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El secto r técn ico  d el invento es e l de lo s  f i l t r o s  

para depuración de f lu id o s .

Se conocen f i l t r o s ,  en p a rtic u la r  f i l t r o s  destinados 

a l a  depuración de lu b r if ic a n te s  o de carburantes para mo- 

5 . -  to r  de combustión in tern a que están con stitu id os por una 

c a ja  en l a  que penetra e l  f lu id o  contaminado y  de donde 

s a le  después de haber atravesado un elemento f i l t r a n t e .

Este último está  con stitu id o  frecuentemente por un cartu­

cho c ilin d r ic o  que contiene una guarnición de sustancia 

1 0 .-  f i l t r a n t e  que rodea una armadura cen tra l c il in d r ic a , r i g i -

$ da y  perforada con agujeros para e l  paso d e l f lu id o , y  man­

tenido por cualq u ier medio que asegure l a  estanqueidad,en 

e sp e c ia l por pegado.,o encolado, entre costados f ija d o s  a 

la s  extremidades de l a  armadura c e n tra l.

1 5 .-  Se conoce un procedimiento de ensamblado de estos

elementos d e l cartucho, en e l  que se f i j a ,  por medio de 

una c o la  p olim erizab le , un costado a cada una de la s  extre­

midades de l a  guarnición f i l t r a n t e  y  de su armadura.

Para conseguir esto , es importante mantener in  s itu  

2 0 .- estos d ife re n te s  elementos durante e l  pegadó y  durante l a  

p olim erización  de la  co la  o pegamento. Se u t i l iz a n  con es­

t e  obj.eto, de una manera conocida, estrib o s por medio de 

lo s  cu a le s, después de l a  colocación  resp ectiva  de la s  

p ie za s , se mantienen estas últim as prensadas unas contra 

2 5 .-  o tras  durante e l  paso por lo s  tú n eles de polim erización.
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Este método presenta v a rio s  inconvenientes. La cons­

tru cción  de estrib o s en gran número conduce a importantes 

gasto s. Por o tra  p a rte , su manipulación en cadena de f a ­

b rica ció n  de cartuchos entraña tiempos de montaje y  de 

desmontaje costosos. Además, es d i f í c i l  in c lu ir  estas 

operaciones en una óadena de funcionamiento semi-automá- 

t ic a .

El invento tie n e  por objeto remediar estos inconvenien­

te s  gracias a un procedimiento de ensamblado de lo s  costa­

dos a la  armadura cen tra l d el cartucho después de la  colo­

cación de l a  guarnición f i l t r a n t e ,  que permite e v ita r  e l  

empleo de estrib o s de a p rie te .

A este e fe c to , e l  procedimiento según e l  invento con­

s is t e  en r e a liz a r  e l  ensamblaje de lo s  costados a l a  arma­

dura de la  guarnición f i l t r a n t e  por un medio que asegure 

una unión con centrado de la s  p ie za s , s in  posicionamiento 

angular de éstas y  de ejecución rápida, y  de p refere n cia  

por soldadura, estando p ro v ista  la  armadura en sus extre­

midades de medios que permiten r e a liz a r  dicha soldadura.

La d escripción  s ig u ie n te , con re fe re n c ia  a lo s  dibu­

jo s  adjuntos, de un modo de puesta en p rá c tic a  de t a l  pro­

cedim iento, dada a t í t u lo  de ejemplo no lim ita t iv o , hará 

comprender mejor cómo puede ser puesto en p rá c tic a  e l  in ­

vento.

La f ig u ra  1 representa una v is t a  en p ersp ectiva  descor­

tezada y  parcialm ente seccionada de lo s  elementos de un 

cartucho antes d el ensamblaje por e l  procedimiento según 

e l  invento.

La f ig u r a  2 representa un co rte  esquemático de t a l  

cartucho cuyo ensamblaje ha f in a liz a d o .
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Un cartucho de f i l t r a d o  está  compuesto por una guar­

n ic ió n  f i l t r a n t e  1 ,  de papel plegado, de forma anular, que 

rodea una armadura tub ular 2 m etálica  que contiene una 

p lu ra lid a d  de p erforaciones 3 para e l  paso d e l f lu id o . Es­

t e  conjunto está  destinado a ser f i ja d o  por sus extremida­

des a costados m etálicos 4  y  5 c ir c u la r e s , por pegado de 

l a  guarnición f i l t r a n t e  1 por medio de una co la  polim eriza- 

b le , y  por soldadura p revia  de l a  armadura 2.

A este  e fe c to , l a  armadura 2 está  p ro v ista  en cada 

una de sus extremidades de tr e s  p icos o sa lie n te s  6 hechos 

de l a  misma p ie za  y  que desbordan e l  cuerpo de l a  armadura, 

que favorecen l a  unión de ésta  a lo s  costados 4  y  5 por 

soldadura e lé c tr ic a  por r e s is te n c ia . E l costado in fe r io r  4 

t ie n e  un s a lie n te  ce n tra l 7 que sobresale h acia  e l  in te r io r  

d e l cartucho y  e l  costado superior 5; una garganta c ir c u la r  

8 que se abre h acia  e l  in te r io r  d e l cartucho.

La armadura 2 recib e  en primer lu g ar la  guarnición de 

papel plegado 1 , que l a  rodea, y  luego lo s  dos costados 4 

y  5 que se encajan en sus extremidades gracias a l  sa lie n te  

7, y  a la  garganta 8 que asegura e l  centrado d el conjunto, 

estando in terp u esta  una capa de co la  polim erizable en ca­

l ie n t e  o a temperatura ambiente previamente entre la  guar­

n ic ió n  y  lo s  costados. Estos costados tien en  en su p e r ife ­

r i a  bordes rebatidos 11  y  12 que envuelven la s  extremida­

des de l a  guarnición y  la  mantienen. Los p icos in fe r io r e s  

6 aseguran contactos puntuales con l a  su p e rfic ie  del cos­

tado 4  y  lo s  p ico s superiores 6 con e l fondo de l a  gargan­

t a  8 d e l costado 5, con v is ta s  a su soldadura por r e s is ­

te n c ia .

La soldadura por r e s is te n c ia  puede ser entonces e fe c-



tuada de una manera conocida por medio de electrod os 9 y  

10 que vienen a ap retar lo s  costados sobre la  armadura y  

re a liza n  l a  soldadura de lo s  p ico s 6 a lo s  costados re s­

p e ctiv o s . Estos electrod os son tubos m etálicos cuyo radio 

90 .- es próximo a l  de la  armadura.

Tal f i ja c ió n ,  obtenida por soldadura, no asegura una 

unión estanca entre l a  armadura y  lo s  costados; la  estan - 

queidad n ecesaria  re s u lta  de l a  polim erización  p o ste rio r  

de la  co la  in terp u esta  entre lo s  costados y  la s  extremida- 

$ 5 ,- des de la  guarnición f i l t r a n t e  y  de l a  armadura.

El procedimiento que acaba de se r  d e scrito  es de e je ­

cución simple y  rápida y  no exige operaciones de p o s ic io -  

namiento angular de la s  p iezas a f i j a r .

Es evidente que, s in  s a l i r  d e l marco d e l invento, se 

100.- pueden in tro d u cir  m odificaciones en l a  forma de ejecución  

d el procedimiento que acaba de se r  d e s c r ito . Es a s i  como 

se pueden u t i l i z a r  otros modos de f i ja c ió n  de la  armadura 

2 a lo s  costados 4  y  5 , por medio por ejemplo de una co la  

de secado rápido o de d isp o s itiv o s  de encaje p re v isto s  en 

10 5 .- la s  p iezas a f i j a r ,  evitando igualmente estos otros modos, 

e l empleo de estrib o s de ap rieto  y  siendo su puesta en 

p rá c tic a  rápida y  estando exenta de operaciones de p o s ic io -  

namiento angular.

N O T A . -  i

Los puntos de invención propia y  nueva que se presen­

tan  para que sean objeto de esta  Patente de Invención en 

España, por v e in te  años, son lo s  s ig u ien tes:

l a . -  Procedimiento de pegado o encolado de dos costa­

dos c irc u la re s  r íg id o s  sobre la s  dos caras de extremidades

110



—  6  **

115 . -

120.-

125.-

!

130.-

135. -

140.-

de una. guarníci6n tub ular de su stan cia  f i l t r a n t e  que rodea 

una armadura tub ular cen tra l perforada, siendo estos cos­

tad os, guarnición y  armadura, lo s  elementos co n stitu tiv o s 

de un cartucho f i l t r a n t e  de f i l t r o  y  en esp ecia l de f i l t r o  

para lu b r if ic a n te s  o combustibles para motores de combus­

t ió n  in te rn a , por medio de una capa de co la  polim erizable 

in te rp u esta  entre dichas caras y  dichos costados, caracte­

rizado por e l hecho de que se mantienen lo s  costados a p li­

cados contra dichas caras en e l curso de la  polim erización 

de la  co la  exclusivamente por una f i ja c ió n  p revia  de la  

armadura por cada una de sus extremidades a un costado res­

p ectivo  y  esto en una posición  angular cualquiera alrededor 

d e l e je  de la  armadura, estando asegurado e l posicionamien- 

to  r e la t iv o  de la  guarnición, de l a  armadura y  de lo s  cos­

tados con v is ta s  a la  f i ja c ió n  y  a l a  polim erización, por 

medios de centrado situados en lo s  costados.

2 a .-  Procedimiento según e l  punto la ,  caracterizado 

por e l  hecho de que dicha f i ja c ió n  está  rea liza d a  por medio 

de una c o la  de secado rápido.

3a . -  Procedimiento según e l  punto la ,  caracterizado 

por e l  hecho de que dicha f i ja c ió n  está  rea liza d a  por medio 

de d is p o s itiv o s  de encaje p re v isto s  en dicha armadura y  

dichos costados.

4 a .-  Procedimiento según e l  punto la ,  caracterizado 

por e l  hecho de que dicha f i ja c ió n  es rea liza d a  por s o l­

dadura.

5 2 .-  Procedimiento según e l  punto 4a, caracterizado 

por e l hecho de que se u t i l i z a  una armadura y  costados 

m etálicos y  porque e l modo de soldadura u tiliz a d o  es l a  s o l­

dadura e lé c tr ic a  por r e s is te n c ia .
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63 . -  Procedimiento según e l  punto 53 , caracterizad o  

por e l hecho de que se u t i l i z a  una armadura tub ular que 

presenta repartidos sobre l a  p e r i fe r ia  de sus extremida­

des y  sobresaliendo en d irección  a x ia l ,  v a rio s  p icos he­

chos de la  misma m ateria.

73 . -  Procedimiento según uno de lo s  puntos la  a 6a, 

caracterizado por e l hecho de que uno a l  menos de lo s  cos­

tados l le v a  un s a lie n te  c ir c u la r  de centrado de la  armadu­

ra .

8 a .-  Procedimiento según uno de lo s  puntos la  a ? 3 , 

caracterizado  por e l hecho de que uno a l menos de lo s  cos­

tados tie n e  una garganta c ir c u la r  de centrado que recib e  

la  extremidad de la  armadura tub ular.

9B.- "PROCEDIMIENTO DE PEGADO 0 ENCOLADO DE DOS COSTA­

DOS CIRCULARES RIGIDOS SOBRE LAS DOS CARAS DE EXTREMIDADES 

DE UNA GUARNICION TUBULAR DE SUSTANCIA FILTRANTE", todo 

t a l  y  conforme se describe en l a  presente memoria la  cual 

consta de 163 lin e a s  y  a t i t u lo  de ejemplo se representa en 

e l  adjunto d ibujo. i
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