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Tolicilante: COMPAGNIE FRANCAISE D'EQUIPEMENT AUTOMOBIIE,
"C.F.E.A.", entidad francesa, residente en An-
cienne Route de Fontainebleau, 91550 PARAY VIE-
LLE POSTE, Francia,

El dispositivo gue constituye el objeto de la
presente invencidn consiste en un cartucho filtrante uti-
lizable en los filtros de fluidos cﬁalesquiera, aire,
aceite, agua, etc, y particularmente sobre los filtros de

5, aire de los motores de autombéviles o de los vehiculos
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similares, caracterizado porque su elemento filtrante propia-
mente dicho, por ejemplo un papel poroso plegado, es directa-

mente incrustado en dos mordazes de materia termo-pléstica,

tal como polipropileno, por un procedimiento térmico, sin utid

lizacidn de ningun aglutinante,

Se conoce hasta el presente los carfuchos filtrentes
constituidos por un elemento filtrante propiasmente dicho, de
forma general cilindrica, sobre cuyas dos caras de extremo se
llevan, por moldeo, dos fondos realizados en materia termo-
pléastica segin un perfil determinado que posee alteraciones
de formas para uso de Jjuntas,

A veces, estos fondos son compuestos y comprenden,
por ejemplo, una materia de sellado del elemento filtrante,
una materia rigidas y una materia inflable durante el moldeo
que asegura la funcibén de junta. Igualmente, se conoce los
cartuchos de filtros en los que los fondos son de producto
celular, pegados o adheridos sobre el elemento filtrante.

Eatas soluciones exigen, para algunas de ellas,
herramientas de moldeo complejas y onerosas. La operacién
de moldeo es delicada en virtud de la fragilidaed del elemento
filtrante que no soporta gruesas cargas axiales, y del esta~
do en general pastodo de la materig llamsds a constituir los
fondos,

' Por dltimo, estos procedimientos exigen a menudo
la manipulacibén sucesiva de varios productos, el que consti-
tuye el elemento filtrante, el que constituye los fondos y |
una c¢ola o un adhesivo,

El cartucho filtrante, objeto de la presente inven-
cién, evita estos inconvenientes,

Se compone de un elemento filtrante proplamente di-
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cho, generalmente de papel poroso plegado, que es directamen-
te incrustado, por un procedimiento descrito a continuacién
en dos mordazas preferentemente de polipropileno.

Ningin molde de montaje es necesario, El polipro-
pileno.es un producto cortable o moldeable por separado, fa-
cll de manipular,'muy estable a las agresiones térmicas Ng
quimicas y de. un bajo precio de costo. Ningina materia de
sellado o de pegadura es utilizada, El procedimiento no ejer-
ce eafuerzo alguno susceptible de deteriorar el elemento fil-
trante, y su puesta en practica es muy répida.

Permite la realizacién de Juntas de estanquidad
sin sportacién de ninguna pieza suplementaria. Por dltimo,
permite la utilizacidén directa de la tapa y del cuerpo de
filtro para constituir las mordazas del elemento filtrante,
lo que permite la realizacién de filtros no desmontables,
de muy bajo precio de costo, y que se desecha despuds del
emparquinado,

La invencidén serd mejor comprendida con el trans-
curso de la descripcién que sigue y con referencia a las
figuras anexas que muestran, a titulo no limitativo, siete
realizaciones sucesivas de esta invencidén, con trés formas

diferentes de obtencidn del calentamiento necesario para el

ensanblaje.

La figura 1 muestra, segin una vista en perspectiva
un cartucho filtrante ejecutado segin una primera realiza-
cién de la invencidn.

La figura 2 muestra una vista en seccién diametral
d¢este cartucho con los blogues de calentamiento que permi-

ten el montaje.

La figura 3 muestra una vista en semi-seccién dia-
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.de filtro, segun una septima realizacién de la invencién.

metral de un cartucho segin una segunda realizacidén de la in-
vencién, asi como una segunda forma de calentamiento durante
el ensamblaje.

la figura 4 muestras una vista en semi-secoién dia-
metral de un cartucho ejecutado segin una tercera realizacién
de la invencién asi como una tercera forma de calentamiento
durante el ensamblaeje.

La figura 5 muestra una vista en semi-seccién dia-
metral de un cartucho montado en un cuerpo de filtro, pre-
sentando dicho cartucho dispositivos de estanquidad segin
una cuarta realizacién de la invencién., '

La figura 6 muestra una vista en gemi-seccién dia-
metral de un cartucho montado en un cuerpo de filtro, presenj
tando dicho cartucho dispositivo de estanquidad segin una
quinta realizacién de la invencién,

La figura 7 muestra una vista en seccién diametral
de un cartucho que utiliza directamente, como mordaza supe-
rior, la tapa del cuerpo de filtro sobre la que se monta, se-
gln una sexta realizacidn de la invencién,

La figura 8 muestra una vista en seccién diametral
de un cartucho que utiliza directamente, como mordazas de

extremo, por una parte la tapa y por otra la caja del cuerpo

La figura 1 representa el cartucho filtrante eje-
cutado segiin una primera realizacién de la invencién. Para
congtrulr dicho cartucho, se corta dos mordazas 1y 2 en
una plancha de polipropileno de poco espesor, por ejemplo
dos milimetros aproximgdamente, Estas mordazas tienen una

forma de corona de anchura 3 constante ligeramete superior

a la anchura 4 del elemento filtrante que recibiran.
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Las mordazas 1 y 2 pueden afectar una forma cual-
quiera adeptada a la del cuerpo de filtro que deberé contenser
el cartucho, Por ejemplo, pueden afectar la forma de una coro-
na circular, u oval regular o no, o la forma de un paralelo-
gramo regular o no, o una forma cualquiera. . |

Egtas mordazas pueden ser obtenidas por corte en
una plancha, o incluso, por moldeo gegin los procedimientos
conocidos., Pueden, en este Ultimo caso, comprender en sus
caras externas todas las alteraciones superficiales, en hueco
o en relieve, que exija su montaje en el cuerpo de fiitro.

La materia que lesconstituye debe ser termoplastica
con un punto de reblandecimiento bastante difuminado y no
brusco. Esta materia debe ser elegida para que este punto de
reblandecimiento sea netamente superior a la temperatura am-
biente en la que debera funcionar el cartucho y netaménte in-
ferior a la temperatura que determina un comienzo de degrada-
cién del elemento filtrante. Esta materia debe resistir a las
agresiones quimicas, en particular de los productos derivados
del petrdleo, tener una pequefla adhesidén de humedad y una buel
na rigidez mecénica. El polipropileno cumple todas estas
condiciones. Su punto de reblandecimiento es del orden de
1502C, su resistencia quimica es importante y su adhesién de
humedad nula, Igualménte, el polipropileno a elevada densidad
resulta conveniente. Su punto de reblandecimiento es de%ﬁrden
de 1309C, su resistencia quimica es excelente y su absorcién
de agua débil. Los metacrilatos pueden ser igualmente utili-
zados, su punto de reblandecimiento es del orden de 1202C,
asi como las resinas poliacetal cuyo punto de reblandecimientq
es del orden de 1702C. Toda materia plédstica que presente ca-

racteristicas del mismo orden podra ser empleada sin salir del
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marco de la invencidn,

El elemento filtrante 5 utilizado en este cartucho
estd en general constituido por un papel poroso plegado, im-
pregando de resinas sintéticas. Se puéde igualmente utilizar
los algzodones estampados armedos de enrejados metalicos o de
envolturas agujereadas metalicas o plasticas.

Se realiza asi conjuntos que resisten a los hidro-
carburos estables a la temperatura, inoxidables, y elloy; sin
utilizar pegamento y sin egstar en la obligacidén de servirse
herramientas onerosas de moldeo para el montaje de sus cons-
tituyentes.

En la primera realizacidén de la invencién, se ve,
figuras 1 y 2, el elemento filtrante 5 constituido aqui por
un papel poroso plegado rodado sobre s{ mismo en forma de ci-
lindro. Sobre las dos caras de extremo 6 y 7 de este @ltimo,
se ha colocado, en 1 y 2 las dos mordazas de polipropileno,

0 materia plédstica de propiedades similares. Este conjunto se
coloca entre dos platos 8 y 9, metaelicos preferentemente,
dispuestos paralelamente a si mismos en un montaje que permi-
te desplazarlos axialmente uno con respecto al otro en los
sentidos 10 y 11 ejerciendo, segun estos sentidos, un esfuerzo
regulable que debe gser mas débil que la resistencis de aplas-
tamiento del elemento filtrante. Cuando las mordazas compren-
den alteraciones superficiales, los platos poseen entonces las
cavidades necesarias para el alojamiento de estas alteraciones

Los platos 8 y¥ 9 estéan atravesados por resistenciss
calentadoras eléctricas 12 y 13, o por tubuladuras en.las que
circula un flufdo caliente, aceite o vapor, y cada plato esté
dispuesto de forma termostdtica de modo a poder regular y man-

tener su temperatura a un valor predeterminado, igual para
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los dos platos.

Se aplica, bajo la presidn elegida, los platos ca-
lentados 8 y 9 en los sentidos 10 y 11 sobre las mordazas
1y 2y se lleva as{ estas mordazas a una femperatura préxima
de la temperatura de reblandecimiento de la materia que les
constituye. La operacién es muy rdpida y no necesita més que
algunos segundos en virtud de la poca.masa de las mordazas.

Cuando la temperabura es alcanzada, el papel plegad
5 penetra en el espesor de las mordazas 1y 2 y se suspende
el acercamiento de los platos 8 y 9 cuando el papel ha pene-
trado en el interior de las mordazas la mitad aproximadamen-
te de su espesor, Los platos son entonces separados, y el car-
tucho filtrante es puesto para enfriar fuera del montaje. La
materia plédstica de las mordazas se endurece muy rapidamente
operando un verdadero sellado estanco unicamente sobre las
porciones extremas del papel plegado 5, literalmente incrus-
tado en las dos mordazas.

El conjunto del cartucho asi realizado es muy ri-
gido, puede manipularse sin precaucién y montarse en el in-
terior de un cuerpo de filtro adaptado para recibir los car-
tuchos filtrantes habitualmente utilizados,

El cartucho as{ realizado utiliza la superficie

filtrante al méximo, no efectudndose la incrustacién de estas

en las dos mordazas mas que en una pequefiisima altura. El
poco peso del conjunto, el bajo costo de los materiales pues-
tos en practica y la rdpidez de la operacidén de ensamblaje
conducen a la obtencién de un producto muy econdmico,

La figura 3 se refiere a una segunda realizacién
de la invencidén. E1 elemento filtrante estéd aqui constituido

por algodones estampados 14 aprisionados entre dos paredes

...................

O
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.otra parte de este élemento 23, dos mordazas 26 y 27 de po-

cilindricas perforadas 15 y 16, metdlicas o plasticas, o cons-
tituidas por enrejados de hilos,

las mordazas 17 y 18, andlogas a las mordazas 1 y
2, poseen aqui bordes 17-1 y 17-2, 18-1 y 18-2 que permiten
centrar el elemento filtrante 14 durante el montaje del car-
tucho. Los platos 19 y 20, andlogos a los platos 8 y 9, no
tienen ya aqui'més que une misién de apoyo de las juntas 17
y 18 sobre el elemento filtrante, siendo procuradas las calo-
rias necesarias para llevar las mordazas & sk punto de reblan<
decimiento, por aire caliente que se egcapa de toberas 21 y
22,

La figura 4 representa una tercera realizacién de
la invencidén. Se comprueba que es posible obtener, en el
polipropileno llevado a su punto de reblandecimiento, la.. in-
crustacién directa de materias flexibles tales ocomo la espuma
de poliuretano a condicién de mantener ésta Ultima en posi-
cién durante la operacién.

Se ve por tanto, figura 4, un elemento filtrante
23 constituido por la espuma de poliuretano de células abier-
tas comunicantes, u otra materia de propiedades fisicas, qui-
micas y térmicas, equivalentes, mantenido interiormente por

un mahdril 24, y exteriormente por un manguito 25 y, a wna y

lipropileno andlogas a las mordazas 1 y 2, Los platos 28 y

29 son aqui igualmente platos de apoyo, siendo procuradas las
calorias necesarias para llevar las mordazas a su punto de
reblandecimiento, o una radiacidn infraroja emitida de tubos
30 y 31,

El cglentamiento directo de las mordazas en estufa

no es de aconsejar sobre todo en el cago de utilizacibn de
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.egfuerzo de compresién axial sobre el elemento filtrante.

-G

un elemento filtrante de papel plegado, teniéndo el paso por
la estufa tendencia a determinar el reblandecimiento de este
papel.

La figura 5 representa una cuarta realizacién de la
invencién. E1 cartucho estd aqui representado montado en po-
sicién en un cuerpo de filtro que comprende una caja 32 y una
tapa 33 ensamblados entre si por cualquier medio apropiado
no representado en el dibujo. Se trata de un cartucho analogo
al de la figura 2 pero que comprende un dispositivo dgbstan-
quidad,

Se ve, en la mordaza inferior 56, entonces obtenida
por moldeo, un borde lateral circular 34 en la periférica in-
terna o externa de la mordaza, borde que es obtenide de mol-
deo en posicién inclinada y que es levantado hacia la vertical
durante la puesta en posicién del cartucho por una pared ver-
tical de la caja, por ejemplo por la tubuladura 35 de partida
al motor prevista en la caja 32, Este borde asegura la estan~-
quidad. Igualmente podr{a encontrarse sobre la mordaza superi
36, pero es preferible realizar la estanquidad en este lugar
cerrando completamente esta mordaza en su centro en 36-1.

La obtencidn de la estanquidad por empleo de 1los

bordes laterales permite evitar-la.necesidad de ejercer un

La estanquidad puede también ser realizada por ta-
lones de poliuretano o de neopreno 37 y 38 o en una materia
andloga de igual plésticidad y de alto comportamiento térmico)

Este es el objeto de la quinta realizacién de la
invencién representada en la figura 6, Estos talones pueden

gser del tipo de aplastamiento 37, o del tipo de bordes 38. Pug

den ser enganchados sobre asperezas de las mordazas 39 y 40,
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o bien ser puestos en posicidén entre los dos platos colen-
tadores durante el montaje del cartucho para inorustarse en
el espesor de las mordazas, al mismo tiempo que el elemento
filtrante, en el momento en que estas alcanzan su punto de
reblandecimiento, siempre inferior al punto de reblandecimien
to de la materia que constituye los talones,

La figura 7 representa una sexta realizacién de la
invencién, La tapa 41 del filtro estd moldeada en polipropi-
leno o materia similar y sustituye a la mordaza superior del
cartucho filtrante. Unos resaltes circulares 42 y 43 permiten
el centrado del elemento filtrante 44 durante el montaje de

este elemento sobre la tapa, siempre por el mismo procedimien

to descrito en las realizacliones anteriores. La caja de filtro

45 gse fija, por cualquier medio epropisado, sobre.la tapa 41,
medio no representado en el dibujo. La mordaza inferior 46

del cartucho posee un borde de estanquidad 47, como en la

cuarta realizacién, Este borde, en lugar de cooperar con una'

parte vertical de la caja 45, puede cooperar con el fondo
horizontal 45-1 de esta capa. Se le ve entonces en 48 que sa-
le lateralmente de la mordaza 46. Esta realizacibén, que incor
pora la tapa en el cartucho filtrante, conduce a un precio de
costo muy econémico,

La figura'B muestra una septima realizacidén de la
invencién en la que la tapa 49 del cuerpo de filtro reem-
plaza la mordaza superior, y la caja 50 reemplaza la mordaza
inferior de la primera realizacién. E1l conjuhto es ensamblado
en caliente como se describe en las realizsciénes anteriores.

Unas nervaduras, preferentemente con entradaspbni-
cas, 49-1, 49-2 y 50-1,50-2, moldeadas integralmente con le

tepa y la caja, permiten el centrado del elemento filirente




-11-

51 durante el cierre de esta tapa 49 sobre esta caja 50, Cuan-
do la penetracidén de este elemento filtrante en la tapa y la
caja se ha efectuado con buena profundidaed, lo que se indica
por la obtencién de la copa exterior 52 predeterminada, los
5, dos bordes 53 y 54 de la tapa y de la caja vienen a aplicarse
uno sobre el otro y son entonces ensambledos en 55 por cual-
quier procedimiento conocido, soldadura al aire caliente, aplgs
tamiento en caliente o por ultrasonidos de tetones, enganche
metdlico, etc., no exigiendo este ensamblaje la obtenoién de
10. estanquidad en este lugar,

As{:pues se ha reslizado un filtro indesmontable,
que se desecha después del emparquinado. Se hace notar que
este filtro no comprende ninguna junta, ningun adhesivo, sino .
‘simplemente una tapa, una cgja y wn elemento filtrante, pare-|
15, ciéndo ser la realizacién mds simple de este Ultimo en este
caso, el papel poroso plegado, Esta reslizacidén de la invencidn
es por tanto particularmente econémica.

La invencién se extiende a todo dispositivo de car-
tucho filtrante asociado permanentemente, 0 no, a un cuerpo
20, de filtro, que combinaria entre si los diversos elementos de
cada una de las realizaciones anteriormente descritas utili-
zando una forma cualquiera de calentamiento de las mordazas,

Igualmente'se extiende a todo dispositivo cuyos
elementos no difieran de los descritos en estas realizaciones
25, més que por el numero, la forma o la disposicidén de los 6r-
ganos puestos en practica, concurriendo el conjunto a los
mismos fines que los invitados en la presente invencién,

Por Gltimo se extiende a todo empleo de filtros que

utilizen estos cartuchos en forma seudo-cilindrica o en for-

30. ma de paneles planos, para cuslquier industria fuera del au-
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tomévil y en particular, para la industria de la construc-
cidn.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica; debe hacer-~
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no al-
teren su principio fundamental. También se hace constar que
el invento se refiere a una solicitud de Modelo de Utilidad
presentada en Francia con fecha de 24 de abril de 1.974 y Ne
74 14202, acogiendosge por lo tanto a los beneficios que con-
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por-lo que se S0
licita Modelo de Utilidad por 20 afios en Egpafia, sobre: CARIU
CHO FILTRANTE, caracterizéndose por lo siguiente:

1.~ Cartucho filtrante, utilizable en los filtros

de fluidos cualesquiera, aire, aceite, agua, étc, de cuales-

quiera formas y para toda industria, pero utilizable en par-
ticular en los filtros de aire de los motores de automévilés

o de los vehiculos similares, caracterizado porque su elemen-

//{5 filtrante propiamente dicho, por ejemplo de papel poroso,

plegado, es directamente incrustado en dos mordazas de mate-

. ria termopléstica)\tal como polipropileno, por un procedimien

to térmico, sin utilizacidén de ningun aglutinante.

2.~ Cartucho segln la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque las dos mordazas son cortadas en una plancha de
polipropileno de poco espesor, en forma de corona de anchura
constante, ligeramente superior a la anchura del elemento

filtrante que recibiran, afec=tando estas mordazas una forma

cualquiera, adaptada a la del cuerpo de filtro que deberd
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.&0 porque g&/élemento filtrante es un papel poroso plegado,
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contener el cartucho, por ejemplo la forma de una corona,
circular u oval, regular o no, o la forma de un paralelogra-
mo regular o no, o una forma cualquiersa,

3.~ Cartucho segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque las mordazas se Obtienen por moldeo y comprenden,
en sus caras externas, todas las alteraciones supérficiales,
en hueco 0 en relieve, que exija su montaje en el cuerpo del
filtro, .

4.- Cartucho segin la reivindicacién 1, oaracteri~’
zado porque, la materia que constituye las mordaszas es termo-
pléstica, con un punto de reblandecimiento bastante diferido
Yy no brusco, porque este punto de reblendecimiento es netamen-
te superior & la temperatura esmbiente en la que deberé fun-
cionar el cartucho, y netamente inferior a la temperatura
que determina un comienzo de degradacién del elemento filtran<+
te, porque esta materia resiste a las sgresiones quimicas, en
perticular de los prodnctos derivados del petréleb, y posee
una pequefia 0 débil adhesidén de himedad y una buena rigidez
mecénica, tal como polipropileno, polietileno a elevada den-
sidad, metacriletos, resinas poliacetal o cualquier otra ma-
teria pléstica que presente..caracteristicas del mismo orden,

5.- Cartucho segin la reivindicacién 1, caracteriza+

impregnado de resinas sintéticas, o de algodones—-estempados
armados de enrejados metélico€\< de envolturas agujereadas
metédlicas o plésticas.

6.~ Cartucho segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque el ensamblaje del elemento filtrante y de las mor-
dazas es efectuado disponiendo las dos mordazas sobre las

porciones extremas del cuerpo rodedo en forma de c¢ilindro que
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constituye el elemento filtrante, y aplicando el conjunto
entre dos platos metalicos preferentemente, dispuestos para-
lelamente gsi mismos sobre un montaje que permite desplazerleﬁ
axiglmente uno con respecto al otro ejerciendo un esfuerzo
regulable més débil que la resistencia de aplastamiento del
elemento filtrante, poseyendo estos platos cavidades necesa-
rigs para el alojamiento de las alteraciones de superficie
de las mordazas, estando a.travesado cada plato por resisten-
cias calentadoras eléctricas o por tubuladuras en las que
circula un flufdo caliente, aceite o vapor, y estando provis—
to de termostdto de modo a poder regular su temperatura a un
valor predeterminado, igual para los dos platos.

7.=-Cartucho segin la reivindicacién 6, caracteriza-
do porque los dos platos son aplicados a la presibén elegida
sobre las dos mordazas y porque estas mordazas son ilevadas
a una temperatura préxime de la temperatura de reblandecimien-
to de la materia que les constituye, y ello en algunos segun-
dos en virtud de su pocaimasa,. y porque entonces al penetrar
el elemento filtrante en el espesor de las mordazas; se sus-
pende el acercamiento de los platos cusndo este elemento fil-
trante ha penetrado la mitad aproximgdsmente del espesor de

estas mordazas, porque entonces los plaetos son separados y

.porque el cartucho filtrante e8 puesto a enfriar fuera del

montaje, la materia pléstica de las mordazas que se endiurece
muy répidemente operando una incrustacién que constituye un
sellado estanco no rigido, pérmitiendo unicamente en las por-
ciones extremas del elemento filtrante, utilizar al méximo
la superficie filtrante de este ultimo.

8.-Cartucho segin la reivindicacién 6, caracteriza-

do porque las mordazas poseen unos bordes tumbados que permi-
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ten centrar el elemento filtrante durante el ensamblaje del
cartucho, porque los platos no tienen més que la misidn de
apoyo de las mordazas sobre el elemento filtrante, siendo
procuradas las calorias necesarias para llevar las mordazas
a su punto de reblandecimiento por aire caliente que se esca~
pa de toberas, o por una radiaccién infraroja emitida por
tubos, insertados en los platos.

g,- Cartucho segin la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porque las mordazas obtenidas por moldeo comprenden un dis-
positivo de estanquidad constituido por un borde lateral cir-

cular en la periferia interna o externa de la mordaza, borde

que se obtiene de moldeo en posicién inclinada y que se levan-—

ta hacig la vertical durante la puesta en posicidn delcartuchg
por una parte vertical prevista sobre el cuerpo del filtro,
siendo eventualmente maciza la mordaza superior del cartucho,
gin abertura central, lo que evita el empleo de bordes de

estanquidad en esta mordaza.

10.-Cartucho segin la reivindicacidén 6, caracteriza-

do porque la estanquidad se realiza por talones en polireta-
ngo en neopreno, 0 en materia similar de igual pléasticidad
y de alto comportamiento térmico, talones del tipo de aplasta-

miento o del tipo de bordes, enganchedos sobre asperezas .

.de las mordazas o puestos en posicién entre los dos platos

calentadores dqurante el montaje del cartucho para incrustar-
gse en el espesor de las mordazas al mismo tiempo que el ele-
mento filtrante en el momento en que estas alcanzan su punto
de reblandecimiento, siempre inferior al punto de reblande-
cimiento de la materia que constituye los talones,
11.=Cartucho segun la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque la tapa del filtro es moldeada en polipropileno

y

—
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o materia similar y porque reemplaza la mordaza superior del
cartucho, permitiendo unos resaltes circulares el centrado
del elemento filtrante durante el montaje de este elemento
sobre la tapa.

12,- Cartucho segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque las mordazas poseen unos bordes laterales de es—
tanquidad que cooperan con paredes horizontales de la tapa
y de la caja del cuerpo de filtro,

13.- Cartucho segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque la tapa del cuerpo de filtro reemplaza la mor—
daza superior, y la caja del cuerpo de filtro reemplaza la
mordaza inferior, siendo ensamblado el conjunto en caliente,
pernitiendo unas nervaduras, preferentemente de entradas cé-
nicas, moldeadas integralmente con la tapa y la caja, el cen-—
trado del elemento filtrante durante el cierre de esta tapa
sobre esta caja hasta una cota exterior predeterminada a la
que los bordes de la tapa de la caja vienen a ponerse en
contacto uno con el otro y son entonces ensamblados por cual-
quier procedimiento conocido, constituyendo el conjunto asi
un filtro indesmontalbe, para desechar despuds del emtarqui-
nado,

14,- Cartucho filtrante, tal y como queda sustan-

. cialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los

adjuntos dibujos.
Esta Memoria consta de diecliseis hojas escritas a
méquina por una sola cara.
Medria, 23 DIC.1974
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