PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia y
todos sus territorios y plazas de sobera-

nfa, a favor de :

APLICACIONES TECNLCAS DEL
PLASTICO, S.A.(AT.E.P.S.4.)

entidad de nacionalidad espefiola, domici-
liada en Barcelona, Rambla de Catalufla,

nin, 6, relativa a :

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE
TUBOS FILIRANTES DE MATERIAL PLASTICOY
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a unos perfeccionamientos
en la congtruccién de tubos filtrantes de material pléstico, a
efectos de simplificar las operaciones para la obtencibn de es-—
tos tubos, tanto en lo referente a utillaje, como & empleo de
materiales y energia, e inversidn de tiempo. Bn consecuencia se
alecanza una notable economfa en los costes y un apreciable au-~

mento en la productibNe = = = = = = = = = = = - .- - - -~

Los tubos de referencia tienen fmplia aplicacidén, entre
las cuales cabe sefialar su empleo como cartuchos filtrantes,

purificadores, deshumedecedores, como envases aireados, efc, =

Los expregados perfeccionamientos se caracterizan por el
hecho de que en wn tubé de material termopldstico se determina,
en por lo menoé uno de sus extremos, uma accidn calorifica lo-
calizada de reblandecimiento, simulténeamente con la de aplica
cibn contra dicho extremo de una malla de un material insensi-
ble a la temperatura causante de la citada acecibn, cuya malla
se inerusta en el borde del tubo y solidariza en el mismo al '
solidificarse, siendo potestativa la introduccidén en el tubo,
antes de ser cerrado el segundo de sus extremos, de una subs-

tancia de tipo filtrante, absorbente u otras, = = - = = = - -
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El efecto calefactor para reblandecimiento de un extre-—
mo de un tubo, se genmera por friccibn ejercida contra el bor

de del mismo extremo hasta alcanzar la temperatura convenien

Ia friccién determinente del efecto calorifico para re—
blandecimiento se consigue por aplicacién del correspondien-
te extremo de un tubo contre un plato montado en el eje rota
tivo de una méquina tal como un torno, taladro o similar, con

intercalacién de la malla o solidarizar, por soldadura perifé

Potestativamente, el plato rotativo de friceién es obje-
to de un previo calentado para acelerar la accibén de reblan-

decimiento del extremo de un tuboy — = = = = = = = = = ~ -

Segln otro proceder, el efecto calefactor para reblande-
cimiento de un extremo de un tubo, se genera por medio de.un
electrodo que es aplicado contra el borde del tubo hagta al-

canzar la temperatura necesarize — — ~ = = = = = = = - —- o -

El electrodo empleado para aportacibén del calor de re=-
blandecimiento del tubo se dispone en una prensa que es apli-
cada contra el extremo del mismo con intercalacibn de la ma-

lla objeto de soldadura periférica, — - - ~ - = -

Otros objetos y caracterfsticas de la invencibén se irén
dando a conocer en detalle a lo largo de la descripeién que
gsigue, haciendo referencia a los dibujos ilustrativos que la

acompafian. En los dibujos: = = = = = = = = @ - .- - .- - ;

Figura 1, representa, en seccién longitudinal, un tubo,
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una malla y tn plato rotativo o torno en disposicién para su .

acoplamiento operativo, = = = = = = - - - _- - _- - - - - -~ —

Figura 2, representa, en seceidn longitudinal, los ele-

mentos de la figura anterior en acoplamiento, - .+ = = = = =

Pigura 3, es una vieta frontal del conjunto de la figura

anterior. = — = = = = = = - -~ - = el R B i

Figurs 4, representa, en secciibn diametral, un tubo en

cuyos extremos ha sido unida wna malla, « = = = - = =~ = = = ~

Figufa 5, representa, en seccidn longitudinel, un tubo,
una malla y una prensa calefacgora, prepafados para su acopla

miento 0perativo, = = = = = = = =« @ - .- .. .o - e

Figura 6, represente, en seccidn longitudinal, los ele-

mentos de le figurs anterior en acoplamiento, - - - = - —= = =

Figure 7, representa, en vista lateral, un conjunto for-
mado por un tubo hexagonal, una malla y una prensa cazlefacto-

ra en acoplamiento 0perativo, = = = = = = = = = = = -~ -~ =

Figura 8, es una vista frontal del conjunto de la figura

anterior, = = = = = = = = m - e e e e e - - e — e e -

Figura 9, represente, en vista frontal, el extremo de un

tubo cuadrado provisto de malla, =« = = = = = = = ¢~ « - -

La fabricacibn de tubos filtrantes se realiza con ¢l em-
pleo de tubos 1 de material termopléstico que pueden ser de
contorno ecircular 2, cuadrado 3, poligonal 4 o de cuzlquier

0tro Tip0e = = = = = = = = = = = = - e m m e - - -
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En dichos tubos 1 se aplica, por uno o ambog de sus ex-

tremos, una porcibn de malla 5 que puede ser metdlica o de o-
tro material idéneo tal como pléstico, si bien presentando en
todo caso una temperatura de fusidn superior a la que ofrece

el tubo termopldsticos = — = = = = = = .- - - . .-

- Ia g0lidificacibn de las mallas 5 en los tubos 1 se efec-
tha por reblandecimiento de la zona marginal del tubo, en cuya
ocasifn le es aplicada la malla, con lo que se obtiene una gol

dadura periférica de tales elementog, — — = = = = = = ~ — = =

La soldadura entre tubo 1 y malla 5 es factible por dife-
rentes sistemas, Un sistema idbneo de soldadura consiste en
disponer un plato 6 montado en un eje rotativo ; de una méqui-
na tal como un torno, taladro u otra. El plato 6 forma una ca-

vidad con paredes 8 enleve conicidad, = = = = = = = =« - = ~ ~

La forma de operar es la siguiente., E1 tubo 1 es introdu-
cido en el plato 6, con intercalacibn de la malla 5, la cual
queda aplicada contra el correspondiente borde extremo de a=
quel fubo. El plato 6 es seguldamente puesto en funcionamiento
rotativo, ejerciendo una friccién en la zona inmediota al ci-
tado borde, 1o cual da lugar a un calentamiento del mismo que
llega a producir su reblandecimiento, en cuya ocasibn se pro-
duce le incrustacién de la malla en el tubo y la consiguiente
solidarizacibn al ser separado el tubo 1 del plato 6 y enfriar

56 61 PLASTICOe = = = = = = = m - — - o -

Si la porcién de malla 5 empleada ofrecia mayor extensidn

que el contorno del tubo 1, se procede a su recorte junto al
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borde por la parte exterior.

Tal operacién de soldadura puede efectuarse por uno so-
lo o por ambog extremos del tubo 1. En este 0ltimo caso,'si
ello conviniere, antes de realizar la segunda soldadura se-—
ria introducida en el tubo una substancia 9 determinada, de

efectos filtrantes, absorbentes, perfumantes o de otra indo-

La referida soldadura es también posible por medio de
un electrodo en forma de prensa lo,ﬂunida a un soporte presio
nador 11 de una méquina. En esta eventualidad, se procede en
forma andloga a la anterior, variando solamente el comporta~
miento de la prensa 10 respecto al plato 6. Asi, una vez al-
canzada la temperatura pertinente, comunicada por el electro
do al tubo 1, este entra en fase de reblandecimiento, propor

cionando la solidarizacién de la malla 5 objeto de presiona-

Tanto uno como otro de los sistemas descritos admiten
tubos 1 de longitud y anchura cualquiera, proporcionando en
todo caso la del plato 6 o prensa 10 empleados, as{ como de

contorno de los tipos citados anteriormente, ~ = = = - = - -

Si se desea activar la operacifn, en el caso de soldadu-
ra por friccién, se prevé un previo calentado del molde o pla
to 6; de modo que al entrar en rotacién alcanza wés prontamen
te el punto de reblandecimiento del material pléstico del tu-
b0 Lt < mmmmmm e o SR
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Como ha quedado indicado en un prineipio, los tubos 1
son aptos para aplicaciones de cardcter diverso, cntre las
cue ze incluyen los cartuchos para carburadores de motores
de explogibn, de cdpsulas para caretas Tiltrantes de gases,
purificadores para pipas y bogquillas de fumar, secadores del

aire atmosférico, desodorizantes, etce = =~ - = = = = = =« = =

Descritas convenientemente las caracteristicas de la in-
vencibn, se hace constar que en la misme podrén introducirse
cuantas varlantes de detalle pueda aconsejar la experiencia,
gsiempre que con ello no se modifique la esencialidad de la
nisma gque es la que se resume y concreia en las reivindicacio-~

NES QUE SIZUBIN. = = = = = = m = o e e e e e e e = e -
N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Egpaila y todos

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes : - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en la construccibén de tubos fil-
trantes de material pléstico, caracterizados por el hecho de
que en un tubo de meterial fermopléstico se determina, en por
lo menos uno de sus extremos, una accibn calorifica localiza-
da de reblandecimiento, simulténeamente con la aplicacibn con-
tra dicho extremo de una malla de un material insensible a la
temperatura causante de la citade accibn, cuya malla se incrusg
ta en el borde del tubo y solidariza en el mismo al solidifi-

carse, siendo potestetiva la introduccibn en el tubo, antes de

leeris
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ser cerrado el segundo de sus extremos, de una substancia de

ptnernl

tipo filtrante, abgorbente 0 similar. — - = = = = =« = = = - ~

2,- Perfeccionamientos en la construcgién de tubos fil-
trantes de material pldstico, seglin la reivindicacién ante-
rior, caracterizados por el hecho dé que el efecto calefactor
para reblandecimiento de un extremo de un tubo, se genera por
friccibn ejercida contra el borde del mismo extremo hasta al-

canzar la temperatura conveniente, — - -~ = = & = = - = - ~ ~

3.~ Perfeccionamientos en la construccién de tubos £il-
trantes de material plistico, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados por el hecho de que la fricecibn de-
terminante del efecto calorifico para reblandecimiento de un
extremo de un tubo se consigue por aplicacién del mismo con-
tra un plato montado en el eje rotativo de una ndquina tal
como un torno, taladro o similar, con intercalacién de la ma-

1la a solidarizar por soldadura periférica, = - = = = = = =« =

4o- Perfeccionamientos en la construccién de tubos fil-
trantes,de material pléstico, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados por el hecho de que el plato rotati-
vo es objeto de un previo calentado destinado a acelerar la

accidén de reblandecimiento del extremo del tubo, = = - — — -

5.~ Perfeccionamientos en la construccién de tubos fil-
trantes de material pldstico, seglin la reivindicacidén prime-
ra, caratterizados por el hecho de que el efecto calefazctor

para reblandecimiento de un extremo de un tubo, se genera por
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nedio de un electrodo que es aplicado contra el borde del tu-

bo hagta alcanzar la temperatura necesarif, = = = = = = = = -

6.~ Perfeccionamientos en la construccidn de tubos fil-
trantes de material pldstico, segfn las reivindicaciones 1y
5, caracterizados por el hecho de que el electrodo empleado
para gportacién del calor de reblandecimiento del tubo se
dispone en una prensa que es montada en el eje de empuje de
una méquina prensadora, con intercalacidn de la malla objeto

de soldadura periférica en el tub0e = = = - = = = = = = =« = =

7.~ YPERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE TUBOS FIL
TRANTES DE MATERTAL PLASTICO", = = = = = = = = = = = = = =

Todo ello tal como se describe y feivindica en la presen
te memoria que conata de nueve hojas, foliadas y mecanogra-
fiadas por una gola de sus caras, y de nueve figuras que la i

lustran,

MADRID, 2 3 NOV; 1969
P. A, M. CUREL SUN®L
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