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- EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

El modo de realizacidén del invento que se des-
'crile aqui se refiere a un filtro para fluidos,moldeado de una
sola pieza y a una estructura de molde para fabricarlo. La es
tructura de molde estd provista de unas priﬁera y segunda por-

ciones de cuerpo que tienen unas superficies en contacto que

. Porman una linea divigoria. Una pluralidade de cavidades semi

circulares,éeparadas axialmente,estan formadas en las porciones
de cuerpo para constituir unas cavidades anulares en el molde.
La linea divigoria de las dos gorciones del cuerpo pasa a trg—v
vés de 1a zona central de cada wna de las cavidades anulares.

Unos conductos lorgitudinales estén formados en cada una de las

" porciones de cuerpo para permitir el paso de la resina inyecta

da. Un elemento de nficleo dotade de una multiplicidad de aca~
naladuras orientadas axialmente y radialmente hacia el exterior
estd intercalado entre las porciones de cuerpo.y esti dimensio
nado de tal manera que las acanaladuras entren en contacts. di-

recto con las zonas situadas entre las cavidades de las parcio

ﬁes del cuerpe del molde.. Una amplia cavidad anular estd dis~

" puesta céntricamente en las porciones del cuerpo de molde y per

mite que la resina inyectada pase‘desde un agujero de colada a
lo largo de los conductos longitudinales de ambag porciones de
cuerpo para llenar completamente el molde.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

El invento se refiere generalmente a un filitro

N

para fluido moldeado en una sola pieza, y a una estructura de
molde para fabricar este. Mas particularmente, el invento se
refiere a un filtro para fluido destinado a ser intercalado en
wna tuberigmoldead por inyeccién, de tamafio relativamente pe-

quefio.
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Hasta la fecha, se han utilizado filtros de flui

i
i . . . . .
do intercalados en serie para filtrar varios tipos de fluido.

'Unq utilizacidn de este tipo consiste en filtrar,en un sistema

hidr&ulico, el fluido hidréulico que circular por el sistema. Uno
de los dispositivos de la técnica anterior que se han utilizado

incluye un tamiz de nylon de forma generalmente plana, ¥y que se

_enrolla en forma cilindrica. E1 tamiz de nylon clilindrico se

introduce a continvacidn en un molde de insprcién de configura-

- ¢ibn desezada y se forman unos medios de refuerzo c adaptadores

de extremidad de pldstico. Uno de bs inconvenientes de la estruc
tura de filtro de la técnica anterior consiste en que el tamiz
de nylon es extremadamente fragil y dificil de manipular. Las o-

" peraciones de moldeo secundarias son relativamente costosas y

plantean numerosos problemas.

Otro problema corriente es el moldeo de una es-
tructura complicada y relativamente pequefia que se necesita pa-
ra constituir el tamiz fino del Filtro. Muchas veces lus ceccio
nes del molde son demasiado pequefias para llenarse de resina y
por tanto dejan vacios en el filtro. Esto da lugar a nvaerosos

" rechazos durante la fabricdacién. Adem3s, el mismo utillaje ne-

tesario para Formar un molde de canfiguracién complicada es cog
toso yrequiere tiempo. h »

Otro problema que se platea con los filtros de
la técnica anterior es que estén genmeralmente constituidos por
membranas en forma de tamiz planas, Por tanto, la materia en
Forma de particulas tiende a obturar completamente el filtro du
rante la circulacién del fluido. Igualmente, en razdn de la
configuraci&n de los filtros de Fluido intercalados en tuberia
disponibles actualmente, se obtiene una circulacién turbulenta

del fluido a través del filtro lo que aumenta la resistencia al



10

15

20

25

30

paso del fluido en la tuberia.

} Resumen del Invento
i ’ Por tanto, un objeto del invento consiste en pro
pofcionar un filtro de fluido nuevo y mejorado que pueda hacerse
con material y técnicas de moldeo por inyeccidn con elevado
grado de fiabilidad y rendimiento. . Tj

Otro objeto del invento consiste en pfoporcionar
un molde de tipo nuevo y mejorado para formar filtros de fluido
que permita fabricar la estructura complicada que es necesaria
para formar un tamiz de filtro por medio de una cavidad de mol~
de y de'un elemento de nlcleo de insercibnm.

Por tanto, otro objeto del invento consiste en

'>proporcionar wn Filtro de fluido capaz de acumular las particulas

de materia de una manera tal que los orificios del filtro no se
obturen ni se atasquen. '

Otro objeto del invento consiste en proporcionar
un £iltro para Fluido con reducida circulacién turbulents Jel
fluido y que facilite una circulacién de fluido mas lamincr para
reducir la resistencia presentada en serie a la circulazifn del
fivido. ‘ ' ' C

En resumen, la es%ructura de molde segin el in-

vento incluye unas primera y segunda porciones de cuerpo provig

tas de una multiplicidad de piezas anvlares separadas que 2stan

" formadas en ellas. Un elemento de nficleo esti introducido en el

molde y tiene una multiplicidad de 1érgos y estrechos SUrCos For
mados en 1. Esto surcos estin dispuestos de modo que sean para
lelos a la linea central de nficleo,de modo que se sitlen en &n-
gulos'rectbs respecto a la multiplicidad de surcos anulares for
mados en el buerpo del molde. Los surcos Forman una multiplici

dad de acanaladuras orientadas axialmente y radialmente hacia



10

15

- 20

25

30

i
{ o .
el fxtermor, las cuales entran en contacto con las porciones pla

'naﬁ entre 10s surcos anulares del cuerpo del molde. XLa multitud

de;puntos de contactos entre las acaraladuras del niicleo y las
porciones planas del cuerpo del molde forma wna multitud de pe-
quefios agujeros a través delos cuales puede circular el fluido, -

. Cada uno de los agujeros de la multitud de agujeros Fformados en

el filtro tiene una forma sustancialmente rectangular y estos

agujeros tienen una configuracidn intrincada a través del cuer-
PO délfiltro._ Una de las ventajas del disefio de molde segin el
invento consiste en que los surcos largos formados en el nficleo

constituyen un camino de libre circulacidén para la resina inyec

tada. Ya que 10s surcos estin dispuestos cerca los unos de 1los

otros alrededor de la circunferencia del cuerpo del molde, las
cavidades anulares formadas en el cuerpo del nficleo se lienan
més facilmente., Los nervios longitudinales internos del filtro
estén inclinados a lo largo de su 1ongitud'para dotar el fultro
de wa caracteristica uniforme de deformacidén debida a 2a carga.
Desde el punto de vista del utillaje, esta inclinacibn permite
que los filtros cénicos tengan un tamafio de orificio uniforme ya
que la superficie cénica del nficleo tiene wna circunferencia va
riable en su seccidn transversal. Esto permite obtener también
una conicidad natural que permite retirar el nicleo del filtro
formado.

Una ancha cinta anular esti dispuesta aproxima-
damente a mitad de camino en el sentido de la longitud del £il-
tro para que sea posible efectuar una inyeccién centrada del ma-
terial de moldeo. Esta ancha cinta anular actfia como arteria pa

ra dirigir la resina inyectada desde un lado del molde al otro

y desde este punto a lo largo de los nervios externos. De este

modo la resina inyectada es impulsada en el interior de las cin
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tas anuiares de menor dimensidn hacia la iinea divisoria. La

linLa divisoria actfia como dispositivo de evacuacidén que permi

‘- te;la salida del aire y de los gases del interior del molde pa

|
raﬁque se llene toda la cavidad del molde. Si se desea 1lenar

el molde por medio de orificios de colada mditiples, es posible

incorporar en la construcccidn del molde un mayor nimero de cin”

. tas anulares. Utilizando una estructura de molde cuya linea di

visoria pasa por la porcidn central de las cavidades anulares,
se obtiene una mejor evacuacidén del molde y la resina inyectada
puede fluir més ficilmente en todo el espacio interno de la ca
vidad del molde. '
Numerosos, objetos, caracteristicas y,ventajas

~ del invento podrén entenderse mds claramente leyendo la siguien

te descripeidn detallada, tomada conjuntamente con los dibujos
gque la acompafian y en los cuales se han utilizado los mismos nia
meros de referencia en las diversas vistas para designar elemen -
tos y componentes similares. ‘

BREVE DESCRIPCION DE I.OS DIBUJOS

La figura 1 ilustra un filtro para fluidn cesti
nado a estar montado en serie, construido de acuerdo con el in-
vento y representado en su posicién en una tuberia de fluido
que se ilustra en seccibn transversal;

La figura 2 es una vista lateral del filtro- de’
la figura 1, que se ha hecho girar 90o alrededor de su eje longi
tudinal; , _
' La figura 3 es una vista en seccidn ampliada to
mada a lo large de la linea 3-3 de la figura 2;

La figura 4 es wna vista en seccidn tomada a lo

largo de la linea 4-4 de la figura 3;

La figura 5 es una vista en planta ampliada de
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" el |invento;
|

una porcién de cuerpo de molde en la cual estd representado el

nﬁﬁieo en su posicibn para construir el filtro de fluido segin

La figura 6 es una vista en seccién tomada a lo
lérgo de 1la linea 6-6 de la Ffigura 5; y

La figura 7 es una vista parcial en perspectiva.
de la pared periférica externa de un filtro construido de acuer
do con el invento y que ilustra la acc16n de filtracidn obteni-

da por medio del elemento de filtro.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS MCDOS DE REALIZACION ILUSTRADOS

Haciendo referencia a las figuras 1, 2 3 v 4, se

~ve en ellas un filtro para fluido destinado a ser intercalade en

una tuberia, construido de acuerdo con los principios del inven-
to y designado generalmente por la referenc1g numérica 10f, Este
£iltro para fluido 10,del tipo intgrca;ado én serie en una tube-
ria, incluye una multiplicidad de pequeﬁos'eleméntos anulares 12.
Los elementos anulares 12 tienen una seccibn transversai sustan-
cialmente uniforme y estin dispuestos a distancias iguaics a lo
largo del eje longl*udlnal del cuerpo del flltro. Un elamento a—
nular 14 de grandes dimensiones esté 51tvado céntrlcamente en el
cuerpo del filtro. E1 didmetro externoc del anillo de gran tama-

fio 14 es inferior al dilmetro interno de la tuberia o del conec-

‘tor del fluido 36 destinado a recibir el filtro de fluido 10. Unos

nervios externos longitudinales 16 y 18 estén formados en lados
opueétos del filtro y cooperan con el anillo de gran tamafio 14 pa
ra dar a la estructura del filtro una resistencia mecénica y una
rigidez suficientes. El anillo de gran tamafio 14 y los nervios

1ongi£udina1es externos 16-y 18 se obtiene gracias a un nuevo ti
po de construccidn de molde que permite moldear la resina de mo-

do que penetre a través del molde para formar una estructura de
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_Filtro uniforme.

En el modo de realizacidn descrito aqui, el fil
tro 10 tiene una porcidn de cabeza cerrada 20 provista de wna

multiplicidad de orejas separadas 21, 22, 23 y 24 preferentemen

te dispuestas en las esquinas de un cuadrado y que pueden acoplar

* se con la tuberia 36 para centrar y soportar los filtros. Sin .

embargo, se entenderd que el filtro segfn el invento puede for-
marse sin orejas si se desea. Un apéndice 26 se extiende a par
tir de la cabeza 20 y tienc una multiplicidad de dientes 27 for
mados en é1, segin se ve més claramente en la figura 2. Estos
dientes permiten sujetar ficilmente el Filtro con alicates o he
rramientas parecidas, para su introduccidn y su extracciln.

‘ Una porcidn de base hueca 28 que define ur ori-
ficio de salida del filtro esté formadé en la extremidad opueg-
ta a la cabeza 20 y tiene preferentemente un didmetro tal que
se adapte Intimamente con el diémetro internotkéla tuberia de
Pluido o del comector que recibe el filtro de fluido. Una cavi
dad 29 formada en la base 28 esti adaptada para recibir ua ani-
110 térico 29a, segln se ve més claramente en la figura'i.

: Una pluralidad de rervios internos 30 sceparados,
que se extienden longitudinalmente a manera de arco, estén for-
mados de modo que estén unidos rigidamente con 10s pequefios ele
mentos anulares 12 y el elemento anular de gran tamafio 14 y que
sus extremidades opuestas estén unidas con la cabeza 20 y la ba
se 25. Lag superficies internas o bordes longitudinales de los
nervios internos 30 tienen un difmetro uniforme en toda su lon-
gitud desde la base 28 hasta la cabeza 20. Sin embargo, los mé;
genes externos de 10s nervios 30 presentan una forma cdnica y
los peauefios elementos anulares 12 tienen un didmetro que dismi

nuye progresivamente desde la base 28 hasta la cabeza 20. Los

-

14
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elementos anulares 12 cooperan con los nervios longitudinales
intermos 30 para formar unos orificios rectangulares 34 seginm
se ve mas claramente en la figura 7. Las superficies laterales
30a y 30b de los nervics convergen hacia el centro del filtro y
por tanto los nervios tienen una seccidn triangular truncada sg

_gin se representa en la figura 4. Estamisma estructura, en com

binacién con la inclinacién longitudinal de los nervios y la re
duccién progresiva del difdmetro de los elementos anulares de
seccidn transversal uniforme 12,da a los orificios 34 sustancial
mente el mismé tamafio v la misma forma en toda la estructura del
£iltro. V _

Para utilizarlo, estd previsgto introducir el £il
tro de Elu;do intercalado 10 en un conducto o cémara de irans-
porte de fluido de wna gran variedad deinstalaciones. Solamen-
te a titulo de ejemplo, la figura 1 representa el conducto 38
de.una forma bien conocida. E1 conducto 36 estd provistc de una
extremidad abocardada 38 destinada a cooperar con una tuerca de
acoplamiento roscada 40 de modo que el conducto pueda sajetarse a
otro conrducto o conector de una tuberia de fluido. La axtzemi-
déd aboéardada 38 esti dotada délun refuerzo que se acdpia con
las rejas 21-24 y que soporta elifiltro.,

En el modo de realizacidn ilustrado, 1la direc-
cibn de la circulacidn del fluido estd prevista desde la-porcidn
de cabeza 20 hacia la porcién de base 28. E1 fluido atraviesa
los orificips rectangulares y penetra en el interior del elemen
to de filtro. La pluialidad de elementos 30 tiende a transfor-
mar la circulacién turbulenta del fiuwido a través de los orifi-
¢os en una circulacibén més laminar,

Como se ve més claramente en la figura 7, las

particulas que han de ser filtradas tendrén tendencia a obturar

e ' . ) o
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1 los pequefios elementos anulares 12, ségﬁn se representa con las
particulas designadas por la referencia nmuérica 44, Ya que los
elementos anulares sobresalen radialmente hacia el exterior a

' partir de la unidn con los nervios que sobresalen hacia el inte

5 rior y por tanto a partir de los crificios 34, el fluidb.que Pa

_sa por la proximidad de la particula 44 puede pasar alrededor
de la particula y a través del orificio 34a inmediatamente adya
cente. Bl filtro para fluido del tipo destinado a ser interca-
lado en una tuberia, segiin el invento, proporciona un efecto de
10 filtracibn eficaz de las particulas de materia contenidas en el
' ‘fluido, reduciendo sin embargo la posibilidad de obturacibén de
~ los orificios del filtro. _
‘ Haciendo ahora referencia a las figurés 5y 86,
se ve en eilas la construccidn detallada del cuerpo de molde y
15, del nfcleo vtilizado para realizar el filtro descrito mis arriba.
El molde esté designado‘generalmente for ia referencia numérica
50 e incluye was primera y segunda porciones de cuerpo Ge molde
52 y 53.' Las porciones de cuerpc de molde 52 y 53 tiener unas
superf1c1es 54 y 56 que pueden. adaptarse y entrar en coatacto la
" 20 una con la.otra. sin embargo, la adaptaC1on entre las sune“fln
01es no es estanca al-aire con lo cual se forma una sa11da de
alre y gases a lo largo de la entera 1inea QlVlSO“la del molde.
Esta salida de aire y gases esti cortada por las cavidades semi
circulares 58 y 59 que forman el elemento anular con el objeto
25 de facilitar la evacuacibén de cada cavidad y asegurar su 11en;r
do con materia pléstica durante las operaciones de moldeo.

Las cavidades semicirculares 58 y 59 estén se-
paradas de manera sustancialmente wniforme a lo largo del eje
longitudinal de las porciones de cuerpo de molde 52 y 53 para

30. formar los anillos 12 de la memera indicada mis arriba. Los
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alojamientos semicirculares 58 y 59 forman unas cavidades anula-
]

reg de superficie transversal sustancialmente uniforme en toda
710ngitud del cuerpo del molde. Una cavidad amplia 60 estd
formada en la porcibén 52 del cuerpo del molde y estd alineada
con una cavidéd amplia de forma similar que estd formada en la
porcién 53 del cuerpo del molde. Un conducto longitudinal 62
esti Formado en el cuerpo 52 dél molde y se extiende sobre toda
lé iongitud del mismo. De manera similar, un conducto longitu-
dinal 63 estd formado en la porcibn 53 del cuerpo del molde y‘
se ektiende sustancialmente sobre toda 1a longitud del mismo.
Una porcidn ﬁueca 64 forma la cabeza de; molde e incluye uha Pa
red de extremidad en forma de bdveda 66 que conduce a ma cavi-
dadV67'que'forma parte del conducto 62, ia porcibén hueca 64 ig'
cluye unas cavidades de formacién de oreja 68 y 69 situadas en
el plano de la superficie de separacidn 54 y wna cavidad acz for
macidn de oreja 70 situada en la porcibn posterior de lua porcibn
hueca 64 de la cabeza. Una cavidad de formacidn de oreja de Ffor
ma similar estd formada enm la parte posterior de la porcibn de
cabeza de la porcién de cuerpo 53 del molde. Estas porciones
de cavidad de formacién'de oreja dan lugar a la formacién de las -
orejas 21, 22, 23 y 24 de la unidad de filtro 10 ilustrada en
las figuras>1 y 2. 8in embargo, se entiende que las cavidades‘

.de formacién de oreja pueden ser eliminadag. .

Una cavidad de formacién de base 72 estd forma
da en la extremidad inferior de la porcidn de cuerpo 52. Una
porcibn 73 de dilmetro reducido conduce a una porcibn 74 de did
metro mis importante, proporcionando asi un medio para formar
el surco anular 29 del filtro 10. La cavidad de formacibn de
base 72 y la cavidad anular 74 tienen‘preférentemente el mismo
didmetro y permiten adaptar Intimamente la base 28 del filtro con

-
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el conducto 36.

ai Un elemento de nficleo 76 esti dispuesto entre

las porciones 52 y 53 del cuerpo del molde. EL elemento de ni
clbo 76 tiene una placa de extremidad 75 que cierra la extremi
dad de la cavidad del molde. Una multiplicidad de acanaladu-
ras 77 orientadas axialmente y radialmente hacia el exterior es
tén formadas en el niicleo 76. La porcidn de caéquillo central
78 del elemento de nlicleo 76 tiene wn difmetro sustancialmen-
te uniforme en toda la longitud del niicleo., §in embargo, los
bordes exteryos o superficies periféricas de las acanaladuras
77 presentan una forma cbnica en el sentido de su longitud, co
mo puede verse més claramente en la figura 5. Las porciones
planas.entre los surcos 56 del cuérﬁo del molde presentan una
conicidad uniforme y unos difmetros que disminuyen desde la paxr
te inferior del cuerpo del molde hasta la parte sﬁperiox d=1
cuerpo del molde. Bstas porciones planas tienen sustancialmen-
te el mismo diémetro que los bordes periféricos externcs 4a las
acanaladuras 77 de modo que entren en contacto las unag con las
otras. Ademds, las superficies de las acanaladuras tienen una

configuracién curva que se adapta a las superficies planas cir-

" culares. En los puntos'donde los segmentos de las superficies

de las acsnaladuras 77 entran en contacto y se adaptan con 1los

. segmentos superficiales complementerios de las zonas formadas en
]

tre los surcos 56, estin formados los agujeros 34 del filtro. Se
observard que cada acanaladura tieme unos lados opuestos para-
lelos los unos a los otros para definir los lados covergentes
30a y 30b mencionados mds arriba, en los nervios 30.

’ Un orificio de entrada de resina de moldeo, que
se 1llama corrientemente orificio de colada 80 estd formado en

la porcibn 52 del cuerpc del moide y congtituye wun medio para

-~
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introducir la resira del moldeo en la cavidad durante el moldeo
por inyeccifn del filtro del fluido que se ilustra en las figu~

ras 1y 2. '
Durante la operacién de moldeo, la resina de

moldeo se introduce por el orificio de colada B0 en la regidn

- de la cavidad anular de gran tamafio 60. La resina de moldeo £lu

ye a lo largo del conducto longitudinal 62 en la porcidén de cuer
po de molde 52 y alrededor de la cavidad arular de gran tamafio
60 que sirve de arteria. La resina fluye también por el canal

longitudinal 63 hacia las'porciones de cabeza de base de la ca

‘'vidad. La resina de moldeo fluye desde los conductos ibngitu-
dinales 62 y 63 a través de las cavidades semicirculares 58 y

59 y hacia las superficies en contacto 54 y 56. Cuando la re-
sina de moldeo peénetra a travds del espacib de la cavidad, el
aire aprisionado en la cavidad es impulsado a través del espa-
cio reducido formado entre las superficies en contacto 54 y 56.
Por tanto, una cavidad de configuracidn compleja tal como la
que se necesita para formar el filtro 'de fluido destinalo z eg
tar montado en serie en una tuberié, segin el invento, se lle-
na completamente sin que se formen intervalos de aire en la
pieza moldeada terminada. )

. En lo que antecede, se ha descrito un filtro Ré
ra fluido, destinado a estar intercalado en una tuberia, de ti
po nuevo y eficaz, asi como una cavidad de molde para fabricar-
lo, Aunque se describa aqui un sclo modo particular del inven-
to, se entiende que pueden introducirse en este variaciones y
modificaciones sin alejarseAdel espiritu y del alcance de la
idea bsica que se reivindica més adelante.

En resumen, la presente Patente de invencién que

se solicita deberd recaer en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Mejoras introducidas en filtros para fluidos que in-
clu&en una porcién de base dotada de un conducto de fluido que
la atfaviesa, una porcidn de cabeza separada axialmente de di-
cha vase por una di%tancia predeterminada, una ﬁultiplicid&d
de elementos anulares separados axialmente y dispuestos entre
dicha porcién de base y dicha porcidén de cabeza, ¥y uné plura-
lidad de nervios que se extienden axialmente y separados a lo
largo de un arco entre dicha porcidén de cabeza y dicha porcidn
de nervios, y que tiene unas uniones de una sola pieza con di-
chos elementos anulares, sobresaliendo dichos nerviso y dichog
elementos. anulares radialmente en sentido opuesto respecto a -
dichaé uniones y cooperando para.formar una multitud de orifi-
cios en el interior del filtro para el fluido. -

2. Mejoras segin la reivindicacidn 1,.caracte£izadas -
porque dicha multiplicidad de elementos anulares separédos,-
axialmente sobresalen radiéimente hacia el exterior & partir
de dichas uniones y tienen un didmetro que disminuye cdesde -
dicha porcidén de base hasta dicha porcién de cabeza, scbresa-
liendo dicha multiplicidad de nervios radialmente hacia el -
interior dé dichas uniones y teniendo sus bordes internos in-
clinados péra que correspondan al didmetro menguante de dichos
elementos anulares, formando asi un filtro para fluido de con
figuracién sﬁstancialmente cbnica.

3. Héjoras seglin 15 reivindicacién 2, caracterizadas -
porque dicha multiplicidad de nervios, orientados axialmente
Yy radialmeﬁte hacia el interior, tienen sus mirgenes internos
que se terminan en un radio uniforme comin entre dicha por=
cién de base y dicha porcidn de cabeza.

4, Mejoras segin la reivindicacidén 1, caracterizadas -
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porque incluye unos conjuntos de corejas orientadas radial-
mente hacia el exterior y formadas en dicha porcidén de ca-
bezé, pfoporcionando cada oreja un soporte para dicho fii-
tro cﬁando estd introducido en una tuberia de fluido.

5. Mejoras segin la reivindicacidén 4, caracterizadas
ademds porque incluye unos apéndices que se extienden axial
mente hacia el exterior de dicha porcidén de cabeza para -
constituir un medio que permite agarrar dicho filtro para -
fluido, con el dgeto de introducirleo y retirarlo de una tu-
beria de fluido.

6. Mejopas seglin la reivindicacién 1, caracterizadas
porque dicha porcidn de base incluye un surco anular adapta
do para recibir un anillo térico.destinado a formar une jun
ta hermética entre la porcidn de base y una superficie de -
pared interna de una tuberia de fluido que Qecibe dicho fil
tro para fluido. B

7. Mejoras segin la reivindicacidén 2, caracterisadac
ademis porgue incluye unos nervios que sobresale; radiaimen
te hacia el exterior y que se extienden axialmente a ic lar-
go de la parte externa de dichés elementos anulares ¥ que se
extienden, a partir de dicha pércién de base hasta dicha por
cién de cabeza, para constituir unos medios de refuerzo de -
diéhos elementos anulares.

8. Mejoras seglin la reivindicacién 7, caracterizadas
ademds porque incluye un élqmento anular principal dispuesto

entre dicha porcidn de base y dicha porcidn de cabeza y que

 corta dichos rervios mencionados en dltimo lugar, teniendo

dicho elemento anular principal una seccidn transversal su-

perior a la seccidn transversal de cualquier elemento anuanr

de dichea multiplicidad de elementos anulares orientados hacia
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el exterior ¥y separados los unos de los otros.

9. Mejoras segin la reivindicacién 2, caracterizadas

‘porque dichos elementos anulares tienen una seccién trans-

versal sustancialmente uniforme y estdn separados de manera

* sustancialmente uniforme los uncs de los otros y porque di~

chos nervios presentan una conicidad hacia dicha porcién de
cabeza y unas superficies laterales que convergen hacia el ~
interior para formar dichos orificios con un tamafio y una -
forma sustancialmente uniformes.

10. Se reivindic; por ultimo como objeto sobre el que
ha de recaer %& ?atente de Invenciéﬁ que se solicita: MEJO-
RAS INTRODUCIDAS EN FILTROS PARA FLUIDOS.

Tédo conforme queda descrito y reivindicado en lz pre-

sente memoria descriptiva que consta de dieciseis paginas me

" canografiades y dibujos que se acompaian.

—

Madrid, 20 de Octubre de 1.975
" BERNARD
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