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La presohte invenecidén tiene por objeto un vroco-
dimiento de fijacién de una contera gobre un clemonto tubul
lar, y se apllca, mis especificamente, a la fijocidn de —
una contera metéllca sobre un filtro tubular de cercnmica.

A £in de realizar lo fijacidén sobre cunlquicr 50
porte dudo de un elemento de £iltro tubuler, vnrincipelmen-—
te de-cerémlca, es ventajoso dotor a esle filtro dec wna --
contera, de prefercncio metdlica, pudiendo esta hltima ser
a continuacién -fdcilmente solidarizada por soldsdure, s0l-
dadura fuerte o mandrilado, en el soporte del riltro ‘o -
obstante, esta operacién ofrece dificultades, ya que el cn
laoo entre el f£iltro tubular y la contora debe, por una -—-
parte, ser mecdnicamente adecuado y, po¢,otr” partc usegg
rar uns estanquidad convenionte a la alturs del cnlace. ZEn
especiﬁl;‘es abéolutamentc neccsario que esto cnlace no ~—
confgnga,déféétos; tales como fisuras o porosidades zbhiocr-
tﬂs; suécebtibles de modificar la permeabilidad global del
£iltro wtilizado. o :

Tl procedimiento seglin la presonte invencién, ——

permitc efectuar 1o conexidén de un elcmento tubuler ¥, on. .
espeoial‘ de un £iltro tubular y de una contoro, con un on
lace que presentﬂ uns gran solidez mecédnice, une ost nqui-
dad perfecta y wna excelente roslstencia a lz corrcgibn, -
pr1nc1palmente rospecto a los derivados fluorndes. Dsbe ——
procedlmlento preoenba, por consizuiente, un gren intords
para 1la fijecién sobre wn soporie de un clemento de f£iltro
tubular compuesto de cerdmica de poco grosor, puliendo ser

utlll zado dicho filtro principalmente pers lo separceidén -

'de41037;sétoposgdel uranio por difusidn gescosa, y parc la

separacién de los hidrocarburos cn pctroguimica. -
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A este efecto, el procedimiénto‘considerado ge -
caracteriza porque consiste en depoéifar, por;?rdyeccién -
en caliente, una capa de un prdducto?gerémicdfén el extre-
mo del elemento tubular, y en soldari<por'prqjédoién en co
liente de una sustancia cerdmica o ﬁétéli§a,';a contera me
tdlica sobre este extremo. .,,‘-." ) ..

4 fin de obtener, al nlvel del enlace entre el -
filtro y la contera, una perfecta estanquldad -es necesa--
rio que la totalidad del extremo del flltro esté recubier~
ta con una capa compacta, . homogénea e’ 1mpermeable ds ceré—
mlca, es decir, que el extremo 1nterior, el ‘eX tremo exte-- ,
rior, y el canto del filtro, estén recublertos por esta ca
pa de cerdmica, El depésito e’ esta capa de producto cord~

mico y la soldadurae de la conter"pueden efeotuarse sn una
a determinacién del nd

0 en varlas veces, De preferenela,¢
mero de operaciones de depdsito y/o de soldadura 8o esccge
en funeidn: : S “"1,m " L

-~ de la fragilidad del filtro, que no debe su~ -
frir ningn choque térmico que pueda alterar sus caracta-—

i [
< Tm

risticas mecdnicas o permeamétrioas, . X

-~ (e la naturaleza y dsl grosor de las capas de
depésito y/o de soldadura, que determmnan los medios de --
proyeccidn a utilizar, el éngulo Y. la distanela ‘de proyec-
cién y las mezclas gaseosas que deben emplearse;

- de las caracteristicas permeamétricas de los ~|
conjuntos filtros-conteras obtenldos, -que no deben ser in-
fcrlores a las caracteristicas de los filtros’ desnudos,

Para efectuar la proyeccién del producto cerdmi-
co y de la sustancia de soldadurs cerdmica o metélicm, es
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posible utilizar, por ejemplo, un soplete de plasma o wn -
soplete de llama. El producto cerdmico utilizado en el cur
so del depésito’sobre el filtro puede ser el mismo que la

sustancia cerdmica utilizade para la soldadura de la conte
ra metdlica, Asimismo, los medios de proyeccién utilizados
pueden ser los mismos para lz realizacidén del depbsito y =
de la soldadura., Finelmente, y segin una caracteristica im
portante, durante la proyeccién de la capa del producto ce
rémico y durante le soldadura de la.conterd, el filtro y -
el conjunto filtro-contera se hallan sometidos a uﬁ,mcvi-—
mionto de rotacién.

Entre los productos cerdmicosg y las sustancias -
cerdmicas o metdlicas utilizadas, puedévescogerse Princi——
palmente entre la alvmina, la circonia, el bidxido d2 men-
ganeso, el 6xido de titanio, el fluworuro de calcio, la mag

nesia, los 4xidos mixtos tales como A120 Mg0, los alumi~

?
natos de metales escogidos entre el magngsio, el nfquel, -
el cobalto y el cromo, Evidentemente, estos productos y -
sustancias se escogen en funcién de los objetos acabados -
gue deben obtenerse. 1 ‘

Haciendo referencia a las figuras esquemdticas 1
8 4 adjuntas, se describen a continuacidn diversos ejem— -~
plos, propofcionados a titulo no limitativo, de aplicacién
del procedimiento de fijacidén de contera tubular segin la
invencién,

La figure 1 ilustra la realizacidn de la primera
etapa del procedimiento;

" la figura 2 representa, vista en corte, un extre

mo de un filtro tubular ocompuesto, revestido de una capa -

de un producto cerdmico;
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la figura 3 11ustra la realizaclén de 1a segunda

etapa del procedlmlento- . ,
la figura 4 representa, Vlsta en corte, la conte

‘ra fijada al f£iltro tubular compuesto.

361lo han sido repregentados en estas figuras, -
los elementos necesarios para la compresidén de le inven- -
cién, que de una a otra figura,illevan.idéntiéés cifras de
referencia. . f._‘ - »

In la figura 1 se ha repfesentado uﬁ tubo 1.ci-~
lindrico macroporoso, de un materlal cerémico, provicsio en
su superflCle interne de una capa microporosa 2, estando -
egte tubo abierto en el extremo sobre el que se desea fl—-
Jar una contera tubular, La figura ey ilustra, aslmlumo, el
tubo 1 provisto interiormente, en 1& proximidad de este ex
tremo, de una tapa amovible 3 de preferencla de un mate——
rial flexible, tal como cgucho, v exteriormenta de une ren
talla 5, atravesada por el elemento, ‘que impiden que un =-
producto cerdmico, proyectado sobre sl extremo del tubo 1

por sopletes 6, se deposite sobre- una suyerficie eycesiva A
del tubo 1 ¥ de su capa’ mlcroporosa.2.- , : o

En la figura 2, el tubo 1 prov1sto de la capa mi
croporose 2, estd representado tal cqmo-se'obtiene despuds
de la nroyeccién del producto cerémico,'formando éste un -
revestiniento superficial, cuya parte exterior esté repre-— .,
sentada en 7, la parte interior en 4 y el canto en 8.

En la figura 3, la contera metdlica 9, que debe
fijarse al tubo 1, estd situada contra el extremo dei tubo
1y de la capa 2, previamente revestido del re&péfimientp
4, Ty 8, como se indica anteriormenta. Sopletes 6/, idén-

ticos 0 diferentes de los sopletes 6, proyecten entonces -
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sobre el conjunto precedente una sustancia cerdmica o metd
lica, que agegura la soldadura del conjunto.

Fiﬁalﬁente, en la figura 4, el tubo 1 se muestra
solidarizado a la contera metélica 9, pof la capa de sug—-
tancia pfqyectada 10, obtenida anteriormente.

A titulo de ejemplo, se exponen & continuacidn -
algunas precisiones sobre la aplicacién préctica del prbqg
dimiento de acuerdo con la invencién.

Sobre un filtro tubular de cerdmica de 20 mn de
didmetro y 500 mm de longitud, que gira sobre si misuc a -
la velocidad de 3,3 revoluciones por segundo, aé_proyééta,
en 900 veces, una capa de alumina de 0,3 mm @e-grosor por
medio de pistolas Ge llama. Tas proyecciones de alimina es
t4n separedas por una parada de 1 segundo durante la.oual
el filtro se enfria. Se gjusta a continuacién‘uha COﬁterq
metdlica contra este filtro y, previa_puésta nuevamente_eh B
rotacidn, se proyecta de nuevo en 1,800 veces, uha capa ée
a;ﬁmina de 0;6 mm de grosor por medio de las mismas pisto-
las de llama. En esta segunda etapa, se guards asimismo, -
una parada de 1 gegundo entre cads proyecclidn. El conjuato
obtenido es rigurosamente estanco, bhajo una pregién inte--
rior de 2 barés, y ofrece una resistencia a la traceibn su
perior a 900 newtons. Como la soldadura cerdmice~cerdmica
asi formada es homogénea, no presenta tensién de zunchado,
puede utilizarse vdlidamente en ingtalaciones en las que -
las ‘temperaturas pueden elevarse hasta 6002C, aproximada--
mente, mientras que une soldadura de alimina-alimina ho -
puede utilizarse con temperaturas superiores a 2002C.

| REIVINDICACIONES
Los puntos de invencidén propia ¥ nueva que se pﬁg
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sentan para que sean objeto dqfesté,sblicitﬁd‘de Patente -
de Invencién en,Espaﬁa, por VEINTE aflos, son los que se re
cogen en las reivindicaciones siguientes: :

12,- Procedimiento de fijacin de ungzﬁontera e
t4lica sobre el extremo de un elemento twbwlar, principal-
mente de un filtro de material cerdmi.co, caraéferizado por
que consiste en depositar por proyecclén en callente wa
capa de un producto cerdmico en el extremo del elemento tu
bular, y en soldar pox proyecclén en callente -de.una. sus~-
tancia cerdmica o metdlica, la contera metélica sobxe qi—-
cho extremo. - f,' S
28,~ Procedimiento aegdn 1a relvindicacién ls, -
caracterizado porque se efectda. el dep631to del producco -
cerémico, y la soldadura por la sustancla cerémica © matéli
ca en una o en varias etapas. <; .

32,- Procedimiento segﬁn 1a reivindlcaoidn le,
oaractcrizado porque el elemento tubular ¥ la contera meté
lice se hallan sometidos & un movimiento de rotacidn durav
te la proyecoidén del producto cerﬁmico y de 1a sustancia -
cerdmica o metdlica. o . ,:_ :

48,~ Procedimiento segin léiroivindidécidn le, -
caracterizado porque se utiliza uﬁ producto cerdmico y.una
sustencia cerdmica idénticas. . e

58,- Procedimiento segin la feivindicapién le, -
caracterizado porque sge escoge el prqducto cerémiéo ¥y la -
sustancia cerdmica o metidlica entre lé glinina, la circo-—-
nia, el bidéxido de memgeneso, el 6xido de titanio, el fluo
ruro do oamlecio, la megnesia, los 6xidos mixtos tales como
el Al 03, M 0, los aluminatos de metales escogidos enire -
el maﬂnesio, el niquel, el cobalto y el cromo,
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-6a,~ Procedimiento segin la feivindicacién_lé,'—
cafacterizadb porque se dispone, en la proximidad del ex;—
tremo del elemento tubular y en el interior de este elemen-
to, una tapa amovible, y en el exterior una pantalla atra;
vesada por el elemento, a fin de limitar la superficie del
elemento recubierta por el depdsito del producto cerémico.

n8,~ Dispositivo para la aplicacibén del procedi-
miento seglin una cualquiera de las reivindicaciones 12 a -
62, caracterizado porque comprende sopletes de proyeccién
del producto cerfmico y de la sustancia cerfmica o metéli-
ca, una tapa amovible y una pantalla, montadas, respectiva-
mente, en el interior J en el exterior del elemento tubu~w
lar, para limitar la superficie recubierta por el depdsito
de producto ceréﬁico proyectado por los ;opletes, medios ~
para poner en rotacidn sblo el elemento tubular durante la
proyeccibdn del producto cerfmico, y el elemento tubular y
|1la contera durante la proyeccibn de la sustancia cerémica
o metdlica, y medios para hacer alternar los perfodos de -
proyeccién del producto o de la sustancia'por los sopletes
con perfodos de parada para el enfriamiento.

. 82,.- Procedimiento de fijacibén de una contera me-
thlica sobre el extremo de un elemento tubular.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-|
cede, representado en los dibujos que se acompaifian y para

los fines que se han especificado. -
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* Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a

méquina por una sola cara,
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