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DESCRIPCION
Un cartucho de filtro y un procedimiento de fabricacion de un cartucho de filtro

La presente invencion se refiere a un cartucho de filtro para una mascara respiratoria, para ser utilizado en areas y/o
trabajos donde existe un alto nivel de contaminacién y/o un entorno peligroso, y a un procedimiento de fabricacién de
dicho cartucho de filtro.

Las mascaras respiratorias para proteger al usuario contra contaminantes potencialmente peligrosos en el aire, tales
como particulas, gases y vapores, son bien conocidas y se estan convirtiendo en un elemento cada vez mas importante
del equipo de proteccion personal (PPE) en algunos lugares de trabajo para proteger al personal contra tales
contaminantes que, de lo contrario, podrian poner en peligro su salud y seguridad en el trabajo, en caso de ser
inhalados.

Las mascaras respiratorias, las cuales son mas adecuadas para un uso prolongado y son mas cémodas de llevar,
tienen una pieza facial hecha de caucho moldeado la cual se sujeta sobre la nariz y la boca del usuario por medio de
una correa de cabeza ajustable, o una pluralidad de correas, normalmente hechas de tejido elastico o caucho. La
pieza facial forma un sello hermético contra la cara del usuario. Tales mascaras respiratorias tienen al menos una
abertura en el lado de la pieza facial en la cual se puede ajustar un cartucho de filtro, a menudo mediante el
acoplamiento de los correspondientes medios de fijacidn roscados por tornillo tanto en el cartucho de filtro como en la
mascara respiratoria.

En la técnica se conoce una serie de diferentes tipos de cartuchos de filtro, y varian en propiedades de peso, tamafio,
longevidad vy filtrabilidad. Se conocen cartuchos de un solo uso, o de pocos usos, los cuales son ventajosamente mas
pequefos y ligeros, pero tienen una vida Util mucho mas corta que los cartuchos de filtro mas robustos y/o pueden no
ser adecuados para todos los tipos de entornos peligrosos. Tales cartuchos de filtro se conocen como filtros “pancake”
o de disco y tipicamente tienen el medio de filtro expuesto en la pared exterior de la trama de filtro.

Para entornos mas peligrosos, son preferentes los cartuchos de filtro totalmente encapsulados, y tipicamente
comprenden una carcasa exterior dura en la cual se proporciona el medio de filtro.

Es importante asegurarse de que la mascara respiratoria y el filtro se ajusten correctamente antes, y periédicamente
durante, el tiempo que el usuario esta en un entorno peligroso, y de hecho actualmente, las normativas de salud y
seguridad requieren una comprobacion de ajuste previa al uso cada vez que se lleva puesta una pieza facial y antes
de entrar en el entorno peligroso. Un ajuste inadecuado provocara una reduccion significativa en la proteccion ofrecida
al usuario, y permitira que los contaminantes y las particulas del aire se filtren en la mascara.

Los procedimientos de fijacion previos al uso varian de acuerdo con la configuracion especifica de la mascara
respiratoria y/o del cartucho de filtro. Para el tipo descrito anteriormente, en los que la propia mascara requiere al
menos un cartucho de filtro o un filtro de disco para ser fijado a la misma, el procedimiento generalmente implica sellar
temporalmente el flujo de aire respiratorio el cual se define a través del cartucho de filtro en la ubicacion en la cual el
cartucho de filtro se fija a la mascara.

Tipicamente, se proporciona un miembro de conexion generalmente tubular en el dispositivo de filtro que lleva los
medios para fijar el dispositivo de filtro sobre la abertura en una mascara facial. Con el fin de proporcionar un sello
entre el miembro de conexidn y el borde que define la abertura en la mascara facial, un sello de junta de espuma se
proporciona tipicamente alrededor del miembro de conexién o alrededor de la abertura en la mascara facial. Esto
proporciona una capa deformable entre el cartucho de filtro y la mascara respiratoria. Cuando el cartucho de filtro se
fija a la mascara respiratoria, el sello de junta de espuma se comprime en algunas areas, pero es capaz de expandirse
en otras areas en las que puede haber un hueco debido a superficies irregulares, proporcionando asi el sello requerido.
Ademas, se sabe que proporcionar un sello de junta de espuma en la parte superior de un cartucho de filtro o alrededor
de la abertura de respiracion de un filtro de disco, con el fin de proporcionar un buen sello cuando se realiza la
comprobacion de ajuste de presiéon negativa.

Sin embargo, esta solucion presenta una serie de dificultades, en primer lugar, el fabricante debe comprar y almacenar
el material de espuma necesario para producir los sellos de junta de espuma individuales. Cortar y alinear los sellos
de junta de espuma, o de otro material, y ajustarlos correctamente en el cartucho de filtro y/o la mascara respiratoria
requiere mucho trabajo, ademas de tener un alto margen de error. Ademas, al cortar los sellos de junta de espuma se
produce material de desecho el cual sera necesario almacenar, eliminar o reciclar, lo que aumenta la mano de obra
general y, por lo tanto, el coste del sello de junta de espuma.

Los sellos de junta de espuma deben fijarse al material del cartucho de filtro y/o a la mascara respiratoria por medio
de un adhesivo. Sin embargo, se sabe que el adhesivo puede fallar y el sello de junta de espuma puede aflojarse,
desprenderse o romperse, inutilizando asi el cartucho de filtro y/o la mascara respiratoria. Ademas, la espuma puede
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volverse quebradiza y deformarse permanentemente con el paso deltiempo y, dependiendo de dénde se ajusta, puede
reducir la vida Util de la mascara respiratoria y/o del cartucho de filtro.

El documento WO 2012/100116 divulga una trama de filtro de bajo perfil para mantener una configuracién de pleno
de filtro abierto durante el funcionamiento normal, y para permitir una prueba de presidon negativa rapida y fiable. La
trama tiene mitades superior e inferior. Un tubo de respiracion en la mitad inferior se conecta a un puerto de respirador.
Las mitades superior e inferior se encajan entre si para mantener la estructura en una configuracion ensamblada. Las
mitades también incluyen caracteristicas que las polarizan cuando el dispositivo esta en la configuracién ensamblada,
manteniendo asi abierto el tubo de respiracion. Para realizar una prueba de ajuste, se aplica una fuerza a una
superficie exterior de la mitad superior, la cual mueve las mitades juntas, en oposicién a la polarizacién, de modo que
la mitad superior selle contra el tubo de respiracion. La trama puede ser proporcionada como una unica pieza, con una
bisagra viva que conecte las mitades superior e inferior, 0 las mitades superior e inferior pueden ser piezas separadas.

Es un objeto de aspectos de la presente invencién abordar al menos algunos de estos problemas y, de acuerdo con
un primer aspecto de la presente invencion, se proporciona un cartucho de filtro para una mascara respiratoria,
comprendiendo el cartucho de filtro un primer y un segundo miembro de trama conectado de manera pivotante entre
si en un extremo, comprendiendo dicho primer miembro de trama un miembro de conexion configurado para conectar
dicho cartucho de filtro a una mascara respiratoria para su uso y definiendo una abertura de respiracion a través del
mismo la cual se extiende a través de dicho primer miembro de trama y define un trayecto de flujo respiratorio cuando
dicho cartucho de filtro esta en una primera configuracion, estando dicho cartucho de filtro configurado para recibir un
medio de filtro en el mismo o sobre el mismo para filtrar el aire, en uso, que fluye a lo largo de dicho trayecto de flujo
respiratorio, siendo dichos miembros de trama primero y segundo movibles de manera pivotante selectivamente entre
si a partir de dicha primera configuracién a una segunda configuracién en la cual se forma un sello entre dichos primer
y segundo miembros de trama y dicho trayecto de flujo respiratorio esta bloqueado, caracterizado porque dicho
cartucho de filtro comprende ademas un sello de junta de doble lado que comprende una primera porcion de sello que
proporciona dicho sello entre dichos primer y segundo miembros de trama en dicha segunda configuracién, y una
segunda porcién de sello en dicho miembro de conexidn configurada para formar un sello entre dicho cartucho de filtro
y una mascara respiratoria, en uso, en el que dichas primera y segunda porciones de sello estan formadas
integralmente entre si por medio de un unico procedimiento de sobremoldeo.

En una primera realizacion ejemplar, el cartucho de filtro puede comprender una trama de filtro de disco, en la que
dicho primer miembro de trama comprende una base generalmente plana y dicho segundo miembro de trama
comprende una palanca alargada montada de manera pivotante en un extremo a dicho primer miembro de trama. En
este caso, el miembro de conexidon puede ser un miembro generalmente tubular que tiene una porcién de extremo
inferior que se extiende hacia afuera a partir de una abertura de respiracion proporcionada en dicha base, y la segunda
porcién de sello puede proporcionarse alrededor de dicha porcidén de extremo inferior de dicho miembro de conexién,
en o adyacente a dicha base. La palanca puede incluir una porcidon de cubierta configurada para cubrir dicha abertura
de respiraciéon para bloquear dicho trayecto de flujo respiratorio en dicha segunda configuracién, y en la que dicha
primera porcion de sello se proporciona alrededor de la periferia de dicha abertura de respiracion. Alternativamente,
el miembro de conexion puede ser un miembro generalmente tubular que se extiende a través de una abertura de
respiraciéon proporcionada en dicha base y tiene una porcion de extremo inferior y una porcion de extremo superior, y
la palanca puede incluir una porciéon de cubierta configurada para cubrir el extremo de dicha porcion de extremo
superior de dicho miembro de conexion para bloquear dicho trayecto de flujo respiratorio en dicha segunda
configuracién, y en el que dicha primera porcion de sello se proporciona alrededor del extremo de periferia de dicha
porcién de extremo superior.

La primera y segunda porciones de sello pueden estar conectadas por una tira de union integral que se extiende a
través de un canal en dicho primer miembro de trama, y el sello de junta puede estar formado de un material de resina
de caucho, tal como resina de caucho de elastdmero termoplastico (TPE).

En una segunda realizacion ejemplar de la invencion, el cartucho de filtro puede comprender un cartucho de filtro
encapsulado, en el que dicho primer miembro de trama comprende un receptaculo de base con la parte superior al
menos parcialmente abierta configurado para recibir en el mismo un medio de filtro, en uso, y dicho segundo miembro
de trama comprende una cubierta montada de manera pivotante en un extremo a dicho receptaculo de base para un
movimiento pivotante selectivo entre una primera configuracion, en la cual existe un hueco entre los bordes superiores
del receptaculo de base y la superficie interior de la cubierta, definiendo dicho hueco el trayecto de flujo de aire
respiratorio, y una segunda configuracion en la cual la superficie interior de la cubierta cubre la parte superior abierta
del receptaculo de base y bloquea el trayecto de flujo respiratorio. En este caso, la primera porciéon de sello puede
extenderse alrededor de dichos bordes superiores de dicho receptaculo de base. Se puede proporcionar una cubierta
de malla generalmente plana a través de dicha parte superior abierta de dicho receptaculo de base.
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El miembro de conexidon puede ser un miembro generalmente tubular que se extiende a partir de o a través de una
abertura de respiracién proporcionada en dicho receptaculo de base y tiene una porcidén de extremo inferior, estando
dicha segunda porcidén de sello proporcionada alrededor de dicha porcidn de extremo inferior de dicho miembro de
conexion, en o adyacente a dicho receptaculo de base.

Una vez mas, las porciones de sello primera y segunda pueden estar conectadas por una tira de unién integral que se
extiende a través de un canal en dicho receptaculo de base.

Se puede proporcionar una segunda abertura de respiracion en dicha cubierta, en o adyacente al extremo de la misma
opuesto al extremo en el cual esta conectada de manera pivotante a dicho receptaculo de base.

Una vez mas, el sello de junta puede estar formado por un material de resina de caucho, tal como una resina de
caucho de elastdmero termoplastico.

La abertura de respiracion puede proporcionarse longitudinalmente fuera del centro en dicho primer miembro de trama,
mas cerca del extremo en el cual el segundo miembro de trama esta conectado de manera pivotante al primer miembro
de trama que al extremo opuesto.

De acuerdo con un segundo aspecto de la presente invencion, se proporciona un procedimiento de fabricacion de un
cartucho de filtro de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende las etapas de:

- moldear dicho primer miembro de trama, comprendiendo dicho primer miembro de trama un canal a través
del mismo y definiendo un primer rebaje alrededor de una abertura en o de dicho primer miembro de trama
que forma dicho trayecto de flujo respiratorio y un segundo rebaje alrededor de dicho miembro de conexion,
definiendo dichos primer y segundo rebajes y dicho canal entre si un trayecto de flujo de fluido a través del
mismo;

- realizar un procedimiento de sobremoldeo con respecto a dicho primer miembro de trama inyectando en dicho
trayecto de flujo de fluido una resina de caucho fundida para formar dicho sello de junta de doble lado, en el
que la resina de caucho que fluye hacia dicho primer rebaje forma dicha primera porcion de sello y la resina
de caucho que fluye hacia dicho segundo rebaje forma dicha segunda porcién de sello;

- moldear dicho segundo miembro de trama; y

- ensamblar dicho primer y segundo miembro de trama para formar un cartucho de filtro de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

El procedimiento puede comprender ademas la etapa de transportar dicho cartucho de filtro ensamblado a una cinta
transportadora y aplicar, en dicha cinta transportadora, un medio de filtro sobre o a dicho cartucho de filtro.

Opcionalmente, el primer miembro de trama puede moldearse en una primera cavidad y dicho segundo miembro de
filtro puede moldearse de manera separada en una segunda cavidad, y pueden utilizarse medios de transporte
automatizados para mover al menos uno de dichos miembros de trama a la misma ubicacion que el otro de dichos
miembros de trama para su ensamblaje. También se pueden utilizar medios de transporte automatizados para
transportar dicha trama de filtro ensamblada a dicha cinta transportadora. Tales medios de transporte automatizados
pueden comprender uno 0 mas dispositivos roboticos.

La resina de caucho puede ser una resina de caucho de elastomero termoplastico (TPE).

Estos y otros aspectos de la presente invencion se desprenderan a partir de la siguiente descripcidn especifica, en la
cual se describen realizaciones de la presente invencion, a modo de ejemplo Unicamente, y con referencia a los dibujos
adjuntos, en los cuales:

La Figura 1A es una vista esquematica en seccion transversal en perspectiva de un filtro de disco de acuerdo
con una primera realizacion ejemplar de la presente invencion;

La Figura 1B es una vista esquematica en seccion transversal lateral del filtro de disco de la Figura 1A;

La Figura 1C es una vista esquematica en perspectiva del miembro de trama del filtro de disco de las Figuras
1Ay 1B;

La Figura 2 es una vista esquematica en perspectiva del sello de junta de doble lado del filtro de disco de la
Figura 1A;
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La Figura 3 es una vista esquematica en primer plano parcial del miembro de conexion y el sello de junta del
filtro de disco de la Figura 1A;

La Figura 4 es una vista superior de la base de alojamiento de un cartucho estilo filtro encapsulado de acuerdo
con una segunda realizacion ejemplar de la invencion;

La Figura 5 es una vista inferior de la base de alojamiento de la Figura 4;

La Figura 6 es una vista esquematica lateral de un cartucho de filtro encapsulado de acuerdo con una segunda
realizacion ejemplar de la presente invencion;

La Figura 7 es una vista esquematica en corte del cartucho de filtro de la Figura 6; y

Las Figuras 8A a 8D son diagramas esquematicos que muestran algunas de las etapas de un procedimiento
de fabricacién de un filtro de disco de acuerdo con una primera realizacion ejemplar de la presente invencion.

En la siguiente descripcion, los descriptores direccionales tales como superior, inferior, interior, exterior, vertical,
horizontal, etc. se utilizan para describir las realizaciones ejemplares de la invencidén cuando la realizacién esta en la
orientacidon preferente. Los expertos en la técnica entenderan que las realizaciones descritas mas adelante pueden
cambiar su orientacion durante el uso y, por lo tanto, cambiaran los descriptores correspondientes.

Con referencia a las Figuras 1A a 1C de los dibujos, se ilustra un dispositivo de filtro de estilo de filtro de disco de
acuerdo con una primera realizacién ejemplar de la presente invencién, y comprende una palanca 10 y un miembro
12 de trama.

El miembro 12 de trama comprende una unica pieza de plastico moldeado, de forma generalmente rectangular, con
porciones 11 periféricas recortadas para reducir el material utilizado y el peso total del dispositivo. En el miembro 12
de trama se proporciona una abertura de respiracion generalmente circular, estando la abertura de respiracion situada
fuera del centro, es decir, mas cerca de un extremo (de aqui en adelante denominado el extremo 12a “frontal”) que
del otro.

Un miembro 16 de conexidon generalmente tubular se extiende a través de la abertura de respiracién, teniendo un
extremo 14a “interior” que se extiende mas alla del lado interior del miembro 12 de trama y un extremo 14b “exterior’
opuesto que se extiende mas alla del lado “exterior” opuesto del miembro 12 de trama. Una brida 18 periférica se
extiende radialmente hacia afuera a partir del miembro 16 de conexion, inmediatamente por debajo del lado exterior
del miembro 12 de trama antes mencionado. Una porcidn 32 de extension se extiende a partir del borde exterior de la
brida 18 periférica, hacia el extremo 12a “frontal”, y a partir del lado exterior al interior, del miembro 12 de trama. Los
puntales 21 se extienden radialmente a través de la abertura de respiracidn y se encuentran en una ubicacion
generalmente central en la misma, en la que se proporciona un pasador 23 para recibir y soportar un diafragma de
caucho (no se muestra). El miembro 16 de conexion lleva medios de fijacidn para fijar el dispositivo de filtro sobre una
abertura en una mascara facial respiratoria. Tales medios de fijacion pueden ser un mecanismo de bloqueo por torsion,
como se ilustra, pero se entendera por un experto en la técnica que pueden proporcionarse otros tipos de medios de
fijacién, y la presente invencion no pretende necesariamente limitarse a este respecto.

Se apreciara por un experto en la técnica que el miembro 12 de trama, el miembro 16 de conexion, la brida 18
periférica, la porcidn 32 de extension, los puntales y el pasador 23 estan formados integralmente en la presente
realizacion ejemplar de la presente invencién y, como tales, son todos parte de la misma pieza de plastico moldeado.

Un canal 19 se extiende a través de la brida 18 periférica mas cercano al extremo 12a frontal, a partir del lado interior
al exterior del miembro 12 de trama.

La palanca 10 esta montada de manera pivotante en el miembro 12 de trama adyacente al extremo 12a “frontal”, de
tal manera que se extiende longitudinalmente, y separada, del lado interior del miembro 12 de trama. La palanca 10
comprende una pieza alargada de plastico moldeado, también de forma generalmente rectangular, pero mas corta 'y
estrecha que el miembro 12 de trama. En un extremo, se proporciona un mecanismo para montario de manera
pivotante al miembro 12 de trama, comprendiendo en este caso el mecanismo un par de pies 25 escalonados los
cuales se reciben en aberturas 27 respectivas en el miembro 12 de trama. Por lo tanto, el mecanismo, ensamblado,
permite a la palanca 10 pivotar bajo la fuerza manual hacia el miembro 12 de trama.

En la superficie “interior” de la palanca 10 se forma una region 20 de tapa generalmente circular, definida por un
reborde 20a de saliente, de tal manera que, cuando se ensambla, la ubicacion de la region 20 de tapa corresponde a
la ubicacion del extremo 14a “interior’ del miembro 16 de conexion. La palanca 10 esta polarizada lejos del miembro
12 de trama de tal manera que, en reposo, se extiende en un angulo a partir del punto 22 de pivote lejos del miembro
12 de trama. En uso, para realizar una comprobacion de ajuste, un usuario agarra el miembro 12 de trama en el
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extremo 12b “posterior’ y el extremo libre de la palanca 10 entre su pulgar y el indice, apretandolos juntos, para hacer
pivotar la palanca 10 hacia el miembro 12 de trama de tal manera que el reborde 20a de saliente de la region 20 de
tapa cubra la abertura de respiracion definida en el extremo “interior” del miembro 16 de conexion.

Como se ha explicado anteriormente, en las disposiciones de la técnica anterior, se proporcionaria un sello de junta
de espuma alrededor de la periferia de la abertura de respiracion dentro de la trama de filtro para proporcionar un buen
sello entre la region de tapa en la palanca 10 y la abertura de respiracion. Las técnicas de fabricacion de la técnica
anterior no permitirian que el miembro 16 de conexion se extendiera dentro de la trama de filtro ya que no es posible,
utilizando técnicas conocidas, proporcionar un sello de junta de espuma en el mismo. Un segundo sello de junta de
espuma separado se podria proporcionar alrededor del miembro de conexion, inmediatamente por debajo de la brida
periférica, para proporcionar un buen sello entre el cartucho de filtro y la mascara facial, en uso. Por el contrario, la
presente invencion comprende un sello de junta Unica, de doble lado y sobremoldeado, tal como se describe de aqui
en adelante.

Por lo tanto, de nuevo con referencia a las Figuras 1A a 1C de los dibujos, un filtro de disco de acuerdo con una
primera realizacidon ejemplar de la presente invencion comprende un sello de junta de que comprende una primera
porcion 24 de sello que se extiende alrededor de la periferia del extremo “interior” del miembro 16 de conexién, y una
segunda porcion 26 de sello que se extiende alrededor del miembro 16 de conexidn, inmediatamente por debajo de la
brida 18 periférica. Las porciones 24, 26 de sello estan conectadas por una estrecha tira 28 de unién que se extiende
a través del canal 19 a través de la brida 18 periférica. El sello 30 de junta de doble lado, que comprende las porciones
24, 26 de sello primera y segunda y la tira 28 de union esta formado integralmente de resina de caucho tal como, por
ejemplo, caucho de elastomero termoplastico (TPE), por ejemplo, Dryflex ®. Sin embargo, un experto en la técnica
conocera otras resinas de caucho adecuadas que pueden utilizarse en un procedimiento de sobremoldeo, y la presente
invencién no pretende necesariamente limitarse a este respecto. Una ventaja significativa del uso del caucho, en
comparacién con la espuma utilizada en los dispositivos de la técnica anterior, es que dura mas y es mucho menos
susceptible a la rotura o deformacidn, por lo tanto, garantiza aun mas la eficacia de la comprobacion del ajuste por
presién negativa, en uso, como se describe de aqui en adelante.

El sello 30 de junta de doble lado se forma mediante un Unico procedimiento de sobremoldeo, como se describe mas
adelante, en el que la resina de caucho fundida se inyecta en el punto B en el extremo de la porcion 32 de extension
que se extiende a partir del borde exterior de la brida 18 periférica hasta la superficie “interior” del miembro 12 de
trama de tal manera que fluye a través de un rebaje situado alrededor de la periferia del extremo “interior” del miembro
16 de conexidn, a través del canal 19 y a través de un rebaje situado alrededor del miembro 16 de conexion
inmediatamente por debajo de la brida 18 periférica, de modo que cree el sello 30 de junta de doble lado ilustrado en
la Figura 2. Por lo tanto, y con referencia adicionalmente a la Figura 3 de los dibujos, un unico, sello 30 de junta de
caucho de doble lado se proporciona tanto en el interior como el exterior del miembro 12 de trama, que se extiende a
través del miembro 12 de trama (a través del canal 19).

Por lo tanto, en uso, la trama de filtro (que comprende el miembro 12 de trama, la palanca 10 y el sello 30 de junta de
doble lado) esta encapsulada dentro de un medio 13 de filtro, con el extremo 14b “exterior” del miembro 16 de conexion
que se extiende a través de una abertura u orificio en el medio 13 de filtro. El conjunto se fija a una mascara facial
respiratoria bloqueando el extremo “exterior” del miembro 16 de conexion dentro de una abertura en la mascara facial,
de tal manera que el extremo 12a “frontal” del miembro de trama se oriente hacia adelante (es decir, la direccién
general en la cual mira el usuario) y el extremo 12b “posterior” se dirija hacia atras en consecuencia. La segunda
porcién 26 de sello del sello 30 de junta proporciona un sello hermético entre el miembro 16 de conexién y la mascara
facial. Para realizar una comprobacion de ajuste de presidn negativa, el usuario aprieta el extremo libre de la palanca
10 (a través del medio 13 de filtro) hacia el miembro 12 de trama utilizando su pulgar y el indice, como se ha descrito
anteriormente, para hacer descender la region 20 de tapa sobre la primera porcién 24 de sello alrededor del extremo
“interior” del miembro 16 de conexion, sellando asi la abertura de respiracion. Si el usuario intenta respirar, no debe
existir ningun trayecto respiratorio si el dispositivo de filtro esta instalado y funciona correctamente.

Con referencia a las Figuras 4 a 7 de los dibujos, se ilustra un cartucho de filtro encapsulado de acuerdo con una
segunda realizacién ejemplar de la invencién. El cartucho de filtro ensamblado comprende una cubierta 50 de
alojamiento, un medio 14 de filtro, una base 52 de alojamiento, y un unico sello 30’ de junta de doble lado; y el cartucho
de filtro encapsulado, por lo tanto, ensamblado, puede ajustarse a la pieza facial de una mascara respiratoria (no se
muestra), a través de una abertura en la misma, como antes. El medio 14 de filtro se mantiene dentro de la base 52
de alojamiento y esta cubierto por la cubierta 50 de alojamiento. La cubierta de alojamiento tiene una abertura 58 de
entrada en un extremo de la misma, y paredes laterales que se extienden hacia abajo sobre los bordes laterales de la
base 52 de alojamiento.

Como en la primera realizacion ejemplar de la presente invencion, como se describe con referencia a las Figuras 1 a
3 de los dibujos, un miembro 16’ de conexidon se extiende a partir de la parte inferior del cartucho de filtro y esta
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formado integralmente con la base 52 de alojamiento. Como antes, el miembro 16’ de conexidén de la presente
realizacion ejemplar se muestra como un mecanismo de bloqueo por torsion, el cual se acopla con una abertura
correspondiente en la pieza facial de una mascara respiratoria (no se muestra) para conectar el cartucho de filtro
dentro de una abertura en la mascara respiratoria, como y cuando sea requerido. Los expertos en la técnica
entenderdn que se pueden utilizar otros tipos de mecanismos de fijacion, tales como roscas de acoplamiento
cooperativo en el miembro 16’ de conexion y la abertura en la mascara respiratoria, 0 un ajuste a presién o por
interferencia. Es importante que la conexion entre el cartucho 2 de filtro y la pieza facial de la mascara respiratoria sea
lo suficientemente fuerte como para resistir golpes o impactos accidentales, y que el cartucho de filtro se retire
unicamente cuando el usuario desee retirarlo.

Se proporciona una abertura 18’ de respiracion a través de la superficie inferior de la base 52 de alojamiento, y el
miembro 16’ de conexidn se extiende hacia afuera de la misma. Una via respiratoria se define a través de la abertura
58 en la cubierta 50 de alojamiento, a través del medio 14 de filtro mantenido dentro de la base 52 de alojamiento, a
través de la abertura 18’ de respiracién y dentro de una pieza facial de la mascara respiratoria, cuando el cartucho de
filtro se fija a una mascara respiratoria para su uso.

Los puntales 22 se extienden radialmente hacia el interior a través de la abertura 18’ de respiracion y se encuentran
en un punto generalmente central. Los puntales 22 pueden proporcionar soporte a un diafragma circular de caucho,
como antes.

La superficie interior de la cubierta 50 de alojamiento esta proporcionada, en el extremo opuesto al que tiene la abertura
58 de respiracion, con un pasador de pivote (no se muestra) el cual esta acoplado cooperativamente con un bucle de
pivote proporcionado en una pared exterior de la base 52 de alojamiento. El pasador de pivote y el bucle de pivote
juntos forman un pivote fijo conectado entre la cubierta 50 de alojamiento y la base 52 de alojamiento. Cuando no
actluan fuerzas externas sobre el cartucho de filtro, existe un hueco entre los bordes superiores de la base 52 de
alojamiento y la superficie interior de la cubierta 50 de alojamiento, lo que proporciona una via respiratoria adicional.
Con el fin de realizar una comprobacién de ajuste por presion negativa, la aplicacion de presion en la direccidn de las
flechas A empuja la cubierta 50 de alojamiento y la base 52 de alojamiento entre si, de tal manera que la superficie
interior de la cubierta 50 de alojamiento se acople con los bordes superiores de la base 52 de alojamiento, cubriendo
la abertura definida de este modo, y, por lo tanto, sellando las vias respiratorias.

El tnico sello 30’ de junta de doble lado se extiende alrededor de los bordes superiores de la base 52 de alojamiento
y también alrededor del miembro 16’ de conexién, inmediatamente por debajo de la superficie inferior de la base 52
de alojamiento, para proporcionar la doble funcidn de proporcionar un sello entre los bordes superiores de la base 52
de alojamiento y la superficie interior de la cubierta 50 de alojamiento (durante una comprobacién de ajuste de presion
negativa) y también para sellar el miembro 16’ de conexidn contra los bordes de la abertura de la mascara facial. Como
antes, el sello 30’ de junta de doble lado se forma mediante un procedimiento de sobremoldeo utilizando resina de
caucho. La base 52 de alojamiento esta formada con una rejilla 52’ plana a lo largo de sus bordes superiores y, durante
la fabricacion, la resina de caucho fundida se inyecta en un punto adyacente al extremo en el cual se ubica la conexion
pivotante entre la cubierta 50 y la base 52 y fluye a través de un rebaje proporcionado alrededor de los bordes
superiores de la base 52 de alojamiento y también a través de un rebaje proporcionado alrededor del miembro 16’ de
conexion, inmediatamente por debajo de la base 52 de alojamiento. Un canal (no se muestra) se extiende a través de
la base 52 de alojamiento, en o cerca del punto de inyeccion, de tal manera que la primera porcion 30a’ de sello
(alrededor de los bordes superiores de la base 52) y la segunda porcion 30b’ de sello (alrededor del miembro 16' de
conexion) se forman integralmente, en un Unico procedimiento de sobremoldeo, con una tira de unién (no se muestra)
entre ellas.

Las realizaciones ejemplares de la invencion descritas anteriormente son ventajosas por una serie de razones. Debido
al procedimiento de fabricacién, el cual se describira de aqui en adelante, se reduce el coste por cartucho de filtro.
Cuando se fabrican varios millones para su venta con mascaras respiratorias y/o como repuestos, este ahorro de
costes equivale a un aumento significativo en los margenes de beneficio para el fabricante o, en ultima instancia, un
ahorro para el usuario final. Ademas, dado que los sellos de junta de caucho son mas eficaces en el momento de crear
un sello entre dos superficies, el ahorro de costes representa una mejora en la calidad y la eficacia del producto final.
El caucho es mas duradero que la espuma, por lo tanto, se extiende la vida util de los cartuchos de filtro y se aumenta
la calidad del sello, con un menor gasto de material y mano de obra para conseguirlo.

Ahora con referencia a las Figuras 8A-8D de los dibujos, un procedimiento novedoso, totalmente automatizado, de
fabricacion de cartuchos de filtro que tienen los unicos sellos 30, 30’ de junta de doble lado de los dispositivos de filtro
descritos anteriormente comienza moldeando de manera separada las dos partes de |la trama/alojamiento del cartucho
de filtro. En la siguiente descripcion del procedimiento de fabricacion, se hara referencia al cartucho de estilo filtro de
disco de la primera realizacion ejemplar descrita anteriormente unicamente a modo de ejemplo; sin embargo, sera
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evidente para el experto en la técnica que el procedimiento de fabricacién puede modificarse para realizar el cartucho
de filtro encapsulado de la segunda realizacion ejemplar descrita anteriormente.

El miembro 12 de trama del cartucho de filtro estd moldeado en una primera cavidad 100. Cuando esté completo, un
brazo 102 robético mueve el miembro 12 de trama a partir de una primera cavidad 100 a una segunda cavidad 104,
donde una resina de caucho (no se muestra) es sobremoldeada en y a través del miembro 12 de trama, el punto de
inyeccion de la resina de caucho se muestra en la Figura 1A de los dibujos indicados en la flecha B. Mientras tanto,
una herramienta separada moldea la palanca 10 (no se muestra).

Los brazos robdticos juntan la palanca 10 y el miembro 12 de trama para su ensamblaje. Una vez ensamblados, el
miembro 12 de trama y la palanca 10, completos con un sello 30, 30’ de junta de doble lado sobremoldeado, forman
la trama 112 de filtro principal del cartucho de filtro de disco.

A continuacidn, las tramas 112 de filtro se depositan sobre una cinta 116 transportadora en la cual se prepara un rollo
continuo de medio 110 de filtro fibroso con orificios preperforado. Los orificios preperforados son iguales en diametro
al miembro 16 de conexion del miembro 12 de trama. El miembro 16 de conexion de cada trama 112 de filtro se alinea
con un orificio preperforado mediante un par de brazos 106, 108 robdticos. Una serie de maniobras realizadas por los
brazos robéticos pliegan el medio 110 de filtro sobre la trama 112 de filtro. A continuacion, el medio 110 de filtro se
asegura en su lugar mediante soldadura ultrasénica del medio 110 de filtro alrededor del perimetro de la trama 112 de
filtro, y también alrededor del miembro 16 de conexion. El exceso de medio 110 de filtro se retira por cualquier
procedimiento adecuado conocido en la técnica, en la presente realizacion ejemplar el cartucho de estilo disco de filtro
completado se separa del rollo de medio 110 de filtro mediante un cortador 114 de accion descendente de movimiento
rapido.

Sera evidente para los expertos en la técnica que se pueden hacer modificaciones a este procedimiento de fabricacion
con el fin de permitir que el procedimiento se utilice para cartuchos de filtro encapsulados del tipo descrito
anteriormente con referencia a una segunda realizacion ejemplar de la presente invencidn, y de hecho otros cartuchos
de filtro en los cuales se necesite instalar un sello de junta tanto en el interior como en el exterior de la trama de
cartucho de filtro principal. El procedimiento de fabricacion esta totalmente automatizado, por lo tanto, reduce los
costes de mano de obra y los residuos, a la vez que mejora la uniformidad y la calidad del producto final. El tnico sello
30, 30’ de junta de doble lado presente en el miembro 12 de trama o base 52 de alojamiento presenta una mejora
unica sobre los sellos de junta de espuma de la técnica anterior. Ademas de las ventajas enumeradas a lo largo de la
presente descripcion especifica, al incluir una porcién del tnico sello 30, 30’ de junta de doble lado en el miembro de
conexion del propio cartucho de filtro (en lugar de alrededor de la abertura en la mascara facial), el sello de junta se
sustituye cada vez que se sustituye el cartucho de filtro y, por lo tanto, se acumula muy poco desgaste en el sello de
junta durante la vida util del cartucho de filtro, mejorando asi la seguridad y la fiabilidad.

Sera evidente para un experto en la técnica, a partir de la descripcion anterior, que se pueden hacer modificaciones y
variedades en las realizaciones descritas, sin apartarse del ambito de la invencion tal como se define en las
reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un cartucho de filtro para una mascara respiratoria, comprendiendo el cartucho de filtro un primer (12) y un segundo
(10) miembro de trama conectados de manera pivotante entre si en un extremo (12a), comprendiendo dicho primer
miembro (12) de trama un miembro (16) de conexidn configurado para conectar dicho cartucho de filtro a una mascara
respiratoria para su uso y definir una abertura de respiracién a través de la misma la cual se extiende a través de dicho
primer miembro (12) de trama y define un trayecto de flujo respiratorio cuando dicho cartucho de filtro esta en una
primera configuracion, estando dicho cartucho de filtro configurado para recibir una medio (14) de filtro en el mismo o
sobre el mismo para filtrar el aire, en uso, que fluye a lo largo de dicho trayecto de flujo respiratorio, siendo dichos
primer y segundo miembros (12, 10) de trama movibles de manera pivotante selectivamente entre si a partir de dicha
primera configuracién a una segunda configuraciéon en la cual se forma un sello entre dichos primer y segundo
miembros (12, 10) de trama y dicho trayecto de flujo respiratorio esta bloqueado, caracterizado porque dicho cartucho
de filtro comprende ademas una junta (30) de sello de doble lado que comprende una primera porcion (24) de sello
que proporciona dicho sello entre dichos primer y segundo miembros (12, 10) de trama en dicha segunda
configuracion, y una segunda porcidn (26) de sello en dicho miembro (16) de conexidn configurada para formar un
sello entre dicho cartucho de filtro y una mascara respiratoria, en uso, en el que dichas primera y segunda porciones
(24, 26) de sellado estan formadas integralmente entre si por medio de un Unico procedimiento de sobremoldeo.

2. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende una trama de filtro de disco, en el que dicho
primer miembro (12) de trama comprende una base generalmente plana y dicho segundo miembro (10) de trama
comprende una palanca alargada montada de manera pivotante en un extremo (12a) a dicho primer miembro (12) de
trama.

3. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que dicho miembro (16) de conexién es un miembro
generalmente tubular que tiene una porcion (14b) de extremo inferior que se extiende hacia afuera a partir de una
abertura de respiracion proporcionada en dicha base (12); opcionalmente en el que dicha segunda porcidn (26) de
sello se proporciona alrededor de dicha porcidn (14b) de extremo inferior de dicho miembro (16) de conexion, en o
adyacente a dicha base (12).

4. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que dicha palanca (10) incluye una porcién (20) de
cubierta configurada para cubrir dicha abertura de respiracion para bloquear dicho trayecto de flujo respiratorio en
dicha segunda configuracion, y en el que dicha primera porcion (24) de sello se proporciona alrededor de la periferia
de dicha abertura de respiracion.

5. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que dicho miembro (16) de conexién es un miembro
generalmente tubular que se extiende a través de una abertura de respiracion proporcionada en dicha base (12) y
tiene una porcidn (14b) de extremo inferior y una porcién (14a) de extremo superior; opcionalmente, en el que dicha
palanca (10) incluye una porcion (20) de cubierta configurada para cubrir el extremo de dicha porcion (14a) de extremo
superior de dicho miembro (16) de conexidon para bloquear dicho trayecto de flujo respiratorio en dicha segunda
configuracion, y en el que dicha primera porcion (24) de sello se proporciona alrededor del extremo de periferia de
dicha porcion (14a) de extremo superior.

6. Un cartucho de filtro de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dichas porciones (24,
26) de sello primera y segunda estan conectadas por una tira (28) de union integral que se extiende a través de un
canal en dicho primer miembro (12) de trama.

7. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicaciéon 1, que comprende un cartucho de filtro encapsulado, en el
que dicho primer miembro (12) de trama comprende un receptaculo (52) de base con la parte superior al menos
parcialmente abierta, configurado para recibir en el mismo un medio (14) de filtro, en uso, y dicho segundo miembro
(10) de trama comprende una cubierta (50) montada de manera pivotante en un extremo (12a) a dicho receptaculo
(52) de base para un movimiento pivotante selectivo entre una primera configuracion, en la cual existe un hueco entre
los bordes superiores del receptaculo (52) de base y la superficie interior de la cubierta (50), definiendo dicho hueco
dicho trayecto de flujo de aire respiratorio, y una segunda configuracién en la cual la superficie interior de la cubierta
(50) cubre la parte superior abierta del receptaculo (52) de base y bloquea el trayecto de flujo respiratorio;
opcionalmente, en el que dicha primera porcion (30a’) de sello se extiende alrededor de dichos bordes superiores de
dicho receptaculo (52) de base.

8. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 7, en el que dicho miembro (16’) de conexion es un miembro
generalmente tubular que se extiende a partir de o a través de una abertura (18’) de respiracidén proporcionada en
dicho receptaculo (52) de base y tiene una porcidn de extremo inferior, estando dicha segunda porcién (30b’) de sello
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proporcionada alrededor de dicha porcidon de extremo inferior de dicho miembro (16°) de conexion, en o adyacente a
dicho receptaculo (52) de base.

9. Un cartucho de filtro de acuerdo con la reivindicacion 7 u 8, en el que dichas porciones (30a’, 30b’) de sello primera
y segunda estan conectadas por una tira de unién integral que se extiende a través de un canal en dicho receptaculo
(52) de base.

10. Un cartucho de filtro de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, en el que se proporciona una segunda
abertura (58) de respiracion en dicha cubierta (50), en o0 adyacente al extremo de la misma opuesto al extremo en el
cual esta conectada de manera pivotante a dicho receptaculo (52) de base.

11. Un cartucho de filtro de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, en el que dicho sello (30, 30°) de junta esta
formado por un material de resina de caucho; opcionalmente, en el que dicho material de resina de caucho es una
resina de caucho de elastomero termoplastico.

12. Un cartucho de filtro de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha abertura de
respiracion se proporciona longitudinalmente fuera del centro en dicho primer miembro (12) de trama, mas cerca del
extremo (12a) en el cual el segundo miembro (10) de trama esta conectado de manera pivotante al primer miembro
(12) de trama que al extremo (12b) opuesto.

13. Un procedimiento de fabricacién de un cartucho de filtro de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, que comprende las etapas de:

- moldear dicho primer miembro (12) de trama, comprendiendo dicho primer miembro de trama un canal a
través del mismo y definiendo un primer rebaje alrededor de una abertura en o de dicho primer miembro de
trama que forma dicho trayecto de flujo respiratorio y un segundo rebaje alrededor de dicho miembro de
conexién, definiendo dichos primero y segundo rebajes y dicho canal juntos un trayecto de flujo de fluido a
través del mismo;

- realizar un procedimiento de sobremoldeo con respecto a dicho primer miembro de trama inyectando en
dicho trayecto de flujo de fluido una resina de caucho fundida, tal como una resina de caucho de elastdmero
termoplastico (TPE), para formar dicho sello (30) de junta de doble lado, en el que la resina de caucho que
fluye hacia dicho primer rebaje forma dicha primera porcion (24) de sello y la resina de caucho que fluye hacia
dicho segundo rebaje forma dicha segunda porcion (26) de sello;

- moldear dicho segundo miembro (10) de trama; y

- ensamblar dicho primer y segundo miembro (12, 10) de trama para formar un cartucho (112) de filtro de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores;

el procedimiento comprende, ademas, opcionalmente, la etapa de transportar dicho cartucho de filtro ensamblado a
una cinta (116) transportadora y aplicar, en dicha cinta transportadora, un medio (110) de filtro sobre o0 a dicho cartucho
(112) de filtro.

14. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que dicho primer miembro (12) de trama se moldea
en una primera cavidad (100) y dicho segundo miembro (10) de trama se moldea de manera separada en una segunda
cavidad, y se utilizan medios de transporte automatizados para mover al menos uno de dichos miembros de trama a
la misma ubicacion que el otro de dichos miembros de trama para su ensamblaje.

15. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 13 o 14, en el que se utilizan medios de transporte

automatizados para transportar dicha trama (112) de filtro ensamblada a dicha cinta (116) transportadora;
opcionalmente, en el que dichos medios de transporte automatizados comprenden uno o mas dispositivos roboticos.

10
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