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DESCRIPCION
Un procedimiento de sellado de bolsa filtrante y una bolsa filtrante sellada con el mismo

El objeto de la invencién es un procedimiento de sellado de una bolsa filtrante de una camara de bolsas y una bolsa
filtrante sellada con el mismo.

Las bolsas filtrantes hechas de diversos materiales y de diversos disefios se utilizan en los equipos de recogida de
polvo, asi como en los dispositivos tecnologicos, y estan disefiadas para la separacion de polvo o el transporte de
productos. Se utilizan en casi todas las ramas de la industria: industrias de la energia y combustibles, metalurgica,
electromecanica, electrénica, quimica, iluminacion, alimentacién, farmacéutica, madera, papelera.

El procedimiento de sellado de las juntas de material de una bolsa filirante de una camara de bolsas, conocido por la
descripcion de las patentes norteamericanas nimeros US5156661 y US 5 205 938 consiste en unir los bordes del
material de filtracién con una costura y posteriormente sellar el lugar cosido cubriendo la costura y los dos bordes de
material de filtracion adyacentes que estan unidos uno al otro con una cinta termoplastica, y a continuacién soldar la
cinta con el material de filtracion.

Lo que se usa comunmente para la laminacién de la costura de la bolsa filtrante es una cinta de politetrafluoroetileno
PTFE. Una cinta de PTFE de una o varias capas se aplica en el exterior, lado de trabajo de la bolsa, en el lugar
cosido con puntadas, y a continuacion es sometido a una exposicion a alta temperatura, hasta aproximadamente
800 °C.

Tal procedimiento de sellado de una bolsa filtrante no se puede aplicar en caso de uso de materiales de filtracion de
baja resistencia a la temperatura. El laminado de PTFE se puede usar basicamente solo para materiales de filtracion
hechos de fibras de PTFE o cubiertos con membrana de PTFE. En el caso de los materiales de filtracion restantes,
hechos de fibras distintas al PTFE, el recubrimiento de la costura es posible solo cuando se utiliza cinta de PTFE
con una capa de pegamento. Una desventaja de una solucion de este tipo es la baja resistencia a la temperatura del
pegamento utilizado en la cinta de PTFE y también que no se puede utilizar para unir la mayoria de los materiales de
filtracion hechos de fibras distintas de las fibras de PTFE.

Otro procedimiento para sellar las posiciones de las juntas de material de filtracion en una bolsa filtrante consiste en
cubrir las costuras con una capa de silicona. La silicona es aplicada en los elementos de la bolsa filtrante combina-
dos unos con los otros 0 en una bolsa filtrante ya confeccionada en los lugares cosidos con puntadas, de manera
similar al caso del uso de la cinta de PTFE.

Una desventaja de ambas soluciones en las que se aplica un laminado de PTFE o una capa de silicona sobre la
superficie exterior de una bolsa filtrante es una baja resistencia mecanica del sellado y la facilidad de su desprendi-
miento de la superficie de la bolsa, y como consecuencia, una pérdida de la integridad del filtro y la probabilidad de
que el producto se contamine con las particulas de sellado que se desprenden. En las soluciones utilizadas, la capa
de sellado se aplica sobre una bolsa ya confeccionada, lo que dificulta la cobertura con efectividad de todos los
puntos de union del material de filtracion. Ademas, en algunos disefios de bolsas, las soluciones utilizadas no garan-
tizan un sellado eficiente de los espacios entre los materiales en los lugares en los que los bordes del material que
se estan uniendo no se superponen, por ejemplo, en bolsas en las que se ha cosido un fondo redondo.

Las bolsas filtrantes de una camara de bolsas pueden estar hechas de una o varias piezas de material de filtracion,
unidas permanentemente con una puntada de hilo para asegurar la mejor estanqueidad posible de la costura.

El disefio mas simple se conoce de la descripcién de patente norteamericana nimero US4959045. Una pieza de
material de filtracion rectangular se dobla a lo largo de la linea paralela al eje del rectangulo, que se mueve ligera-
mente desde este eje, de manera que un borde del material sobresale ligeramente mas alla del otro después de
coser. El borde sobresaliente se dobla para cubrir el borde mas corto y se termina con una costura de sobrehilado.

La parte inferior de la bolsa se combina de la misma manera, mientras que la parte superior permanece abierta. En
algunas soluciones, al borde abierto de la bolsa superior se le da vuelta y se cose para crear un tunel Un disefio de
bolsa filtrante usado frecuentemente es una forma de tubo abierto que se obtiene cosiendo los lados mas largos de
la pieza de material de filtracion rectangular y cosiendo un elemento redondo en un lado, creando el fondo. Se puede
coser un tunel con elementos interiores para la instalacion de la bolsa en la unidad de filtracién en la parte superior
abierta del tubo. Todas las juntas de material de filtracion son selladas con los procedimientos que se han descrito
mas arriba.

El objeto de la invencion era disefiar un procedimiento eficiente de sellado de una bolsa filtrante y una bolsa filtrante
sellada con el mismo, sin las desventajas que se han descrito mas arriba.
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Un procedimiento de sellado de bolsas filtrantes en el que: una bolsa filtrante esta formada a partir de al menos una
pieza de material de filtracion, los bordes del material de filtracién que se estan uniendo se cosen con un hilo y los
lugares cosidos con puntadas se sellan, se caracteriza por el hecho de que la superficie de al menos un borde del
material de filtracion que se esta uniendo se cubre con una capa liquida o semiliquida de sellador, con lo que los
bordes del material de filtracion se combinan para unirse uno al otro al menos en la superficie cubierta con el sella-
dor, y los bordes del material de filtracion se cosen unos con los otros después de que se haya aplicado el sellador.

Es ventajoso cuando el sellador es una silicona liquida o semiliquida.

Una bolsa filtrante formada por al menos una pieza de material de filtracién cuyos bordes se unen permanentemente
con un hilo, con al menos una puntada, se caracteriza por el hecho de que en los lugares cosidos, entre las superfi-
cies adyacentes de los bordes del material de filtracion que se combinan, hay una capa selladora liquida o semiliqui-
da, aplicada antes de coser.

Es ventajoso cuando el material de filtracion es un tejido de filtracion, un textil no tejido o un fieltro punzonado.

El procedimiento de sellado de la bolsa filirante de acuerdo con la invencion asegura un sellado eficiente de todos
los puntos de unidn del material de filtracion, elimina la exposicion directa del sellado a los productos y medios utili-
zados en el proceso de filtracién asi como la probabilidad relacionada de la contaminacién del producto con el mate-
rial de sellado. También garantiza una vida util mas larga del sellado y se puede utilizar en bolsas de todos los tipos
y disefios, hechas de cualquier material de filtracion y unidas por costura.

El procedimiento de sellado de la bolsa filtrante de acuerdo con la invencién y el disefio de la bolsa filtrante sellado
con la misma se explicaran mas detalladamente en base al ejemplo de ejecucion que se muestra en el dibujo, en el
que la figura 1 muestra una vista de la bolsa filtrante, la figura 2 muestra la seccion transversal de la bolsa filtrante a
lo largo de las lineas A - A, la figura 3 muestra una vista fragmentada de una bolsa filtrante en seccién axial desde el
lado inferior, la figura 4 muestra una vista fragmentada de la bolsa filtrante en la seccion axial desde el lado de la
parte de la bolsa abierta, y la figura 5 muestra una vista fragmentaria de una bolsa filtrante en la seccién axial en el
refuerzo de la bolsa.

El tubo 1 esta formado a partir de una pieza de tejido de filtracion rectangular superponiendo los lados mas largos
del tejido de filtracion 2 y 3. Con anterioridad una capa de silicona liquida o semiliquida 4 se aplica en las superficies
contiguas de los bordes del tejido de filtracion 2 y 3.

Después de que la silicona se haya curado, los bordes del tejido de filtracién superpuestos, con una capa de silico-
na 4 que sella la unién de la bolsa entre ellos, se cosen uno al otro con un hilo. 5. Los lugares de puncién se vulcani-
zan con la silicona durante la costura bajo la influencia del contacto con agujas calientes. Posteriormente, un tu-
nel 6 hecho de tejido de filtracién, en el que: se colocan la banda de doble corddn y la banda de presion utilizada
para la sujecion hermética de la bolsa en la unidad de filtracion, se cose a la parte del tubo superior abierto 1. Con el
fin de hacerlo, una capa de silicona liquida 4 es aplicada sobre los bordes interiores del tunel 6 y ambas superficies
del borde superior del tubo. 1. Después de que la silicona se haya curado, el borde superior del tubo 1 se inserta
entre los bordes del tinel 6 y ambos elementos son unidos: el tunel 6 y el tubo 1 estan cosidos uno al otro con un
hilo 5. Se sigue un procedimiento similar cuando se cose el fondo de la bolsa filtrante 7 y el refuerzo 8 por el fondo
del tubo 1. Una capa de silicona liquida 4 se aplica en ambas superficies del borde inferior del tubo 1, asi como en la
superficie del borde del fondo redondo 7 del tubo 1y en la superficie del refuerzo 8 que después de su union estan
en contacto con las superficies del tubo 1. Después de que la silicona se cure, los elementos mencionados mas
arriba se unen de la manera que se muestra en la figura 3 y se cosen con un hilo 5. La capa de silicona 4 especial-
mente entre la superficie del borde del fondo 7 contigua a la superficie interna del borde inferior del tubo 1, asegura
un sellado eficiente de los espacios entre las capas del material de filtracién, lo que es imposible de lograr cuando se
cubre la superficie exterior de las costuras con una capa de silicona o al laminar las costuras con una cinta termo-
plastica. Con el fin de reforzar la parte media de la bolsa filtrante en el perimetro de la superficie exterior del tubo se
cose un anillo 9 hecho de una banda de tejido de filtracion, mientras que con anterioridad una capa de silicona liqui-
da 4 se ha aplicado sobre las superficies contiguas, y después de curarse, ambos elementos se cosen uno al otro.
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REIVINDICACIONES

Un procedimiento de sellado de una bolsa filirante en el que se forma una bolsa filirante a partir de al menos
una pieza de material de filtracién, los bordes del material de filtracién que se estan uniendo se cosen con un hi-
lo y se sellan los lugares cosidos, caracterizado por el hecho de que la superficie de al menos un borde del
material de filtracién que se esta uniendo se cubre con una capa liquida o semiliquida del sellador, con lo cual
los bordes del material de filtracién se combinan para unirse uno al otro al menos sobre la superficie cubierta
con el sellador, y los bordes del material de filtracion unidos se cosen uno al otro después de que se haya apli-
cado el sellador.

El procedimiento de sellado de la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que el sellador es una silicona
liquida o semiliquida.

Una bolsa filtrante formada por al menos una pieza de material de filtracion cuyos bordes se unen permanente-
mente con un hilo, con al menos una puntada, caracterizada por el hecho de que en los lugares cosidos, entre
las superficies de unién de los bordes del material de filtracion (2) y (3) que se estan combinando, hay una capa
selladora liquida o semiliquida (4) aplicada antes de coser.

La bolsa filtrante de la reivindicacion 3, caracterizada por el hecho de que el material de filtracion es un tejido
de filtracion,

La bolsa filtrante de la reivindicacion 3, caracterizada por el hecho de que el material de filtraciéon es un textil no
tejido.

La bolsa filtrante de la reivindicacion 3, caracterizada por el hecho de que el material de filtracién es un fieltro
de aguja.
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