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gente Legislacidn, éobre Propiedad Industrial que, como el ¢nuncia

La presente memoria descript.va tiene ccmo -~
fin la declaracidn del objetc sobre el que ha de recaer el yrivi-
legio de explotacibén industrial y comercial exclusivo en el terri-

torio nacional de una Patente de Invencidén de acuerdo con le¢ vi-

do indica, se trata de‘ "I'ROCEDIMIENTO DE FIJACION DE UN ‘TUBC MIC:O
POROSO DE MATERIAL CERAM1CO 2 UNA CONTERA O: VIROLA METALICA'.

-La preserte invenc16n se refxere a un procedi-
miento de fijacién: de plezas de cerémica :porosa a piezas metdlicas
v ella se aplica, mds en~part;éular, al sellado de tubos micropo-
roéos, hechos de maierial geiéﬁico, sobre conteras o virolas met&-
liéas. Estos conjuntos, tubos y conteras, destinados a la fabrica-
cién de difusores para 1a.sepéraci6n de gases, deben presentar una
estanqueidad pezfecta, incluso en las condiciones de funcionamien-
to mds severas. ' N . T . '

Este_procédihiento-se.haila eseﬁéialmepte ca~
racterizado por el hecho d; éﬁeAél'se efectua porfmedio.dé un po-
l1fmero © copolfmero termépléstico} el cuqi sufre un conformado, en
una o varias etapas, o bien'por coccibn al harno. o inyeccién a -
presién. ' |

En el caso particular_de la utilizaciébr de -
estos conjuﬁtos, tubos o conteras, para la‘fabricacién de difuso-~
res que trabajan en atmbsfera corrosiva, se utilizari, para =fec~

tuar la fijaci6én, polimeros o copolimeros fluorados y, con prefe-

rencia, el copolimero de tetrafluoretileno y de hexafluorpropileno
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das a la eleccién de.un copolimero fluorado como junta de ensam-

Seaﬁn una forma preferenc1al ce rea1123016n
préictica de la invencmbn, la contera o v1rola metallca a la que
se sujeta rigldamente el tubo poroso, estd formada por dos mangux-
tos conectados entre s’ por un fuelle. ) 7

La fljacién conforme a 1a 1nvenc16n posee,
gradias a la forma particular de 1a virola, ademas de una estan-

queidad absoluta y una excelente resistencia a la corrosién -debi

blado-~, una elasticidad‘notable que permite el pOSLcionado '4 cen—
trado elédstico de 1os tubos porosos, adem&s de una robustez meca-
nica muy considerable. ‘ V
Las vibracione§'qu§ pbdfian~de£erio:ar loﬁ -

tubos o la capa activa depositada sobré eétosVﬁltimos, se ven: asfil f
anuladas o, a1 menos, notablemente contrarrestadas.

: Paciendo referencia a las flguras esquem&ticad
la 6 ~adjuntas, se proceder& a- continuaci&n a realizar la descrip-
cifn de varios ejemplos, dadog a,titulo‘nq limitativo, de rea;i-
zacibn préctica del pfdéedimiento objeté’de.;a invencién. Las‘dis-
posiciones constructi#éé'qﬁe sé describirén a:pro§6sito de estos
ejeniplog habrén de séf consideradas cono ﬁafté integrénte de la
invencién, teniendo en cﬁenta; sin embergo,iquerée podrén utili-~
zar, asimismo, cualesqulera otras disposiclones constructivas -
equivalentes, sin salirse, por ello, del &mblto de la present
invencién. o . '

Para comprender me:or la naturaleza del inven
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to en el plano adjuﬁfb'hécemos’ﬁﬁa répresentacién esquemdtic: de’
su utlllzac16n, no. siendo en absoluto limitativa y susceptib!: e po:
ello de las modlfmcacmones accesorias que no alt:a:ren las ~ar(cte-
risticas esencmales." V

. La flgura l representa, en corte esqu,métlco,
una contera o v1rola metallca a ld que se flja ur. tubo poroso ce-
rémlco, por el 1ntermedio de una Junta externa,

La flgura 2 llustra, en’ corte esquemétlco, ot

modo dmferente de fijacmén de un tubo porosc Y. de una contera me=~

talica, en el que la junta es, ‘a la vez, interna. y externa,

: - - '_i La flgura ‘3 represanta n dlSPQSithO para la
real;zacién de las-juntas por cocc16n al horno, '

La figura 4 representa un. dlspositlvo para la
realizacidn de juntas por inyncclénv

La figura 5 ilustri -una contera revestida por

'

una capa de polimero o de c0polimero.

La figura 6 representa un dlsp051tivo para la
reallzac16n de juntas en varias etapas a partlr de conteras o v1ro
las que adoPtan la forma ﬁe la figura 5.

: En la figura 1,.se observa una contera metdli-
ca constituida por un'méngﬁito (1) dé metal Monel, provisto en una
de sus extremidades dé uhifuellé‘(Z) soﬁre el que se engasta, en
j3),vun segundo maﬁgqito ﬁ4).be§ﬁc; también, de metal Monel. Esta
contera o virola se mle rigidamente-a un tubo poroso cerdmico (5),

por medio de una junta'ékterna (6) hecha-de fluoretilenpropeno..
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En la figura 2,'se observa la misma fijacidn
que la esquem&tizada en la figura l, pero gque posee, adem&s, una

segunda junta 1nter10r (6a) de fluoretllenpropeno. Este modo de

,reallzaclén, que posee una doble estanqueidad externa e lnterna,
‘resulta particularmente interesante.r |

En 1& figura‘j, aparece representado un tubo
poroso (5), hecho de mater1a1 cerémlco, posicionado sobre el man—
guito de Monel (4) de la contera metéllca en forma tal, que lo ex-
tremidad del tubo poroso (5) y el mangulto (4) de la contera sean

concéntricos. Para realizar la‘fljaclén, se procede como 51gue.

_Se coloca la contera en.el interior de un molde (7), y se rellena

la garganta anular comprendidaientre‘el manguito y el molde, wer-
tiendo en ella poivc-deffluoretilenpropeno micrdnizado, que se -
apisona lo més posible a mano. Después dél apisonado del polvo, se
posiciona el tubo poroso (5) y ge ejerce sobre éste una ligera pre
sibn: para lo que se usa un sistema simple que incluye un vaszago
deslizante (8); y en cuyo sistema, el resorte (9) se comprime en-
tre una placa fija (10) y una arandeia (11) que se apoya sobre la
otra extremidad del tubo éoroso; Ei molde yAla contera se disponen
sobre el z6calo metdlico (12), el cual,'a su vez, se halla coioca—
do sobre una placa de amianto (13). El éalentamiento queda asegu-
rado por un cilirdro ,alentador (14) rodeado de cordones de amian-
to (15). ELl horno ast formado se cecubre, por Gltimo, con una’ pla~
ca de amianto (16). L& temperatura,'llevada a 3602 C, se contyola

por medio de un termémetro (17). El fluoretilenpropeno (18) sé

L]
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bo poroso colocadd'horizontalmente..En estas condiciones, se hace

+ preciso girar el tubo alrededor de su eje, a fin de evitar un de-

funde y constituye uha-j@nta estancé'perfeCtaménta,soliéaria de
la partg’inferior?aelffpéllei(2)1TEviEenteneﬁte, se pueden dispo-

ner dos hornos idénticos; colocados-er. las extcemidades de un tu- '

pbsito heterégeneo de fluoreiilenpropeno en el incerior de los -
moldes. o ,

| ; Eg'ia fiqura 4f'se oﬁserva:el tubo poroso (5)
y el manguito (4) de la contﬂra nntél¢ca colocada en un molde di-
vidido en dos partes (l9),’eL cucl molde comporta clrcuitos de ca-+
lentamlento (20) y 01rcuitos de rafrlgerac16n (21). La fljac1on
se efectﬁa entonces de la ma iera sigulente. Se introduce en- la -
contera un mandril de SUporta (22), que se ajusta lo més pos;ble
a ia forma de 1la conter:, al objeto de que esta filtima no sufra
deformaciones en el cur.c~de la~1nyécc 6n.‘El tubo poroso es sos-'
tenido, as;mismo, por cxnas semicilindricas (23), siendo posicio-
nado en el sentldo 1ong tudinal por modlo de un tope regulable -
{24) . Después del montaje del tubo~p0foso, se instala, por ﬁltl-
mo, el bastidor de la prensa (25) A vontxnuac;én, se procede a
inyectar fluoretilenpropeno por el agujero de inveccibn (26), a
una pre516n de unos GQD bars, por ejemplo.

| f'En una variéﬁte del prbcedimiento objeto de

la. 1nvenc16n, la operac1on de fl]ac16n del tubo cerémlco poroso

se realiza en varias fases, de 1a forma siguiente:

: Envprlmer lugar, en el interior de un molde -
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de 1nyec016n, del tlpo esquematizado en la figura 4, se coloca Gni
camente la contera de metal Monel, asi como su mandril de sosteni-
miento. En ese»mom»nto, se realiza la inyeccién de fluoretilenpro-
peno. La pieza asfi obtenida, representada en la figura 5, compren-
de la contera (27)-y-el materlalnfluoretllenpropeno {28). Esta con|
tera, provmsta de su recubrxmlento de fluoretilenpropeno y desem-
barazada del tapén de 1nyecc16n (29), se flja entonces al tubo de

material cerémico poroso por calentamiento en un horno (no repre-

. sentado) a la: temperatura~de fusiﬁn del fluoretilenpropeno.

Para esto, tal como . Se observa en la flgura 6,
se procede a colOcar dos conteras (27a) y (27b) en el interior de
las coquillas (31a) (32a} y (31b), (32b), respectlvamente. Estas -
chuillas se colocan, a continuacién, dentro de las hendiduras cb-
nicas (33) practicadas en las placas inferior (34) y superior des-
lizante (35) de uno o varios moldes. A contlngacién, se coloca el
tubo poroso (36) entre les dos_céntgiéé._ﬁn el interior del horno,
bajo la accibn de la ténmeraturé, elAflhqrétilenp:openo se ablanda
y, bajo el éfecto del péso de;lé maga.déslizanﬁe éuperior (35) (el
molde ests colocado'9e¥ticalménte en»eilinfefzor del horno), el
tubo de material cerémico'poroso se introduce en él fluoretilenpxo
peno y se engancha a este material rigidamente. El conjunto se des
moldea ficilmente tras su refrlgeraciﬁn.

sl la capa de material cerémiFo poroso fino,
en el interior del‘tu£oi'es frégil, s= la puede eﬁentualmente pPro-

" A

teger de-la contracciénfexperimentada por el fluqretilenpropenq -
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durante su enfriamlento, por medlo de una ligerisima capa de co~-
polimero de monoclorofluoretileno y az fluorulo de vinilideno, ca—’
pa depOSLtada con pincel, en estado de soluc16n saturada en acetm-
na. B '_ .
Desc*ita suficientemente la naturaleza del prej
sente invento, asi como nu realizacxén 1ndust11a1, sb8lo cabe ana-
dir que en su conjunto y partes cons;tutlvas es pasible introdu-
cir cambios de forma, materia y dispos1c16n en cuanto tales alterg
ciones no supongan variacién sustanc;al del mismo.

' "Bl sollcltante, al amparo de Los Convenios In-
ternacionales sobre ﬁropiedad Industr:al, - se ressrva el ‘derecho -
de extender esta demanda a los paises extranjeros si fuera posibla
relvindicando la misma prioridad de 1la presente salicitud.

_ V Igua‘mente el sol:citunte, ;; reserva el dere-
cho defintroduéif;en‘larp:esen;efinvgnéién; cqantés perfeccioqa-
mientos gobre;la'miémé éﬁeéan?dexivarsé, mediante la solicitud de
los correspondienteg;cg?tificadqs de.Adiq;én en l4 forma sefialada
por la Ley. S
N NOTA ' '

La Patente de Invencifn que se solicita como
nueva'en Espaﬁa por,veintg‘anqs, de acuerdo con la vigente Legisly -
ci6n sbbre~Propiedédv1ndus£riai,"deber& recaer sobre "PROCEDIMIEN—
TO DE FIJACION DE UN TUBO MICROPOROSO DE MATERIAL CERAMICO A UNA
CONTERA 0 VIROLA METALICA“, en. todo de acuerdo con las sigquientes

RE.I V IND I C A CIONE S !

l.f,Proqedlm"ento de’ fl]aClén de un tubo microporoTo

I/,/f’
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de material cerfmico a una contera o virola metflica, caracteriza-
do porque, estandd,la,cipada contera metdlica constituida por dos

manguitos conectados entre si por un fuelle, el citado tubo se ca-

¢ la sobre uno de los dos mangultos, y la estanqueidad entre el ci-
i tado tubo y el fuelle se con51gue por medio de una junta de un ma-
terlal termopléstlco al que se somete a un conformado.

"2.- Procedimlento de fijaci6n de un tubo mi-
Croporoso de'material cerémicu a una contera o virola metdlica, er
todo de acuerdo con la* reiv1ndicac16n 1, caracterlzado porqua la
junta termoplistica ést&_hecha de un polfmero termoplastico.

- 3.- Procedimiento de £ijaci6n de un tubo mi-
croporoso de matérial_cerémico a uﬁa conté:a_o Qirﬁla metdlica, ed
todo de acuerdo con”lé reivindicacién 1, caracterizado porqué la
junta termoplistica eééé‘heéha.de un'c0polimero termopléstico.

4.~ Procedimiento de fijacidn de un tubo mi~
croporoso de material oerémlco a una contera o virola metéllca,
en todo de acuerdo.con'la reivindicacién 3, caracterizado porque
el copolfimero termoplégtico es el copolimero de tetrafluoretile-
no y de hexafluorpropiLeno.

5, Procedimiento de f13a016n de un tubo mi-
croporoso de material cer&mico a una contera o virola met&liga, e?
todo de acuerdo con la- relv1ndiéaclén l, caracterlzado porque los
dos mangultos estén hgchos de.metal Monel.

6.+ Procedimiento de fijacidn de un tubo mi-

croporoso de material cerfmico a una contera o virola metdlica,

]

/

=
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en todo de acuerdo con una de las reiv1nd1cac1ones precedentes,

caracterizado porque el conformado de la ]uuta se reallza en una

sola etapa. i

¢ : ~f4; Procedlmi;nto de fijacibn de un tubo mi-
icroporoso de materlal cerémlcc a una contera o v1rola mbt&llca, en
todo de acuerdo con.las-relvxndlcaclohes 1 a 5, caracterizado por-{
que el conformadofdélla/jhnté s;‘realiza en varias: etapas, una de
las cuales comporﬁa la‘ﬁabfiqaciéﬁ-de uﬁg;piezg intermeaia, coﬁ- '
puesta por la conteréuq.Viroia recubierta de su material térmoplég
tico. - e . ’

‘8.~ Procedzmlanto ‘de fijacién de un tubo mi-
croporoso de material cerémico a una c<ontera o virola metdlica, en
todo de acuerdo con una cualquiera de las reivxndmcac;ones prece-
dentes, caracteriZado porque»la conformacién de la junta termoplés
tica se realiZa por coccidn en un horlo.l | |

» 9.~ Procedimi=nto de fi]aciér de un tubo mi-
croporoso de matérial“ceram1c01a ina contera o virola metédlica, en|
todo de acuerdo c0n~una'cualqﬁiera de las reivindicaciones lald,
caracterizado porque el conformado de la 'junta termopl&stica tiene
lugar por 1nyecc16n o presién.__ -

. 10 - Procedlmiento de fijacidn de un tubo mi-
Croporoso de materlal cerémico a una contera o virola metéllca, en
todp de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, ca—'
racterizado éé;que'lé‘juhta,eé_una_junta simple yfel material ter-

moplédstico estd extéﬁdido.en,la,superficie externa del tubo porosd

'/
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‘todo de acuerdo con una de las reivmndlcaciones 1 a 9, caracteri-

. zado porque la Junta es una Junta doble y el materlal termoplésti

. caracterizada porque 1a c1tada contera o v1rola 1nc1uye. dos man~

— l:!. -

y del fuelle;

ﬂll.f ?rocedimignto de fijacién de un tubo mi-

croporoso de material.cerémicc'a una.contera o virola metélica, en

co se halla extendldo sobrewlas~sup¢:ficies lnterna Yy externa del
ensamblado del tubo y el fuelle.;

?12 - Procedimiento de fija016n de un tubo mi-
croporoso de materlal éer&mico ; una contera.o v1rola metallca, en

todo de acuerdo con una cualquiera de 1as reivzndlcacxones 1all,

guitos metélicos unldos entre si por un fuelle; un tubo microporo-
g0 enchufado, en una de sus extremidades, sobre uﬁo dé,los citadoq
manguitos; y una—junta:de un material termopléstiqo, que asegura
la £ijacibn y estanqueidad entre el citado tubo, &l fuelle y el
manguito sobre ei que estéd énchufado o calado el citado tubo.

| 13.- “PROCEDIMIENTO DE FIJACION DE UN TUBO MI
CROPOROSO DE MATERIAL CERAMICO A UNA CONTERA 0 VIROLA METALICA".

! _ 'Segﬁn-Queda sustancialmente d?scrito en la -
presente memoria descriptiva qué cdhsta.de doﬁe;Héjas mecanogra~-
fiadas por una sola cara, acompaﬁadé'de sus correspondientes di-

bujos.
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