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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

por VEINTE aHoa

solicitada oa EspaKa a favor da 30KEISSARIAT A l'WEHCIE 

A3KHSIQUE, da nacionalidad francesa# domiciliada en 29# roe 

da l a  PódÓration, 75752 Parla Códex 15# Francia# por "Pro­

cedimiento de fabricación da elementos tubulares porosoe", 

con prioridad de la  solicitud anisa 5723/76 de fecha 7 ma- 

yo 1976. - - - * * - -------- - - - - - - - ------------- ------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

la  presente invencida se re fie re  a la  fabricación 

de elementes tubulares pareces# y m&s particularmente de ele  

mentes constituidos por le  menee por des capas coaxiales de 

5. textura diferente, l a  invención tiene por objete un procedi­

miento Ae fabricación de estes elementos# as í como los  ele­

mentos obtenidos por este procedimiento. - - - - - - - - -

Se frecuente u tiliz a r , como f i lt ro s  o como sopor­

tes catalíticos por ejemplo, moa elementos obtenidos por 

13* conformado de un polvo mineral esm erado por un ligante or­

gánico y cocción a  una temperatura suficiente para eliminar



e l ligante y asegurar por fritado la  cohaaign y la  raaietencia 

mecánica. Se trata de tácnicae ueualee en las  industrias de 

la  metalurgia de loa polvos y en la s  de las cerámicas. -  -  -

Un tubo así constituido, que presenta una textura 

sensiblemente uniforme en todo su espesor, no permite satis­

facer simultáneamente todas la s  exigencias de resistencia me 

cánica, de permeabilidad y de eficacia de filtrac ión  que se 

imponen a los elementos. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Sotando prohibida la  realización de elementos de 

pequedo espesor por motivos de resistencia mecánica, se u ti­

lizan finalmente polvos de granulometría importante, a fin  

de obtener una permeabilidad elevada que permita un caudal 

máximo y una párdida de carga oaje para los fluidos que deben 

atravesar e l elemento. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Por e l contrario, para permitir oarar partículas 

muy finas en e l oseo de ttn f i lt r o ,  o para constituir un sopor 

te conveniente de capas catalíticas o de capas microporosae, 

es importante que los elementoa presenten una superficie po­

co rugosa, de textura fina, con un pequeño radio medio de po 

ros. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para conciliar estas exigencias contrarias, es aho 

re clásico u tiliz a r  unos ai ementes constituidos por dos capas 

coaxiales: una capa espesa da textura g r  esa, que presenta 

un radio de poros importante, que aporta la  resistencia macá-



nica con una fuerte permeabilidad, y  una capa delgada Ae tex 

tura fina  que presenta un pequeRo radia de poros con una ba­

ja  permeabilidad. Esta segunda capa, que impone sus caraota­

r is  ticas propias de caudal, es tan delgada como sea posible 

a fin de no disminuir exageradamente la  permeabilidad global.

SegJn un procedimiento clásico, estos elementos 

con dos capas coaxiales catán fabricados por hilado simultá­

neo a partir  de doó pastas distintas de polvo mineral agióme 

redo por un ligante orgánicos catea dos pastas se colocan con 

céntricamente en un cilindro de prensa de h ila r  y son extraí­

das juntas por compresión y paso por una boquilla anular. -  -

Esta procedimiento presenta sin embargo inconve­

nientes importantes para e l elemento finalmente obtenido des­

pués del tratamiento térmico de fritado. En particular, l a  

capa delgada de textura fina  no tiene un espesor rigurosamen 

te constante y e l elemento presenta heterogeneidades locales 

¿e permeabilidad a menudo importantes. Además, a consecuencia 

de estas imprecisiones y de la s  derivas dimensionales suscep­

tib les de intervenir en e l curso del procedimiento, e l espe­

sor mínimo de l a  cepa delgada permanece aún muy importante. -

Para lib rares de estos inconvenientes, la  presente 

invención propone un procedimiento de fabricación de elemen­

tan tubulares corosos compuestos por gas capas coaxiales supag 

puestas, a saber una capa externa con textura gruesa y de re­

sistencia mecánica elevada y una capa interna de espesor mu­



cho menor y de textura flan, caracterizado porque comprende 

la s  etapas da realización da un aemielaborado tubular de pol 

vo con textura gruesa aglomerado con la  ayuda da un ligante 

orgánico, realización da una capa delgada con textura fina ao 

bre ua alma ríg ida, con un diámetro extemo in ferio r a l dtj& 

metro intemo del semielabovado tubular, colocación del alma 

aai revestida en e l interior del aemielaborado tubular, com­

presión isoet&tiea del aemielaborado para provocar au con­

tracción radial cobre el alma, descrompresión del conjunto 

que conduce a la  expansión radial del aemielaborado tubular 

de forma que arrastre la  capa delgada con textura fina con 

ó l deaolid&rizándola del alma ríg ida  que se puede entonces 

re tira r, y, finalmente, cocción del conjunto. - - - - - - -

Según otra característica del procedimiento, a l 

aemielaborado tubular se realiza por malaxado de un polvo mi 

neral, particularmente de óxido cerámico, de un ligante or­

gánico y de un disolvente, conformado de la  pasta obtenida, 

y secado para provocar la  evaporación parcial del disolvente, 

hasta un valor residual de Aieolvente ventajosamente in ferior  

a l 10% en peso, - - - - - - - - - - - - - - - - - -  -  —  -

La compresión del eealelaborado se efectúa prefe­

rentemente bajo una presión lsostática comprendida entre 500 

y S.QOO bars, — — — — — —— —— — — — — — — — — — — —— ——

La realización de la  capa delgada sobre el alma 

ríg ida  puedo realizarse por cualquier tácnica conocida. Sn 

particular, ee puede realizar una suspensión de un polvo mi-



aeral 3a granulometría diferente 3a la  3o l a  capa externa en 

un ligante orgánico y/o un disolvente y sumergir e l alma r í ­

gida en esta suspensión o recubrirla proyectando la  suspen­

sión sobre e l alma ríg ida  con la  ayuda de una p isto la  neumá­

tica  o por proyección electrostática. -  - -  - -  - -  - -  - -

Para fa c i lit a r  l a  colocación del semieláborado tu 

bular alrededor del alma ríg ida  reaubierta de su capa, es pro 

fe r ib le  prever entre e l diámetro extemo del alma rígida re - 

oubierta de la  capa delgada y e l  diámetro imtemo del aesti- 

alaboraáo tubular, un juego mínimo del ordan de %  aproxima­

damente. Según la  composición del samielaborado y su porcen­

ta je  de humedad residual (porcentaje de humedad s i  e l disol­

vente es agua o más generalmente, porcentaje de disolvente), 

este juego puede alcanzar valores del orden de 7%, sin preyo 

car ni arrugado, a i destrucción del semielaborado cuando tie  

ne lugar la  compresión. Un juego As este tipo, relativamente 

importante, fa c ilita , además, la  colocación del alma rígida  

en e l semielaborado tubular; permitir deslizar el aemielaho- 

rado sobre el alata ríg ida  recubierta de la  capa delgada sin  

riesgo Ae rascar esta última. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Cuando tiene lugar l a  compresión isostática, se 

produce una contracción radial del eemielaborado tubular que 

se aplica sobre la  capa delgada. Cuando se libe ra  la  presión, 

l a  capa delgada con textura fina es arrastrada por e l eemiela 

horado tubular y se separa por consiguiente del alma ríg ida  

a consecuencia de la  expansión radial del eemielaborado. Esta



expansión, que depende particularmente del porcentaje de hu­

medad residual, puede alcanzar valores del 0 ,3 f. La misma fa  

d l i t a  la  retirada u lterior del alma rígida. La cocción del 

eamielaborado tubular revestido interiormente con la  capo del 

gada, se rea lisa  a continuación eegón la s  tócnicao clásicas 

de manara que se eliminen la s  materias Orgánicos del aemielg 

horado (esencialmente e l ligante) y se asegure l a  resisten­

cia  mecánica por fritado del polvo mineral. - - - - - - - -

Adosada de la s  ventajas relativas a l a  facilidad  

de fabricación, e l procedimiento eegdn la  invención permite 

mejorar la s  propiedades del elemento poroso finamente obteni­

do y en particular sus características mecánicas. Permite 

también obtener unos elementos en los cuales la  capa delgada 

interna, de textura fina, es muy regular, con un espesor 

constante que puede ser extremadamente pequeño. - - - - - -

Otra ventaja del procedimiento seg&a la  invención 

es la  de permitir l a  realización de elementos tubulares poro 

sos con superficie intema no l is a .  La capa delgada puede 

presentar una rugosidad artificial determinada: los motivos 

se graban entonces en hueoo o en relieve sobre e l alma ríg&  

da y la  réplica de setos nativos se encuentra de nuevo sobre 

l a  superficie interna del aemielaborado después de compresión 

iaoat&tiaa. La altura máxima de lo s  relieves esté fijada  en 

función de l a  importunáis del hinchado cuando tiene lugar la  

expansión, para permitir l a  retirada del alma ríg ida . Asicnle 

mo, e l procedimiento no se aplica solamente a l a  realización



de elementos cilindricos, sino que ce aplica más generalmen­

te a cualquier forma tubular elegida ea función de la s  posi­

bilidades de desmoldes Raspuda de compresida, por retirada 

del alma ríg ida . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se describa a continuación un ejemplo de re s liz a -  

eiún del procedimiento según la  invención, aplicado a l a  reâ  

ligación de un elemento poroso de alúmina constituido por dos 

capas cilindricas coaxiales, una capa interna delgada con 

textura fina  y una capa externa gruesa con textura gruesa. -

Sobre un alma cilindrica de acero cromado, se pul 

verizó una suspensión de alúmina, de granúleme t r ia  compren­

dida entre 2 y 6 mioronee, en una mesóla de agua y de alcohol; 

e tílic o  con un ligaste  orgánico ta l como un áster celulósico, 

ba proporción de este ligante oe de 4 a § % en peso respecto 

ai polvo de alúmina. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El alma metálica está animada con un movimiento de 

rotación y l a  pulverización se provoca con la  ayuda de una 

p isto la  neumática que se desplaza longitudinalmente delante 

de este olma. Se rea liza  asi una capa con textura fina de un 

espesor de 9,5 mm sobre un alma ríg ida  de 14,8 mat de diámetro.

Se rea liza  por otra parte una pasta por malaxado 

de un polvo de alúmina de granulometría comprendida entre 37 

y 70 Microaea con 6% en peso de un ligante orgánico celulósi 

co y 1$% en peso de agua como disolvente. Esta pustaae a con



tinuaoión prensada bajo ^ 0  baya, en forma da un pan o ilíndri 

co. Este pan es introducido en una prensa da h ila r con boqui­

l l a  anular y as hilado en forma da un Bemial aborado tubular 

cilindrico a una presión da 250 bara. *S1 semielaberado obte­

nido aa parcialmente sacado hasta obtención da un por canta ja  

da humedad residual del 2%'. - - - - - - - - - - - -  - - -  -  -

Bata semielaborado está destinado a constituir la  

capa gruesa da textura gruesa. Tiene un espesor da 2 mm, con 

un diámetro interno ligeramente superior al del alma metálica 

recubierta con la  capa delgada. - - - - - - - - - - - - - - -

Bate aemielaborado es deslizado sobre la  capa de^ 

gada. bas dimensiones relativas del aemielaborado (diámetro 

interno) y del alma recubierta da l a  capa delgada (diámetro 

exterior), dejan un juego del orden de 0,7 mm. El conjunto 

es entonces colocado en una membrana Reformable estanca de 

material plástico, y comprimida bajo 1.500 bars. BespuÓs de 

esta compresión, la  membrana as retirada y e l alma metálica 

as extraída sin d ificu ltad. - - - - - - - - - - - - - - - -

Despuáa de cocción del conjunto a 1 . 8506C, se ob­

tiene un elemento tubular poroso que presenta una buena re­

sistencia mecánica. Es susceptible de re s is t ir  una compresión 

isoet&tica de 1.500 bara sin despegada o deacohesión de la  

capa interna. - - - - - - - -  -  —  - - - - - - - - - - - -

Naturalmente, la  invención no está en modo alguno 

limitada a la s  realizaciones particulares descritas anterior



-  9 -

mente a titu lo de ejemplos.

A los efectos consiguientes, se declaran de nove­

dad y propiedad para SspaHa, sus territorios y plazas de so­

beranía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - -
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. -  Procedimiento da fabricación de elementos tu­

bulares porosos, compusotoa por dos capas coaxiales superpuse 

tas, a sabor una capa externa con textura gruesa y de re s is -

5. teñóla mecánica elevada y una capa intema de espesor mucho

amor y de textura fina, caracterizado porque coaprende las  

etapas de realización de un seaielabora&o tubular de polvo 

con textura gruesa aglomerado con la  ayuda de un ligante or­

gánico, realización de una capa delgada con textura fina so- 

10. bre un alma rígida, con un diámetro externo in ferior a l diá­

metro intemo del eemielaborado tubular, colocación del alma 

así revestida en e l interior del aemielaborado tubular, com- 

preeión ieostática del semielaborado para provocar su contrag 

oión radial eobre e l alma, descompresión del conjunto que con 

15. duce a la  expansión rad ia l del semielaborado tubular de fo r­

ma que ashraatre la  capa delgada con textura fina  con ól deso 

lióarizándola del alma ríg ida  q^e se puede entonces re tira r, 

y, finalmente, cocción del conjunto. -  - -  - -  - -  - -  - -

2. -  Procedimiento segdn l a  reivindicación 1, ea-

20. ractarisado porque dicho semielaborado se rea liza  por mala­

xado da un polvo mineral, particularmente de óxido cerámico, 

de un ligante orgánico y un disolvente, conformado de l a  pee 

ta obtenida y secado para provocar la  evaporación parcial del 

disolvente. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3 .- Procedimiento segón la  reivindicación 2, carqg



terizado porque e l semialaboraác tubular se seca beata un por 

pontaje relativo de disolvente in ferio r a l 10# en pero. -  -  -

4 .-  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carao 

terizaáo porque l a  compresión del semielaborado ee efectúa 

bajo una presión iscstática comprendida entre 500 y 2.000 

barz. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —— —— — — —

5. -  Procedimiento según l a  reivindicación 1. ca­

racterizado porque l a  diferencia entre e l diámetro externo 

del alma ríg ida  y e l diámetro interno del aemielaborado tubu 

la r  correspondo a un juego del orden do 5 a 7%. - - - - - -

6. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, ca­

racterizado porque l a  caps delgada es depositada sobre el al 

ma ríg ida  a partir de una suspensión de polvo mineral, partí 

oularmante por proyección. - - - - - - - - - - - - - - - -

7 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, carao 

terizaáo porque so graban unos motivos en hueco o en relieve  

sobre e l alma ríg ida  antes de recubrirla con l a  capa delgada 

de textura fina  para obtener un elemento tubular poroso, con 

superficie interna no l is a , que presenta uas cierta rugosi­

dad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

"PS03EDIBI3KT0 BE FABRICACION BE EEBMSMTOf 9g

BULARES POROSOS"
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Todo e llo  conforma ee describe y reivindica en le  

presente memoria que conste da doce Rojee folladas y mecano­

grafiadas por una sola da sus caras.

MADRID - 5 HAY81377 
' t  M. cusaí. suÑoc

HMpn.
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