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El sector técnico del invento es el de los filtros
para depuracidn de fluidos.

Se conocen filtros, en particular filtros destinados
a la depuracién de lubrifivantes o de carburantes pars mo-
tor de combustidn interna que estén constituldos por una
caja en la que penetra el fluido contaminado y de donde
sale después de haber atravesado un elemento filbtrante,
Este filtimo esté constituido frecuentemente por wn cartu-
cho cilindrico que contiene wna guarnicibn de sustancia
filtrante que rodea una armadura central cilindrica, rigi-
de. y perforada con agujeros para el paso del fluido, y man-
tenido por cualquier medio que asegure la esbtangueidad,en
especial por pegado.o encolado, entre costados fijados a
las exbtremidades de la armadura central,

Se conoce un procedimiento de ensamblado de esbtos
elementos del cartucho, en el que se fija, por medio de
una cola polimerizable, un costado a cada una de las extre~
nidades de la guarnicibn filtrante y de su armadura,

Pare consegulr esto, e&s importante mantener in situ
estos diferentes elementos durante el pegedd y durante la
polimerizacidn de la cola 0 pegamento. Se utilizan con es=
te objeto, de una mamera conocida, estribos por medio de
los cuales, después de la colocacidn respectiva de las
plezas, se mantienen estas (ltimas premsadas unas contra

otras durante el paso por los tuneles de polimerizacidn,
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Este método presenta varios inconvenientes. La cons-
truccibn de estribos en gran nfimero conduce a importantes
gastoss Por otra parte, su manipulacibén en cadena de fa-
bricacidn de cartuchos entrafia tiempos de montaje y de
desmontaje costosos. Ademés, es diffcil incluir estas
operaciones en una cadena de funcionamiento semi-gutomi-
tica.

El invento tiene por objeto remediar estos inconvenien~
tes graclas a un procedimiento de ensamblado de los costa-
dos a la armadura central del cartucho despuds de la colo-
cacibn de la guarnicidn filtrente, que permite evitar el
empleo de estribos de apriete.

A este efecto, el procedimiento seghn el invento con-
siste en realizar el ensamblaje de los costados a la arma=-
dura de la guarnicidn filtrante por un medio que asegure
una unidn con centrado de las piezas, sin posicionamiento
angular de éstas y de ejecucidn rhpida, y de preferencia
por soldadura, estando provista la armadura en sus extre-
midades de medios que permiten realizar dicha soldadura,

La descripcibn siguiente, con referencia a los dibu-
jos adjuntos, de un modo de puesta en préctica de tal pro-
cedimiento, deda a titulo de ejemplo no limitativo, hard
comprender mejor cdmo puede ser puesto en préctica el in-~
vento.

Ia figura 1 representa una vista en perspectiva descor-
tezada y parcialmente seccionada de los elementos de ﬁn
cartucho antes del ensamblaje por el procedimiento segfin
el invento.

La figura 2 representa un corte esquemidtico de tal

cartucho cuyo ensamblaje ha finalizado.
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Un cartucho de filtrado esté compuesto por una guar-
nicibén filtrante 1, de papel plegado, de forma anular, que
rodea una armadura tubular 2 metilica que contiene une
pluralidad de perforaciones 3 para el paso del fluido. Es-
te conjunto esti destinado a ser fijado por sus extremida-
des a costados metdlicos 4 y 5 circulares, por pegado de
la guarnicidn filtrante 1 por medio de una cola polimeriza-
ble, y por soldadura previa de la armadura 2,

L este efecto, la armadura 2 estd provista en cada
una de sus extremidades de Tres picos o salientes 6 hechos
de la misma pieza y que desbordan el cuerpo de la armadura,
que favorecen la unibn de ésta a los costados 4 y 5 por
soldadura el&ctrica por resistencia. El costado inferior 4
tiene un saliente central 7 que sobresale hacia el interior
del cartucho y el costado superior 5, una garganta circular
8 que se abre hacla el interior del carbtuchoa

La armedura 2 recibe en primer lugar la guarnicidn de
papel plegado 1, que la rodea, y luego los dos costgdos 4
¥ 5 que se encajan en sus extremidades gracias al saliente
7, v & la garganta 8 que asegura el centrado del conjunto,
estando interpuesta una capa de cola polimerizable en ca-
liente o0 a temperatura ambiente previamente entre la guar-
nicidén y los costados. Estos costados tienen en su perife-
ria bordes rebatidos 1l y 12 que envuelven las extremida-
des de la guarnicibn y la mantienen. Los picos inferiores
6 aseguran contactos puntuales con la superficie del cos-
tado 4 y los picos superiores 6 con el fondo de la gargan-
ta 8 del costado 5, con vistas a su soldadura por resis-
tencia.

Ia soldadura por resistencia puede ser entonces efec-~
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tuada de una menera conocida por medio de electrodos 9 ¥y
10 que vienen a apretar los costados sobre la armadura y
realizan la soldadura de los picos 6 a los costados res-—
pectivos. Estos electrodos son tubos metédlicos cuyo radio
es préximo al de la armadura.

Tal fijacibn, obtenida por soldadura, no asegura una
unidn estanca entre la armadura y los costados; la estan-
gueidad necesaria resulta de la polimerizacidn posterior
de la cola interpuesta entre los costados y las extremida-
des de la guarnicién filtrante y de la armadura.

El procedimiento que acaba de ser descrito es de eje-
cucién simple y répida y no exige operaciones de posicio-
namiento angular de las piezas a fijar.

Es evidente que, sin salir del marco del invento, se
pueden introducir modificaciones en la forma de ejecucibn
del procedimiento que acaba de ser descrito. Es asi como
se pueden utilizar otros modos de fijacidn de la armadura
2 a los costados 4 y 5, por medio por ejemplo de una cola
de secado rfpido o de dispositivos de encaje previstos en
las piezas a fijar, evitando igualmente estos otros modos,
el empleo de estribos de aprieto y siendo su puesta en
préctica répida y estando exenta de operaciones de posicio~

namiento angular.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen~
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en
Espafia, por veinte aflos, son los siguientes:

l12.~ Procedimiento de pegado o0 encolado de dos costa-

dos circulares rigidos sobre las dos caras de extremidades
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de una guarnicidn tubular de sustancia filtrante que rodea
una armadura tubular central perforads, siendo estos cos-
tados, guarnicidén y armadura, los elementos constitutivos
de un cartucho filtrante de filtro y en especial de filtro
para lubrificantes o combustibles para motores de combus-
tién interma, por medio de una capa de cola polimerizable
interpuesta entre dichas caras y dichos costados, caracte-
rizado por el hecho de gue se mantienen los costados apli=-
cados contra dichas caras en el curso de la polimerizacidn
de la cola exclusivamente por una fijacibn previa de la
armadure por cada una de sus extremidades a un costado res-
pectivo y esto en uma posicibén angular cualquiera alrededor
del eje de la armadura, estando asegurado el posicionamien-—
o relativo de la guarnicibn, de la armadura y de los cos-
tados con vistas a la fijacibén y a la polimerizacibn, por
medios de centrado gituados en los costados.

22.- Procedimiento segfm el punto 12, caracterizado
por el hecho de que dicha fijacibn estd realizada por medio
de una cola de secado répido.

39,~ Procedimiento seglm el punto 1o, caracterizado
por el hecho de que dicha fijacibén est& realizada por medio
de dispositivos de encaje previstos en dicha armadura y
dichos costados.

4o,- Procedimiento segln el punto 12, caracterizado
por el hecho de que dicha fijacibén es realizada por sol-
dadura.

52,- Procedimiento segln el punto 4¢, caracterizado
por el hecho de que se ubtiliza una armadura y costados
metélicos y porque el modo de soldadura utilizado es la sol-

dadura eléctrica por resistencia.
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62,~ Procedimiento segln el punto 52, caracterizado
por €l hecho de que se utiliza una armadura tubular gque
presenta repartidos sobre la periferia de sus extremida-
des y sobressliendo en direccién axial, varios picos he-
chos de la misma materia.

79.~ Procedimiento segln uno de los puntos 12 a 62,
caracterizado por el hecho de que uno 2l menos de los cos—
tados lleva un saliente circular de centrado de la armadu-
Yo

82,~ Procedimiento segin uno de los puntos 12 a 79,
caracterizado por el hecho de que uno al menos de los ¢os=-
tados tiene una gargenta circular de centrado que recibe
le extremidad de la armadura tubular,

92,~ "PROCEDIMIENTO DE PEGADO O ENCOLADO DE DOS COSTA-
DOS CIRCULARES RIGIDOS SOBRE LAS DOS CARAS DE EXTREMIDADES
DE UNA GUARNICION TUBULAR DE SUSTANCIA FILTRANTE", todo
tal y conforme ge describe en la presente memoria la cual
consta del63 lfneas y a titulo gg\ejemplo se representa en
el adjunto dibujos o
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