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| EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

El modo de realizacidn del invento que se des-

‘cribe aqui se refiere a un filtro para fluidos,moldeado de una

solé pieza y a una estructura de molde para fabricarlo. La es
tructura de molde estd provista de unas primera y segunda por-

ciones de cuerpo que tienen unas superficies en centacto que

. Porman wna linea divisoria. Una pluralidade de cavidades semi

circulares,éeparadas axialmente,estin formadas en las porciones
de cuerpo para coanstituir unas cavidades anulares en el molde.

La linea divisoria de las dos porciones del cuerpo pasa a tra-
vés de la zona central de cada wna de las cavidades anulares.

Unos conductos longitudinales estén formados en cada una de las

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

da. Un elemento de nicleo dotado de una multiplicidad de aca-
naladuras orientadas axialmente y radialmerte hacia el exterior
esti intercalado entre las porciones de cuerpo.y estd dimensio
nado de tal manera que las acanaladuras entren en contacto di-

recto con las zonas situadas entre las cavidades de las porcig

ﬁes del cuerpo del molde. Una amplia cavidad anular esté 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 1ongitudinales de ambas porciones de
cuerpo para llenar completamente el molde.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

\-

El invenfo se refiere generalmente a un filtro
para fluido moldeado en una sola pieza, y a una estructura de
molde para fabricar este. Mas particularmente, el invento se

refiere a wn filtro para fluido destinado a ser intercalado en

una tuberiamoldeads por inyeccibn, de tamafio relativamente pe-

quefio.



1 ' Hasta la Fecha, se han utilizado filtros de flui
do fntercalados en serie para filtrar varios tipos de fluido.
'Un% utilizacidn de este tipo consiste en filtrar,en un sistema
hidrdulico, el fluido hidraulico que circular por el sistema. Uno
5 de los dispositivos de la téenica anterior que se han utilizado
incluye un tamiz de nylon de forma generalmente plana, y que se
_enrolla en forma cilindrica. El-tamiz de nylon clilindrico se
introduée a continuacién en un molde de insgrcién de configura-~
- cibn deseada y se forman unos medios de refuerzo o adaptadores
10 de extremidad de plastico. Uno de bs inconvenientes de la estruc
tura de filtro de la téenica anterior consiste en que el tamiz
de nylon es extremadamente fragil y dificii de manipular. Las o~
’ peraéiones de moldeo secundarias son relativamente costosas v
plantean numerosos problemas. i
15 ’ : Otro problema corriente es el moldeo de wna es-
tructura complicada y relativamente pequefia que'se necesita pa-
ra constituir el tamiz f£ino del Filtro. Muchas veces las seccio
nes del molde son demasiado pequefias para llenarse de resina y
por tanto dejan vacios en.el filtro. Esto da lugar a numerosos
20 ' rechazos durante la fabricacién. Adems, el mismo utillaje ne-
cesario para formar un molde de cénfiguracién complicada es cog
toso yrequiere tiempo. ' ,
. Otro problema que se platea con los filtros de
la téenica anterior es que estén generélmente constituidos por
25 membranas en forma de tamiz planas. Por tanto, la materia en
forma de particulas tiende a obturar completamente el filtro du
rante la circulacidn del fluido. Igualmente, en razdn de la
configuracibén de los filtros de flwido intercalados en tuberia
disponibles actualmente, se obtiene una ciréulacién turbulenta
30  del fluido a través del filtro lo qué aumenta la resistencia al

B e ot LRI E T B
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pasd del fluido en la tuberia.

Resumen del Invento

Por tanto, un objeto del invento consiste en pro
‘ L . 3 3 "
Porcionar un filtro de fluido nuevo y mejorado que pueda hacerse

con material y técnicas de moldeo por inyeccibn con elevado
grado de fiabilidad y rendimiento. ?j

Otro objeto del invento consiste .en plloporcionar
un molde de tipo nuevo y mejorado para Sformar filtros de fluido
que permita fabricar la estructura complicada que es necesaria
para formar ﬁp tamiz de Filtro por medio de una cavidad de mol-
de y de'un elemento de nficleo de inserciénm.

Por tanto, otro objeto del invento consiste en

" proporcionar un filtro de Fluido capaz de acumular las partfculas

de materia de una manera tal que los orificios del £iltro no se
obturen ni se atasquen. | ¢

Otro objeto del invento consiste en proporcionar
wn filtro para fluido con reducida circulacidn turbulenta del
Ffluido y que facilite wna circulacién de fluido mis laminar para
reducir la resistencia presentada en serie a la circulacidn del
fluido. ' ' " -

En resumen, la estructura de molde segln el in-

vento incluye unas primera y segunda porciones de cuerpo provig

tas de una multiplicidad de piezas anulares separadas que estan

" Pormadas en ellas. Un elemento de nicleo estl introducido en el

molde y tiene una multiplicidad de lérgos y estrechos surcos for
mados en &1. Esto surcos estén dispuestos de modo que sean para
lelos a la linea central de nficleo.de modo que se sitiien en &n-

gulos rectos respecto a la multiplicidad de surcos anulares for

~mados en el buerpo del molde., Los surcos Fforman una maltiplici

dad de acanaladuras orientadas axialménte y radialmente hacia
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el exterior, las cuales entran en contacto con las porciones pla

'naq entre los surcos anulares del cuerpo del molde. La multitud

defpuntos de contactos entre las acanaladuras del nficleo y las
porciones- planas del cuerpo del molde forma una multitud de pe-

quefios agujeros a través delos cuales puede circular el fluido. -

. Cada wno de los agujeros de la multitud de agujeros formados en

el Filtro tiene una forma sustancialmente  rectangular y estos

agujeros tienen una configuracibn intrincada a través del cuer—
po del filtro. Una de las ventajas del disefio de molde segﬁn el
invento consiste en que los surcos largos formados en el nficleo

constituyen un camino de libre circulacidn para la resina inyec

" tada. Ya que los surcos estén dispuestos cerca los unos de los

otros alrededor de la circunferencia del cuerpo del molde, las
cavidades anulares Formadas en el cuerpo del ndcleo se llenan
mas facilmente. Los nervios longitudinales internos del filtro -
estén inclinados a 1o largo de su longitudApara dotax el filtro
de uvna caracteristica wniforme de deformacibén debida a la carga.
Desde el punto de vista del utillaje, esta inclinacibén permite
que los filtros clnicos tengan un tamafio de orificio uniforme ya
que la superficie cénica del nficleo tiene una circunferencia va
riable en su seccibén transversal. -Esto permite obtener también

una conicidad natural que permite retirar el nficleo del Filtro

formado.
. " Una ancha cinta anular estéd dispuesta aproxima-

damente a mitad de camino en el sentido de la longitud del £il~
tro para que sea posible efectuar wna inyecci@n centrada del ma-
terial de_ﬁoldeo. Esta ancha cinta anular actlia como arteria pa
ra dirigir la resina inyectada desde un lade del molde al ofro
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. anulares de menor dimensién hacia la 1inea divisoria. La

1inka divisoria actiia como dispositivo de evacuacidn que permi

* tefla salidé del aire y de los gases del interior del molde pa

ragque se llene toda la cavidad del molde. Si se desea llenar
el molde por medio de orificios de colada miltiples, es posible

incorporar en la construcccién del molde un mayor nfmero de cin’

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

visoria pasa por la porcidn central de las cavidades anulares,
se obtiene ura mejor evacuacién del molde y la resina inyectada
puede fluir mds fécilmente en todo el espacio interno de la ca
vidad del molde. '
Numerosos, objetos, caracteristicas y. ventaJas

' del 1nvento podrén entenderse mis claramente leyendo la siguien

te descripeibén detallada, tomada conjuntamente con los dibujos
que la acompafian y en los cuales se han utilizado los mismos ni
meros de referencia en las diversas vistas para designar elemen -
tos y componentes similares. '

’ BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 ilustra un filtro para fluido desti
nado a estar montado en serie, construido de acuerdo con €l ine
vento v representado en su posicién en una tuberfa de fluido
que se ilustra en seccidn 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 seccién ampliada to
mada a 1o largo de la linea 3-3 de la figura 2;

La Pigura 4 es una 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

una, porcidén de cuerpo de molde en la cual estd representado el
nﬁ7 e0 en su posicibén para construir el Filtro de fluido segin

linvento;

| ] ) .
: La figura 6 es wna vista en seccién tomada a 1o

lérgo de 1a 1linea 6-6 de la figura 5; vy

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 accibn de filtracibn obteni-

da por medio del elemento de filtro.
DESCRIPCION DETALLADA DE LOS MODOS DE REALIZACION ILUSTRADOS

Haciendo referencia a las figuras 1, 2 3 y 4, se
ve en ellas wn filtro para fluido destinado a ser intercalado en
una’tuberia, construido de acuerdo con los principioz del inven-
to y designado generalmente por la referencig nunérica 10. Este
f£iltro para fluido 10,del tipo intgrcalgdo én serie en uia tube-
ria, incluye una multiplicidad de pequeﬁos'eleméntos anulares 12,

" Los elementos anulares 12 tienen una seccidn transversal sustan-—

cialmente uniforme y estén dispuestos a distancias iguales a lo
largo del eje 1ohgitudina1 del cue:po del filtro. Un elemento a-
nular 14 de grandes dimensiones ésté situaéo'céntricaheﬁte en el
cuerpo del filtro. El didmetro éxtgrnovdel anillo de gran tama-

fio 14 es inferior al difmetro interno de ia tuvberia o del conec-

“tor del fluido 36 destinado a recibir el filifo de fluido 10, Unos

nervios externos ldngitudinales 16 vy 18 estin formados en lados
opueéfos 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. E1 anillo de gran tamafio 14 y los nervios

longifudinales externos 16-y 18 se obtiene gracias a un nuevo ti

- po de construccién de molde que permite moldear la resina de mo-

do que penetre a través del molde para formar wna estructura de

e
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_£iltro uniforme.

En el modo de realizacidén descrito aqui, el £il |
tro 10 tiene una porcidn de cabeza cerrada 20 provista de una
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 entenderi que el f£iltro seglin el invento puede for—
marse sin orejas si se desea. Un apéndice 26 se extiende a par
tir de la cabeza 20 y tiene una multiplicidad de dientes 27 for
mados en &1, segln se ve mas clarameate.en la figura 2. Estos
dientes permiten sujetar Fhcilmente el Filtro con alicates o:he
rramientas parecidas, para su introduccidn y su extraccidn,

'~ Una porcién de base hueca 28 que define un ori-
ficio de salida del filtro esti formada en la extremidad opues—
ta a la cabeza 20 y tiene preferentemente un difmetro tal que
se adapte intimamente con el dilmetro interno dé la tuberia de
fluido o del conector que recibe el filtro de fluido. Una cavi
dad 29 formada en la base 28 esti adaptada para recibir wn ani-
1lo tdérico 29a, segln se ve mls claramente en la figura 1.

‘ _ Una pluralidad de ﬁervios internos 30,.separados,
que se extienden longitudinalmente a manera de arco,'estén for-
mados de modo que estén unidos rigidamente con los pequefios ele
mentos anulares 12 y el elemento anular de gran tamafio 14 y que
sus extremidades cpuestas estén unidas con la cabeza 20 y la ba
se 25; Las superficies internas o bordes longitudinales de los
nervios internos 30 tienen un didmetro wniforme en toda su lon-
gitud desde la base 28 nasta la cabeza 20. Sin embargo, los mar
genes externos de los nervios 30 presentan una forma cdnica y
los pequefios elementos anulares 12 tienen un didmetro que dismi

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

o
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elementos anulares 12 cooperan con los nervios longitudinales
internos 30 para formar unos orificios rectangulares 34 segin
se ve mis claramente en la figura 7. Las superficies laterales
30a y 30b de los nervios convergen hacia el centro del filtro y
por tanto los nervios tienen wna seccidn triangular truncada sg

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

binacidn con la inclinacibn longitudinal de los nervios y la re
duccibén progresiva del difmetro de los elementos anulares de
seccidn transversal uniforme 12,da a.los orificios 34 sustancial

mente el mismo tamafio y la misma forma en toda la estructura del

Filtro.
Para utilizarlo, est previsto introducir el fil

tro de fluido intercalado 10 en un conducto o cémara de trans-

porte de fluido de wna gran variedad deinstalaciones. Solamen-
te a titulo de ejemplo, la figura 1 representa el conducto 36
de.uwna forma bien conocida. E1 conducto'SG esti provisto de una
extreﬁidad abocardada 38 destinada a cooperar con una tuerca de
acoplamiento roscada 40 de modo que el conducto pueda sujetarse a
otro conducto o conector de uwna tuberia de fluido. - La extremi-
dad aboéardadé 38 est4 dotada de un refuerzo que se acopla com
las rejas 21-24 y que soporta eltfiltro.

En el modo de realizacién ilustrado, la direc~
cibn de la circulacidn del fluido est§ prevista desde la-porcidn
de cabeza 20 hacia la porcibn de base 28, E1 fluido atraviesa
los drificips rectangulares y penetra en el interior del elemen
to de filtro. La pluialidad de elementos 30 tiende a transfor-
mar la circulacién turbulenta del fluido a través de los orifi-
dos en una circulacibén més laminar,

Como se ve mds claramente en la figura 7, las

particulas que han de ser Filtradas tendrin tendencia a obturar

[



10

15;

R

25

30

- 10 -

los pequefios elementos anulares 12, ségﬁn se representa con las
particulas_designadas por la referencia numérica 44. Ya que los
elementos anulares sobresalen radialmente hacia el exterior é

partir de la unidén con los nervios que sobresalen hacia el inte

rior y por tanto a partir de los orificios 34, el fluido que pa

. sa por la proximidad de la particula 44 puede pasar alrededor

de la particula y a través del or1f1c1o 34a inmediatamente adya
cente, El filtro para fluido del) tipo destinado a ser interca-
lado en una tuberia, segin el invento, proporciona un efecto de

filtracidn eficaz de las particﬁlas.de materia contenidas en el

‘Fluido, reduciendo sin embargo la posibilidad de obturacién de

) 1os ‘orificios de’ £iltro.

. Haciendo ahora referencia a las flguras 5y 6,
se ve en eilas'la construccién detallada del cuerpo de molde y
del nficleo utilizado para realizar el filtro descrito mis arriba.
El molde Qsté designado'generalmente bor la referencia numérica
50 e incluye unas primera y segunda porciones de cuerpo de molde
52 y 53, Las porciones de cuerpo de molde 52 y 53 tienen unas
superf1c1es 54 vy 56 que pueden.adaptarse y entrar en contacto la
una con la otra: sin embargo, 1a adaptacibén entre las superfl—

cies no es estanca al-aire con lo cual se forma una salida de

aire y gases a lo largo de la entera linea divisoria 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
de facilitar la evacuacidn de cada cavidad y asegurar su 11en;~
do con materia pldstica durante las operaciones de moldeo.

Las cavidades semicirculares 58 y 59 estén se-
paradas de manera sustancialmente uniforme a lo largo del eje
longitudinal de las porciones de cuerpo de molde 52 y 53 para
formar los anillos 12 de la manera indicada mis arridba, Los
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alojamientos semicirculares 58 y 59 forman unas cavidades anula-

| . . . .
reg de superficie transversal sustancialmente uniforme en toda

‘ 1a{longitud del cuerpo del molde. Una cavidad amplia 60 estd

formada en la porcidn 52 del cuerpo del molde y estd alineada
coﬁ una cavidad amplia de forma similar que estd formada en la
porcidn 53 del cuerpo del molde. Un conducto longitudinal 62
estd formado en el cuerpo 52 del molde y se extiende sobre toda
lé longitud del mismo. De manera similar, un conducto longitu-
dinal 63 est& formado en la porcibén 53 del cuerpo del molde yA
se extiende sustancialmente sobre toda la longitud del mismo.
Una porcibn ﬁueca 4 forma la cabeza del molde e incluye uha Pa
red de extremiGad en forma de bbveda 66 que conduce a una cavi-

" dad 67 que forma parte del conducto 62. la porcibn hueca 64 in

cluye unas cavidades de formacién de oreja 68 y 69 situadas en

el plano de la superficie de separacidm 54 y una cavidad de for

‘macién de oreja 70 situada en la porcidn posterior de la porciédn

hueca 64 de la cabeza. Una cavidad de formacidn de oreja de for
ma similar esti formada en la parte posterior de la porcidn de
cabeza de la porcidn de.guerpo 53 del molde. BEstas porciones

de cavidad de Formacién de oreja dan lugar a la formacién de las -
orejas 21, 22, 23 y 24 de la unidad de f£iltro 10 ilustrada en
las figuras-1 y 2. ©Sin embargo, se entiende que las cavidades‘

. de formacidén de oreja pueden ser eliminadas. .

Una cavidad de formacibén de base 72 estd forma
da en la extremidad inferior de la porcién de cuerpo 52. Una
porcién 73 de difmetro reducido conduce a una porcidn 74 de dij
metro mis importante, proporcionando as? un medic para formar
el surco anular 29 del Filtro 10. La cavidad de formacibn de
base 72 v la cavidad anular 74 tienen preférentemente el mismo

' didmetro y permiten adaptar {ntimamente la base 28 del Ffiltrc con

-
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el conducto 36.

/ Un eiemento de nficleo 76 estd dispuesto entre
1a# porcionés 52 y 53 del cuerpo del molde. El elemento de ni
cl%o 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 porcién de caéquillo central
78 del elemento de niicleo 76 tiene un difmetro sustancialmen-
te uniforme en toda la longitud del nficleo., $in embargo, los
bordes externos o superficies periféricas de las acanaladuras
77 presentan.una forma cbnica en el sentido de su longitud, co
mo puede verse mis claramente en la figura 5. Las porciones
plaﬁas entre ios surcos 56 del cuérﬁo del molde'preseﬁtan wna
conicidad uniforme y wnos difmetros que disminuyen desde la par
te inferior del cuerpo del molde hasta la parte superior del
cuerpo del molde. Estas porciones planas tienen sustancialmen-—
te el mismo difmetro que los bordes periféricos externos de las
acanaladuras 77 de modo que entren en contacto las unas ccn las
otras. Ademls, las superficies de las acanaladuras tienen una
configuracidén curva que se adapta a las superficies planas cir-
culares. En los puntos'donde 10s segmentos de las superficies

de las acanaladuras 77 entran en contacto y se'adaptan con los

. segmentos superficiales complementarios de las zonas formadas en
¢

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

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

la porcién 52 del cuerpo del molde y constituye un medio para

-~



10

15

20

25

30

-13 =

introducir la resina del moldeo en la cavidad durante el moldeo
por inyeccién del filtro del fluido que se ilustra en las figu-
ras 1y 2.
' Durante la operacidén de moldeo;, la resina de

moldeo se introduce por el orificio de colada 80 en la regién

© de la cavidad anular de gran tamafio 60. La resina de moldeo flu

ye a lo largo del conducto longitudinal 62 en la porcidn de cuer
po de molde 52 y alrededor de la cavidad anular de gran tamaiio
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 Ffluye desde los conductos lbngitu—
“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 penetra a través del espacio de la cavidad, el
aire aprisionado en la cavidad es impulsado a pravés del espa~
éio reducido formado entre las supérficies en contacto 54 y 56.
Por tanto, una cavidad de cénfiguracién compleja tal como la
que se necesita para formar el flltro de fluido destinado a es
tar montado en serle en una tuberla, segun el invento, se lle-
na completamente sin que se formen intervalos de aire en la
pleza moldeada terminada. A .

En lo que antecede, se ha descrito un filtro pa'
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 agqui un solo modo particular del inven-
to, se entiende que pueden introducirse en este variaciones y
modificaciones sin alejarse del espiritu y del alcance de la
idea basica que se reivindica més adelante.

En resumen, la presente Patente de invencidn que

se solicita deberd recaer en las siguientes:

o
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REIVINDICACIONES

1. Mejoras introducidas en moldes para formar un fil
tro parafluido que incluyen: unas primera y segunda porcio
nes de cuerpo que tienen unas superficies en contacto que
forman una linea divisoria y un dispositivo de evacuacidn
para el molde, teniendo dichas primera y segunda porciones
de cuerpo una pluralidad de cavidades semicirculares com-
plementarias que se correspondsn y que estén separadas -
axialmente, unas porciones planas formadas entre dichas -
cavidades, formando un conducto situado en cada una de di
chas primera y segunda porciones de cuerpo en el sentido
axial de dichas cavidades semicirculares un pasillo para
que ol material de moldeo fluya a lo largo de 81, y a par-
tir de él, en dicha multiplicidad de cavidades semicircula
res hacia dicha linea divisoria, un elemento de nucleo dis
puesto entre dichas primera y segunda porcidén de cuerpo,
teniendo dicho elemento de nucleo una multiplicidad de aca
naladuras orientadas axialmente y radialmente hacia el -
exterior, teniendo dichas acanaladuras unos bordes perifé
ricos en contacto con dichas porciones planas, y un dispo
sitivo de orificio de colada en una de dichas porciones -
de cuerpo para facilitar la penetracion del material de -
moldeo en dichos conductos y desde ellos hasta dichas cavi
dades anulares para formar un filtro para fluido.

2. Mejoras segin la reivindicacion 1, caracterizadas

porque dichas primera y segunda porciones de cucrpo inclu- |,

yen una cavidad anular principal formada en su centro y que

" corta dichos conductos, teniendo dicha cavidad anular prin

cipal una seccion transverdsl de superficie superior a la
de cualquiera de las cavidades de dicha multiplicidad de -
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cavidades anulares separadas axialmente las unas de las -
otras, cortando dicha cavidad auwuiar priucial dicho dispo-
sitivo de colada para recibir el material de moldeo proce-
dente de estos y guiar el material de moldeo hasta los -
conductos.

3. Mejoras segun la reivindicacién 1, caracterizadas
ademds porque incluye unas porciones huecas que se extien-
den axialmente en una extremidad de dichas primera y segun
da parte del cuerpo para formar una cabeza‘de filtro para
fluido.

4, Mejoras segin la reivindicacién 1, caracterizadas
porque ademds incluye unas porciones huecas orientadas ra-
dialmente hacia el exterior y formadas en una extremidad
de dichas primera y segunda pértes del cuerpo para consti-
tuir un dispositivo de soporte en el filtro para fluido.

5. Mejoras segin la reivindicaciénm 1, caracterizadas
ademds porque incluye unas cavidades anulares de formacidn
de base destinadas a constituir una base para el filtro -
para fluido, ¥y una porecidén en relieve adyacente a dichas -
cavidades anulares'de formacibén de base para que se forme
un surco anular en dicha base con el objeto‘de recibir un
elemento de cierre hermético.

6. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que

ha de recaer sobre la Patente de Invencidn que se solicita:
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MEJORAS INTRODUCIDAS EN MOLDES PARA FORMAR UN FILTRO PARA
FIUIDO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado e la pre-
sente memoria descriptiva que consta de dieciseis paginas

mecanografiadas y dibujos que se acompanan.

Madrid, 1 de Marzo de 1.977
BERNARDO UNGRIA
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