de 

productos quimicos y por lo tanto tambien permiten el filtrado de materias quimicamente agresivas del fiujo de gas 

6 bruto, sin que las materias quirnicas filtradas danen el element° de filtrado. Para el elemento de filtrado de acuerdo 

con la invenciOn resultan especialmente adecuados plasticos de masa tales como polipropileno (PP), polietileno 

(PE), cloruro de polivinilo (PVC) o policarbonato (PC). 

Resulta edemas ventajoso que la zona alrededor de los puntos de plegado situados en el exterior del elemento de 

10 filtrado de la segunda pared de filtrado sea la zona de la pared de cheque. Esta configured& hace posible un 

filtrado especialmente eficaz, puesto que el flujo de gas bruto se desvia en este caso a traves de los primeros 

orificios de paso hacia la zona de plegado de la segunda pared de filtrado y se somete de este modo a un fuerte 

desvio, para ser desviado fuera de este vertice. 

16 Resulta edemas ventajoso que las dos paredes de lilted° est& plegadas de tal forma que las distancias de 

separacion entre los pliegues, particularmente entre los pliegues situados en el exterior, de la primera pared de 

filtrado sean iguales a las distancias de separaciOn entre los pliegues, particularmente los pliegues situados en el 

interior, de la segunda pared de filtrado y las dos paredes de filtrado esten dispuestas una respecto a la otra de tal 

forma que quedan correspondientemente enfrentados pliegues en el mismo sentido. De este modo se !ogre una 

20 geometria en forma de zigzag doble en su secciOn, que por un lade presenta la ventaja de que la pared de filtrado 

presenta una estabilidad suficiente particularmente para una oriented& vertical de los pliegues, para ser dispuesta 

de forma autoportante, por ejemplo, en la zona de una de las paredes. Asimismo, en esta geometria se puede lograr 

una compresiOn especialmente buena de la pared de filtrado con vistas al transporte o al almacenamiento. 

25 Los primeros y segundos orificios de paso pueden ester dispuestos de forma una muy variada en la primera o 

segunda pared de filtrado. Para ello se debe intentar log rar un desvio suficiente del flujo de gas bruto en el recorrido 

entre el orificio de entrada hacia el de salida y evitar una obturaciOn de los orificios por parte de las particulas 

filtradas. 

30 Los primeros orificios de peso pueden estar particularmente dispuestos en la zone de los pliegues situados en el 

interior de la primera pared de filtrado. 

Asimismo, los primeros orificios de paso pueden ester dispuestos de forma altemativa o adicional a la forma de 

realized& anteriormente mencionada en la zona de los pliegues situados en el exterior de la primera pared de 

35 filtrado. 

Los segundos orificios de paso pueden estar dispuestos ventajosamente en la zona de los pliegues situados en el 

interior de la segunda pared de filtrado. 

40 En los tres cases anteriormente mencionados, los orificios pueden estar dispuestos respectivannente a los lados de 

los pliegues, per ejemplo, on forma de orificios dispuestos por parejas de forma aproximadamente simetrica a ambos 

lados de los pliegues, o en forma de un orificio respectivamente que se extiende a lo largo de un pliegue y se 

encuentra de este mode parcialmente en una zone de pared y parcialmente en la otra. De este modo, los primeros 

orificios de paso pueden ester conformados por ejemplo en forma de agujeros que se encuentran respectivamente a 

45 la mitad en la zone de pared situada a izquierda y derecha del pliegue. 

Asimismo resulta ventajoso en muchos cases de aplicacion, de forma adicional o alternative, que los segundos 

orificios de peso ester' dispuestos en la zona de pared entre los pliegues de la segunda pared de filtrado. La 

disposicion de los segundos orificios de pas° se puede situar en estas formas de realized& segOn la direcciOn de 

50 flujo de paso del elemento de filtrado detras de los primeros orificios de paso, de tal forma que se logra un desvio en 

angulo agudo del flujo de gas bruto y en consecuencia un filtrado especialmente eficiente. 

Es especialmente ventajoso que la primera y/o la segunda pared de filtrado presente en la linea de plegado una 

resistencia reducida con respect° a la zona restante de pared. La resistencia reducida da lugar regularmente a que 

55 cuando action fuerzas sobre la pared de filtrado se logra una deformacion, particularmente en la lima de plegado. 

La resistencia reducida se puede lograr por ejemplo mediante caracteristicas modificadas del material o una 

geometria modificada en la zone de la lima de plegado. 

Resulta especialmente ventajoso quo la primera y/o la segunda pared de plegado presente en la lima de plegado un 
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grosor reducido de pared, al menos por secciones, con respect° a la zona de pared restante. El grosor reducido de 

pared se puede lograr por ejemplo en forma de una eliminacian con desprendimiento de viruta de una parte de la 

pared (rayado, entalladura, etc.). Para ello se puede realizar una reduce& continua del grosor de la pared a lo largo 

de toda la longitud de la Ifnea de plegado o una reduce& disconfinua del grosor de pared, en la que solo se ha 

5 reducido el grosor de pared en unas seceiones de la linea de plegado. Particularmente resulta ventajoso que la 

reduce& del grosor de pared se logre mediante una deformed& sin retirada de material, en donde, por ejemplo, el 

material de pared se desplace de la zona de la Ifnea de plegado a la zona situada junto a la linea de plegado. 

Asimismo, en determinadas aplicaciones resulta ventajoso quo la primera y/o la segunda pared de filtrado este 

10 compuesta de un material diferente en la lima de plegado que en el resto de la zone de pared. De este modo, por 

ejemplo, se puede ofrecer un material en la zone de la !ince de plegado con un menor modulo de elasticidad y/o una 

deformabilidad plastica mas facil. Tambien es posible, modificar el material de la pared de filtrado en sus 

propiedades mediante un tratamiento posterior (por ejemplo, radiaciOn, tratamiento termico, tratamiento quirnico) de 

tal forma que se genere un material diferente de caracteristicas ventajosas para el plegado. 

15 

Particularmente resulta ventajoso que la primera y/o la segunda pared de filtrado presente unas perforaciones en la 

linea de plegado. De este modo se logra una debilitaciOn de la zona de la lima de plegado, que proporcione una 

mejor deformabilidad a lo largo de la linea de plegado, para log rar asf las ventajas de acuerdo con la invencion. Las 

perforaciones pueden ester conforrnadas en forma de orificios a distancias de separaciOn uniforrnes, orificios 

20 oblongos o similares. 

Otro aspecto de la invenciOn es un filtro de gases con varios elementos de filtrado del tipo anteriormente 

mencionado dispuestos de forma adyacente y/o superpuesta. Los elementos de filtrado de acuerdo con la invencien 

pueden estar disponibles solo en unas dimensiones limitadas, habitualmente debido a restricciones de fabricacion, 

25 particularmente restricciones en lo que respecta a la disponibilidad de los semiproductos de salida para la 

fabricacion del elemento de filtrado. Para preparar un filtro de gases con una gran superficie de entrada y de salida 

es por ello habitualmente necesarlo alinear varios elementos de filtrado uno detras de otro. Los elementos de filtrado 

se pueden situar pare ello por un lado lateralmente uno al lado de otro para lograr un filtro de gases que se extienda 

a lo largo de una pared mas large. Asimismo, se pueden situar los elementos de filtrado uno encima de otro para 

30 lograr un filtro de gases quo se extienda a lo largo de una gran altura. Finalmente, en determinadas aplicaciones 

resulta ventajoso situar los elementos de filtrado de acuerdo con la invencion tambien uno detras de otro, de tal 

forma quo el aire filtrado por el primer element° de filtrado entre en el segundo element° de filtrado situado a 

continuacion, tras su salida del primer element° de filtrado, para atif volver a ser filtrado de nuevo. De este modo es 

posible un rendimiento mejorado del filtrado. Particularmente, en muchos casos de aplicacien, es ventajosa una 

35 combined& de las disposiciones anteriormente mencionadas. 

El filtro de gases de acuerdo con la invencion se puede perfeccionar al situar los elementos de filtrado unos encima 

de otros y unirlos entre si mediante un perfil de union quo comprende una zona superior de recepciOn pare la 

recepelon del elemento superior de filtrado, una zona inferior de recepcion para la recepciOn del element° inferior de 

40 filtrado, una zona de acumulacion de particulas dispuesta entre las dos zonas de recepcion, y al menos un orificio 

dispuesto entre la zona superior de recepcion y la zone de acumulacien de partfculas, a traves de la cual pueden 

caer las part iculas descle el elemento superior de filtrado a la zone de acumulacien de partfculas. 

El perfil de union de acuerdo con la invencien hace posible una yuxteposicien vertical de varios elementos de filtrado 

45 especialmente econOrnica y estable. El perfil de uniOn de acuerdo con la invenciOn evita de este modo la necesidad 

de que las partfculas que se acumulan en el element° superior de filtrado se tengan que evacuar a traves del 

element° inferior de filtrado durante la limpieza del elemento de filtrado, lo quo podrfa dar lugar a menudo a 

obturaciones del elemento inferior de filtrado. De este modo se hace posible una conformed& eficaz de filtros de 

gases formada por varios elementos de farad° apilados unos encima de otros, sin que aparezcan problemas 

50 debidos a la evacuee& condicionada par la fuerza de la gravedad de las particulas acumuladas, particularmente en 

la zone inferior del filtro de gases. 

Para ello resuita especialmente ventajoso que se proporcione una tapa de aperture, que en el estado cerrado cierre 

la zona de acumulacien de particulas con respect° al entomb y que en el estado abierto permita la retirada de las 

55 particulas acumuladas de la zone de acumulaciOn de particulas. La tape de aperture este de este modo 

habitualmente cerrada en el estado de funcionamiento cuando los ventiladores estan conectados, pare eviler el 

arremolinamiento de las particulas en la zona de acumulacion. Cuando se desconecta el ventilador, para limplar el 

filtro de gases de acuerdo con la invenciOn, se puede abrir la tape de aperture y es posible un facil acceso a las 

partfeulas acumuladas. 
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Las dos formas de realizaciOn anteriormente mencionadas se pueden perfeccionar aim mas al conformar una 

seccion de pared horizontal entre la zona de acumulaciOn de particulas y la zona de recepciOn superior o inferior, 

que impide ta entrada de gas bruto desde la zona de acumulacion de particulas del perfil de uni6n hacia la zona de 

5 flub o intermedio del elemento de filtrado. Esto es especialmente ventajoso cuando la primera pared de filtrado este 

plegada para, de este modo, evitar que se produzca una entrada de flujo de gas bruto hacia la zona de flujo 

intermedio a traves de los orificios laterales dispuestos en los pliegues que sobresalen en los extremos inferior y 

superior del element° de filtrado, que no se produciria en la direccion de flujo requerida para el filtrado y haria 

posible, en consecuencia, el peso de particula traves del elemento de filtrado. 

Asimismo resulta ventajoso que en el filtro de gases de acuerdo con la invencion, tambien el elemento de filtrado 

inferior este apoyado sobre la base mediante un perfil de uniOn del tipo anteriormente mencionado. En este caso, si 

bien la zona de recepciOn inferior del perfil de uniOn puede estar conformada para la recepciOn de un elemento 

inferior de filtrado, sirve, no obstante, para el apoyo del elemento de filtrado sabre la base. Esto representa una 

15 forma de realizaciOn de acuerdo con la invenciOn econOmica y de poco mantenimiento del filtro. 

10 

El elemento de filtrado de acuerdo con la invenciOn trabaja preferentemente segOn un procedimiento de filtrado para 

la separacion de particulas de un flujo de gas brut° cargado de particulas, que comprende las etapas de 

20 a) introducir el flujo de gas brute a traves de varios primeros orificios de pas° en una primera pared de filtrado de un 

element° de filtrado, 

25 

b) evacuar el flujo de gas puro a traves de varios segundos orificios de pas° en una segunda pared de filtrado del 

element° de filtrado, que este' dispuesta detras de la primera pared de filtrado segiin la direccien de flujo, 

c) desviar el flujo de gas bruto en una camera de flujo intermedio conformada entre la primera y la segunda pared de 

filtrado, para separar per fuerza centrifuge al menos una parte de las particulas contenidas en el flujo de gas bruto 

hacia una zone de pared de choque de la segunda pared de filtrado, 

30 d) en donde las particulas separadas se acumulan en la camera de flujo intermedio o se adhieren a la zona de pared 

de choque, y 

e) en donde las particulas separadas se evacuan de la camera de flujo intermedio. 

35 Este proceso de filtrado presenta la ventaja de que no es necesario sustituir el element° de filtrado cuando se 

reduce el caudal volumetric° debido a las particulas acumuladas en el element() de filtrado, sino que en este caso se 

evacuan las particulas de la camera de flujo intermedio y se puede restablecer de este modo nuevamente el caudal 

volumetric° original. Para ello, es posible evacuar las particulas de forma continua o discontinua. 

40 Particularmente resulta ventajoso que las particulas separadas se evacuen mediante la acciOn de la fuerza de la 

gravedad. En este caso es preferible que las cameras de flujo intermedio se extiendan en direcciOn vertical y 

permitan de este modo una evacuacien sencilla de las particulas separadas. 

Tambien se pueden evacuar las particulas separadas mediante una acciOn mecanica sobre la primera yio la 

45 segunda pared de fitted°. Esto se puede realizar, por ejemplo, mediante una acciOn manual sobre el element° de 

filtrado o mediante un agitador o mecanismo de golpeo o similar filed° al primer elemento de filtrado. 

Particularmente, las particulas separadas se pueden evacuar con un flujo liquid°. Para eilo, la evacuaciOn de las 

particulas se puede realizar mediante el flujo liquid° a intervalos de tiempo, preferentemente a intervalos de tiempo 

50 periOdicos. For ejemplo resulta ventajoso que la evacuacion de las particulas se realize en fund& de la cantidad de 

las particulas acumuladas en la Gemara de flujo intermedio, de tal forma quo siempre se produce una separaci6n de 

las particulas para un determinado nivel de suciedad del filtro. 

Particularmente, la evacuacien de las particulas se puede producir mediante la conduccion de un flujo liquid° a lo 

55 largo de la zona de pared de choque, preferentemente mediante limpieza del elemento de filtrado con un limpiador 

de alta presi6n. 

A continuaci6n se describen diferentes procedimientos de fabricacion para la fabricacion de un element° de filtrado o 

de un filtro de gases del tipo anteriormente descrito. 

 

 

6



E11172962 

27-08-2012 

Un procedimiento preferible de fabricacion comprende las siguientes etapas: 

- preparar una primera place de pared para una primera pared de filtrado, 

5 

- preparar una segunda place de pared para una segunda pared de filtrado, 

- realizar primeros orificios en la primera pared de filtrado, 

10 - realizar segundos orificios en la segunda pared de filtrado, 

- unir la primera pared de filtrado a la segunda pared de filtrado de tal forma que los segundos orificios se 

encuentren desplazados en la direcciOn de fiujo con respecto a los primeros orificios 

en donde la primera y/o la segunda place de pared se recubren con un material resistente al agua, preferentemente 

15 un plastico. 

Para ello es preferible quo los orificios se realicen antes de la union de las dos paredes de filtrado, por ejemplo 

mediante punzonado o taladrado. La union de Las dos paredes de filtrado se realize preferentemente mediante 

pegado, soldadura a mediante abrazado mecanico, por ejemplo mediante el punzonado de una bride en una pareja 

20 de uniOn, y doblado de la bride en un orificio conformado correspondientemente en la otra pareja de uniOn. El  

revestimiento se puede realizar antes de la realizaciOn de los orificios y de la uniOn de las paredes de filtrado, por 

ejemplo, empleando un material de salida revestido pare la primera y/o la segunda placa de pared. Sin embargo es 

preferible que el revestimiento se realice despues de la realizaciOn de los orificios. De este modo se produce un 

sellado complete, incluso en las aristas de corte producidas eventualmente por la realizaciOn de los orificios, de tal 

25 forma que se puede fabricar un elemento de filtrado totalmente resistente al ague. 

Para elle, el revestimiento se puede producir preferentemente mediante un procedimiento de inmersi6n. Esto 

garantiza un revestimiento complete de incluse zonas de pared de dificil acceso desde el exterior. 

30 Otro procedimiento preferido de fabricaciOn comprende las etapas de: 

preparar una primera placa de pared para una primera pared de filtrado, 

preparar una segunda placa de pared para una segunda pared de filtrado, 

35 

- realizar primeros orificios en la primera pared de filtrado, 

- realizar segundos orificios en la segunda pared de filtrado, 

40 - unir la primera pared de filtrado a la segunda pared de filtrado 

en donde la primera y/o la segunda place de pared se fabrican mediante un procedimiento de extrusion de un 

plastico. 

En este procedimiento de fabricaciOn se fabrican la primera y/o la segunda placa de pared de una forma econOmica 

45 y reproducible a partir de un material resistente al agua y se garantiza de este modo la resistencia al agua del 

elemento de filtrado. 

Para elle resulta ventajoso quo en la primera y/o en la segunda place de pared se genera una zona de plegado de 

forma lineal, que se puede deformar mejor que la zona de pared restante. La zona de plegado de forma lineal asi 

50 generada se puede aprovechar ventajosamente para realizar el plegado requerido para la fabricacion del element° 

de filtrado. Para ello resulta especialmente ventajoso quo se encuentren dispuestas varies zonas de plegado de 

forma lineal de este tipo de forma adyacente y paralelas entre si, para de este mode poder lograr el pliegue 

alternative en forma de zigzag. La deformabilidad puede ser mejor tanto en la zona elastic.a como en la plastica a en 

la elastoplastica quo en la zona de pared restante. Para la definiciOn de la mejor deformabilidad se remite a la 

55 descripciOn anterior. 

Para elle es una ventaja quo se introduzca en la primera y/o en la segunda place de pared un debilitamiento de 

material de forma lineal. De este modo se puede facilitar el plegado, dada que al aplicar una fuerza de plegado sobre 

la place de pared, esta se puede doblar preferentemente a lo largo del debilitamiento de material en forma lineal. 
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Adernas es preferible que la mejora de la deformabilidad se genere mediante una reducci6n del grosor de la pared, 

preferentemente mediante un procedimiento de conformed& sin desprendimiento de viruta. De este modo se puede 

lograr una reducciOn del grosor de pared mediante, por ejemplo, un procedimiento de troquelado de forma lineal, en 

el quo se desplaza material desde una zona de forma lineal hacia los lados. Tambien se puede lograr la reducciOn 

5 del grosor de pared deseada mediante un procedimiento con desprendimiento de virutas, por ejemplo, rayado, 

arrancado, fresado, cepillado o similar. 

Particularriiente, la deformabilidad se puede mejorar generando una perforaciOn de forma lineal. De este modo se 

!ogre un debilitamiento estructural mediante eliminacion discontinua de material a lo largo de la lima, que provoca 

10 una deformaciOn preferida cuando se aplica una fuerza en la zona de la lima. 

Particularrnente es preferible que la zona de plegado de forma lineal sirva mediante una herramienta dispuesta 

detres de la herramienta de extrusiOn para generar la reduce& del grosor de la pared ola perforaciOn. La 

herramienta dispuesta de este modo puede generar una reducciOn del grosor de pared o una perform& mediante 

15 unos pasadores, dientes o similares en rodadura correspondientes, en el caso de que la zona de plegado de forma 

lineal se deba extender en la direccion de extrusion, por ejemplo, en forma de una herramienta de troquelado, la cual 

se sitOa sobre la place de pared que sale de la herramienta de extrusiOn..En el caso de que la zone de plegado de 

forma lineal se deba extender perpendicular a la direcciOn de extrusion, se puede generar la debilitacien de material 

en forma de una reducciOn de grosor de pared o perforacion mediante una herramienta continua perpendicular a la 

20 direccion de extrusiOn per encima de la place de pared, preferentemente una herramienta que discurre en direcciOn 

diagonal, para, de este modo, aplicar un debilitamiento de material situado perpendicularmente con respect° a la 

direccion de extrusion a medida que avanza la extrusiOn. 

De este modo, el troquelalo o la perforacion se puede realizar al rodar un rodillo que discurre perpendicular a la 

25 direcciOn de extrusiOn, sobre cuyo perimetro se encuentran dispuestos unos dispositivos de troquelado o de 

perforacion, que se extienden paralelos o perpendiculares a la direccion de extrusiOn, que rueda detras de la 

herramienta de extrusiOn sobre la place de pared extrudida y se logra de este modo la debilitaciOn de material 

deseada. 

30 Particularmente es preferible que la zona de plegado de forma lineal se extienda en la direccion de extrusiOn. La 

direccion de extrusiOn de la zone de plegado tiene un significado tecnico constructivo, puesto que esta limitada la 

anchura maxima de places extrudidas con el grosor aqui requerido y on la actualidad es de aproximadamente entre 

1,5 m y 2 m como maxim°. Puesto quo los elementos de filtrado generados con el procedimiento de fabricaciOn se 

colocan para su posterior uso preferentemente de tal forma que los pliegues se extienden en direcciOn vertical, para 

35 de este modo permitir una evacuee& mas sencilla de las particulas acumuladas en la zona de flujo intermedio, es 

necesario adaptar la oriented& de los pliegues con respecto a la direccion de extrusiOn a la geometria 

posteriormente deseada del elemento de filtrado en su conjunto. De este modo, para aplicaciones en las que se 

debe fijar un element° de filtrado a una pared que se extiende mucho en direcciOn horizontal, es ventajoso que los 

pliegues se extiendan perpendiculares a la direccian de extrusiOn, dado quo on este caso se puede establecer una 

40 pared de filtrado de la longitud necesaria o un elemento de filtrado de la longitud necesaria con una altura limitada 

(quo se corresponde con la anchura maxima de extrusiOn). En cambio, si se desea que el element° de filtrado a 

fabricar se extienda on el uso posterior sustancialmente en direcciOn vertical y solo deba cubrir una minima anchura 

en direcciOn horizontal, resulta ventajoso que los pliegues se extiendan en direcciOn de extrusion. En este caso se 

puede generar una pared de filtrado de la altura que se desee o un element° de filtrado de la altura que se desee, 

45 cuya anchura este limitada par la anchura maxima de extrusion. Esta anchura se reduce eventualmente mediante el 

plegado de la place de pared, por el quo se reduce la anchura real de la pared de filtrado, pudiendo dividirse por la 

mitad pare, por ejemplo, un angulo de plegado de 30°. 

En el caso de que la zona de plegado de forma lineal se extienda en la direccion de extrusiOn, es preferible que la 

50 zona de plegado de forma lineal se genere mediante una herramienta de extrusiOn quo presenta una abertura en 

correspondencia con la secciOn de la place de pared con resaltos correspondientes pare la generaci& de la(s) 

reducciOn(es) del grosor de pared. En este caso se puede lograr una reducciOn del grosor de pared ya en la 

herramienta de extrusiOn. 

55 Asimismo resulta ventajoso en este caso que la mejora de la deformabilidad plastica se genere mediante una 

coextrusiOn de un material mejor deformable en la zona de plegado de forma lineal. De este modo se puede inyectar 

un material de forma lineal con un mOdulo de elasticidad reducido en la place de pared extrudida y definir de este 

modo la zone de plegado. 
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En el procedimiento de fabricaciOn de acuerdo con la invenciOn es especialmente preferible que los primeros y/o 

segundos orificios se realicen mediante purtzonado en la primera o segunda pared de filtrado. 

Asimismo es preferible que los orificios se realicen antes del procedimiento de plegado. 

En el caso de la oriented& de los pliegues en la direcci& es extrusiOn es especialmente preferible, cuando la 

primera pared de filtrado y/o la segunda pared de filtrado se extruden mediante una herramienta de extrusion con 

secciOn en forma de zigzag como pared plegada de forma altemativamente seguida. Be este modo se puede 

aprovechar la anchura maxima de extrusiOn en su totalidad, para fabricar una pared de filtrado de anchura maxima. 

10 La reducciOn de la anchura de la pared de filtrado que se produce de este modo durante la extrusion de una place 

plane de pared y con plegado posterior, se puede evitar de este modo. 

Particularmente es preferible para ello que la primera pared de filtrado y la segunda pared de filtrado se extrudan 

mediante una herramienta de extrusion con dos secciones de extrusi6n separadas entre Si con secciOn en forma de 

15 zigzag, como dos paredes plegadas de forma altemativamente seguidas. Be este modo se pueden extrudir las dos 

paredes de filtrado mediante dos herramientas de extrusion verticales separadas entre si, pare de este modo realizar 

de una forma sencilla un tratamiento posterior en paralelo de las dos paredes de filtrado despues del procedimiento 

de extrusiOn. 

5 

20 Particularrnente, se pueden unir entre si la primera pared de filtrado y la segunda pared de filtrado despues del 

procedimiento de extrusion, preferentemente mediante soldadura, pegado o mediante un abrazado mecanico. Para 

ello se remite a la descripci& anterior. 

Particularmente es preferible que la primera pared de filtrado y la segunda pared de filtrado se extrudan unidas entre 

25 si. En este caso, las dos paredes de filtrado se conforman en una &Ica herramienta de extrusion que presenta dos 

ranuras en forma de zigzag las cuales estan reunidas en los puntos de union de tal forma que ya en el procedimiento 

de extrusion se conforman unas zonas de uniOn, particularmente unos nervios de union o similares, entre las dos 

paredes extrudidas, y por la tanto se puede renunciar a una uniOn posterior de las dos paredes de filtrado. 

30 En el caso de que las paredes de filtrado se extrudan como superficies planes, es preferible que la pared de filtrado 

se pliegue altemativamente mediante una herramienta de conformado dispuesta a continuaciOn de la herramienta de 

extrusion, preferentemente mediante deformaciOn en caliente. Este deformaciOn se puede realizar mediante 

procedimientos habituales de tratamiento por rodillos, troquelado por rodillos o embuticiOn profunda. Las 

herramientas pueden ester pare ell° calentadas pare aportar un buen estado plastic° de deformed& de las places 

35 de pared. Asimismo, las paredes de filtrado se pueden calentar antes del proceso de deformaciOn mediante unos 

medios separados de calefacciOn. 

Para ell° es especialmente preferible que la pared de filtrado extrudida se extienda perpendicularmente a la 

direcci& de extrusion antes o durante el proceso de plegado. De este modo se puede resolver desde un punto de 

40 vista tacnico de fabricaciOn el problema de la anchura maxima de extrusiOn disponible como factor limitativo pare la 

anchura maxima con la que se puede fabricar el elemento de filtrado, al extrudir una place de pared con un mayor 

grosor de pared y extender esta place de pared a continued& a una anchura mayor mediante estirado 

perpendicular a la direcciOn de extrusiOn, por ejemplo mediante un procedimiento de rodadura. 

45 Los orificios se pueden aplicar para ello antes o despues del procedimiento de plegado y antes o despues del 

procedimiento de dilatacion. Eventualmente, en este caso se tiene que tener en cuenta el estiramiento posterior o la 

oriented& de la zona de pared en la eleccion de la herramienta y de las dimensiones de la herramienta pare la 

aplicaciOn de los orificios. 

50 En determinados casos de aplicaciOn resulta ventajoso cuando la zone de plegado de forma lineal se extiende 

perpendicular a la direccion de extrusiOn. 

Los orificios se pueden aplicar despues del proceso de plegado preferentemente mediante una matriz adaptada a la 

secciOn plegada del filtro. 

55 

Finalmente, otro procedimiento de fabricacion para un elemento de filtrado del tipo anteriormente mencionado 

comprende las eta pas de: 

- preparar una primera place de pared pare una primera pared de filtrado, 
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- unir la primera pared de filtrado a la segunda pared de filtrado, 

en donde la primera y/o la segunda pared de filtrado se fabrican mediante un procedimiento de termoconformado a 

10 partir de un semiproducto de plastic°. 

15 

El procedimiento de termoconformado hace posible, por un lado, la fabricacion de una pared de filtrado 

correspondientemente plegada a partir de un semiproducto de salida en forma de place, en un unico peso de 

trabajo. 

Asimismo, en el procedimiento de termoconformado, se pueden conformar directamente los orificios en la primera o 

en la segunda place de pared, de tal forma que puede desaparecer un tratamiento posterior para la realizacion de 

estos orificios. 

20 En base a las figures se describe una forma preferida de realized& del elemento de filtrado de acuerdo con la 

invenciOn. Muestran: 

la figura 1, una vista de la secciOn de un detalle del elemento de flared° de acuerdo con la invenciOn, 

25 la figura 2, una vista en perspective de Un detalle del element° de filtrado de acuerdo con la invencion, 

la figura 3, una vista desde arriba sobre un detalle de la primera pared de filtrado, 

la figura 4, una vista de la secciOn de un detalle de la primera pared de filtrado, 

30 

la figura 5, una vista desde arriba sobre la segunda pared de filtrado, 

la figura 6, una vista de la secciOn de un detalle de la segunda pared de filtrado, 

35 la figura 7, una vista en perspective del perfil de uniOn para la union de dos elementos de filtrado, y 

la figura 8, una vista de la seed& del perfil de uni6n de la figura 7. 

El elemento de filtrado representado en las figures 1 y 2 comprende una primera pared de filtrado 10 representada 

40 en detalle en las figures 3 y 4, a la que este fijada una segunda pared de filtrado 20 representada en detalle en las 

figuras 5 y 6, a lo largo de unas zones de union de forma lineal 30. La figura 2 muestra una vista en perspective del 

element° de filtrado desde el lad° de salida, la segunda pared de filtrado se ha representado de forma transparente 

para una mejor comprension de la conformed& del elemento de flared°. 

45 La primera pared de filtrado 10 este plegada alternativamente hacia adentro y hacia afuera, de tal forma que se 

obtienen altemativamente bordes de plegado situados en el exterior 11 y bordes de plegado situados en el interior 

12. 

En la zona de los bordes de plegado situados en el interior 12 estan conformados unos orificids 13 en la primera 

50 pared de filtrado a distancias de separaciOn uniformes a lo largo de las lineas de plegado 12. Los orificios 13 

envuelven a la linea de plegado situada en el interior 12 y se extienden en las dos zonas de pared 14, 15 de la 

primera pared de filtrado 10 quo coinciden en la Ifnea de plegado 12. Para ello, los orificios no ester' dispuestos 

exactamente centrados con respect° a la linea de plegado, sino algo excentricos, de tal forma quo una gran parte 

del orificio 13 se extiende en la zona de pared 14 de la primera pared de filtrado y una parte pequena del orificio 13 

55 en la zona de pared 15 situada a continuaciOn de la primera pared de filtrado. 

La segunda pared de filtrado este, al igual quo la primera pared de filtrado, plegada altemativamente hacia el interior 

y hacia el exterior, de tal forma quo se obtienen bordes de plegado situados en el interior 21 y bordes de plegado 

situados en el exterior 22 y zonas de pared 24, 25 entre los bordes de plegado. La distancia de separacion entre dos 
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bordes de plegado situados en el interior 21 de la segunda pared de plegado es igual de grande que la distancia de 

separacion entre dos bordes de plegado 11 situ ados en el exterior de la primera pared de filtrado. 

La segunda pared de filtrado este plegada en un angulo mas agudo que la primera pared de filtrado. Las secciones 

5 de pared entre dos pliegues de la segunda pared de filtrado son mas largas que aquellas situadas entre dos pliegues 

de la primera pared de filtrado. 

La primera pared de filtrado y la segunda pared de filtrado est& unidas entre si de tal forma que los puntos de 

plegado situados en el interior 21 de la segunda pared de filtrado estan en contacto con los puntos de plegado 

10 situados en el exterior 11 de la primera pared de filtrado. En estas zonas, las dos paredes de plegado estan en 

contact° de forma lineal. Las paredes de filtrado pueden estar unidas entre Si a lo largo de estos dos puntos de 

plegado de forrna continua (por ejemplo, mediante pegado) o de forma discontinua (por ejemplo, mediante soldadura 

por puntos). 

15 Las dos zonas de pared situadas entre un punto de plegado situado en el interior de la segunda pared de filtrado 

forman una secciOn triangular. Por un lado de este secciOn triangular de pared estan realizados a intervalos 

regulares unos orificios 23 a lo largo de las lineas de plegado en la segunda pared de filtrado, entre el pliegue 

situado en el exterior 22 y el pliegue situado en el interior 21. 

20 Los orificios 23 ester' desplazados en la direccion de flujo con respecto a los orificios 13 de la primera pared de 

filtrado. Los orificios 23 se encuentran situados en aquella zona de pared opuesta a aguel lado hacia el que se 

extiende el orificio 13 en la primera pared de filtrado debido a su excentriddad. 

Entre la primera y la segunda pared de filtrado esta conformada una zone de flujo intermedio 40 que se extiende en 

25 forma de canal en la direcciOn de los pliegues y se divide en varios canales que discurren paralelos entre si 

mediante la uniOn de las dos paredes de fittrado en la zone de los pliegues 11, 21. 

El aire en bruto quo penetra a traves de los primeros orificios 13 penetra en la zona de flujo interrnedio 40 en 

direccion hacia el punto de plegado situado en el exterior 22 de la segunda pared de plegado. El flujo de gas brut° 

30 se desvia practicamente perpendicularmente en la zona de flujo intermedio en direccion hacia los orificios de salida 

23 en la segunda pared de filtrado. Las particulas mas densas en el flujo de gas bruto no pueden seguir esta 

desviaciOn e impactan contra la zona de pared de choque 26 conformada alrededor del borde de plegado situado en 

el exterior 22 de la segunda pared de filtrado. Las particulas se adhieren ahf o se acumulan en este zone sobre 

particulas ya adheridas, o caen por el efecto de la fuerza de la gravedad a lo largo de la Mee de piegado 22 que se 

35 extiende verticalmente en el elemento de filtrado represented°. 

Con referencia a las figures 7 y 8, un perfil de uniOn de acuerdo con la invencion comprende dos perfiles en U 50, 

60, que estan dispuestos separados entre si y con los lados superpuestos alejandose uno del otro y que se 

extienden paralelos entre SF. Entre los dos perfiles en U 50, 60 esta dispuesta una camera intermedia de secciOn 

40 rectangular, quo esti delimitada por una pared lateral 73 quo se extiende a lo largo de la direcci6n de extension de 

los perfiles en U y las superficies de base de los dos perfiles en U arriba y abajo, as' como una tapa de aperture 72. 

La tapa de aperture 72 este fijada mediante varies bisagras 73 a un brazo del perfil en U superior, y se puede abrir 

mediante un asa 74, para hacer accesible a la camera intermedia entre los dos perfiles en U 50, 60. 

45 La superficie de base del perfll en U superior 50 presenta un orificio 51 quo se extiende longitudinalmente o varios 

orificios 51 separados entre si en direccion longitudinal, a twos de los cuales pueden Geer las particulas 

acumuladas en un element° de filtrado superior, dispuesto entre los dos brazos del perfil en U superior. Estas 

particulas que caen impactan contra una superficie de deslizamiento 75 dispuesta de forma inclinada, sobre la quo 

resbalan en direccion hacia la tapa de aperture 72. 

50 

La superficie de base del perfil en U inferior esta cerrada. El orificio 51 este separado de tal forma del brazo 52 del 

perfil en U situado en el lado de entrada de aire, que se impide una entrada del gas bruto a traves de los pliegues 

anteriores hacia la zona de flujo intermedio a travas de la zona de pared 53. 
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1. Procedimiento de fabricaciem de un elemento de filtrado para la separaciOn de particulas de un flub o de 

gas bruto cargado de particulas, en donde el elemento de filtrado comprende una primera pared de filtrado (10) con 

5 varios primeros orificios de paso (13) para la entrada del gas bruto sucio, una segunda pared de filtrado (20) que 

esta situada detras de la primera pared de filtrado en la direcciem de fiujo y que presenta varios segundos orificios de 

paso (23) para la salida del gas puro, una camara de flujo intermedio (40) conformada entre la primera y la segunda 

pared de filtrado, en donde los segundos orificios de paso (23) estan desplazados en la direcciem de flujo con 

respecto a los primeros orificios de peso (13), la segunda pared de filtrado presenta al menos una zona de pared de 

10 choque (26), que esta dispuesta de tal forma que las particulas quo pasan a traves de los primeros orificios de paso 

impactan al menos parcialmente contra ella, y la primera y/o la segunda pared de filtrado esta conformada como 

pared plegada altemafivamente hacia adentro y hacia afuera con respecto a la camara de flujo intermedio, en donde 

la pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta una mayor deformabilidad en la zona de los 

pliegues (11, 12, 21, 22) con respecto a la zona de pared restante (14, 15, 24,25), 

15 con las etapas de: 

- preparar una primera placa de pared para una primera pared de filtrado (10), 

- preparar una segunda placa de pared para una segunda pared de filtrado (20), 

20 

- realizar primeros orificios (13) en la primera pared de filtrado, 

realizar segundos orificios (23) en la segunda pared de filtrado, 

25 - unir la primera pared de filtrado con la segunda pared de filtrado 

caracterizado porque la primera y/o la segunda pared de filtrado se fabrican a partir de un plastico mediante un 

procedimiento de extrusion, y porque en la primera y/o en la segunda pared de filtrado se genera una zona de 

plegado de forma lineal, que es mas facilmente deformable que la zona de pared restante, y porque la zona de 

30 plegado de forma lineal se extiende perpendicularmente a la direccion de extrusiem. 

2. Procedimiento de fabricacion segOn la reivindicacion 1, caracterizado porque en la primera y/o en la 

segunda placa de pared esta realizado un debilitamiento de material de forma lineal. 

35 3. Procedimiento de fabricaciOn segOn la reivindicaciOn 1 o 2, caracterizado porque la mejora de la 

deformabilidad se genera mediante una reducciOn del grosor de pared, preferentemente mediante un proceso de 

conformacion sin desprendimiento de virutas. 

4. Procedimiento de fabricaciOn segOn cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 

40 porque la mejora de la deforrnabilidad se genera mediante una perforaciem de forma lineal. 

45 

5. Procedimiento de fabricacion segOn cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 

porque la zona de plegado de forma lineal se genera mediante una herramienta dispuesta a continuaciOn de la 

herramienta de extrusiOn para la generacian de la reducciOn del grosor de pared o de la perforacion. 

6. Procedimiento de fabricaciOn segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 

porque los primeros y/o segundos orificios se realizan mediante punzonado en la primera o segunda pared de 

filtrado. 

50 7. Procedimiento de fabricacion segon cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 

porque los orificios se realizan antes del proceso de plegado. 

55 

8. Elemento de filtrado para a separaciOn de particulas de un flujo de gas bruto cargado con particulas, 

que comprende: 

- una prirnera pared de filtrado (10) con varios primeros orificios de paso (13) pare la entrada del gas bruto sucio, 

- una segunda pared de filtrado (20) que esta situada detras de la primera pared de filtrado en direccion de fiujo y 

presenta varios segundos orificios de paso (23) para la salida del gas puro, 

 

 

12

MCEPEDAR
Texto escrito a máquina
    REIVINDICACIONES

MCEPEDAR
Texto escrito a máquina



E11172962 

27-08-2012 

- una camara de fiujo intermedio (40) conformada entre la primera y a segunda pared de filtrado, 

en donde los segundos orificios de paso (23) estan desplazados en la direccion de flujo con respecto a los primeros 

orificios de paso (13), la segunda pared de filtrado presenta al menos una zona de pared de choque (26) que esta 

5 dispuesta de tal forma que las particulas que pasan a traves de los primeros orificios de paso impactan contra ella al 

menos parcialmente, y la primera y/o la segunda pared de filtrado esti conformada coma pared plegada 

alternativamente hacia adentro y hacia afuera con respecto a la camara de flujo intermedio, particularmente coma 

lamina o placa plegada, 

caracterizado porque la pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta una mayor deformabilidad 

10 en fa zona de los pliegues (11, 12; 21, 22) con respecto a la zona de pared restante (14, 15; 24, 25), y porque el 

elemento de filtrado se fabrica en un procedimiento de extrusiOn y los pliegues se extienden perpendicularmente a la 

direcciOn de extrusion. 

9. Elemento de filtrado segun la reivindicacion 8, caracterizado porque toda la primera (10) y/o la 

15 segunda (20) pared de filtrado esta conformada de forma resistente a liquidos, particularmente al hacer que la zona 

de pared de choque o la pared de filtrado/paredes de filtrado (10; 20) resistentes a Ilquidos estan compuestas por un 

material de base, preferentemente papel o cartem, y estan revestidas con un material resistente a liquidos. 

10. Element° de filtrado segOn cualquiera de las reivindicaciones 8-9 anteriores, caracterizado porque la 

20 pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta una resistencia reducida en la linea de plegado con 

respecto a la zona de pared restante. 

11. Elemento de filtrado segOn cuaiquiera de las reivindicaciones 8-10 anteriores, caracterizado porque la 

pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta un grosor de pared reducido al menos par 

25 secciones en la firma de plegado con respecto a la zone de pared restante. 

30 

12. Elemento de filtrado segOn cualquiera de las reivindicaciones 8-11 anteriores, caracterizado porque la 

pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta propiedades de material diferentes en la lima de 

plegado a la zona de pared restante. 

13. Element° de filtrado segun cualquiera de las reivindicaciones 8-12 anteriores, caracterizado porque la 

pared de la primera y/o de la segunda pared de filtrado presenta unas perforaciones en la lima de plegado. 

14. Filtro de gases caracterizado par varios elementos de filtrado segun cualquiera de las reivindicaciones 

35 8-13 anteriores, dispuestos uno al lado del otro y/o superpuestos. 

15. Filtro de gases segtin la reivindicaciOn 14, caracterizado porque los elementos de filtrado estan 

dispuestos superpuestos y estan unidos entre Si mediante un perfil de union, que comprende: 

40 - una zona superior de recepciOn (50) para la recepcian del elemento superior de filtrado, 

- una zona inferior de recepcion (60) para la recepcion del elemento inferior de filtrado, 

- una zona de acumulaciOn de particulas (70) dispuesta entre las dos zonas de recepcion, y 

45 

- al menos un orificio (51) dispuesto entre la zona superior de recepciOn y la zona de acumulacion de particulas a 

traves del cual pueden caer las particulas desde el elemento superior de filtrado a la zona de acumulaciOn de 

particu las. 
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