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“PURIFICADOR DE AR; CARTUCHO DE FILTRO DE AR E

METODO DE FABRICACAO”

Referéncia Cruzada com Pedido Relacionado

O presente pedido inclui a revelagdo do Pedido
Provisério U.S. 60/748.495, depositado em 7 de dezembro de
2005, a revelacdo completa de US 60/748.495 sendo incorpora-
da aqui por referéncia. A revelacdo também se refere, entre
outras coisas, a um aspecto representado nas figuras 39 e
39A do Pedido U.S. 11/210.914 depositado em 24 de agosto de
2005. A revelacdo completa de U.S. 11/210.914 & incorporada
aqui por referéncia. Essa revelagdo se refere a um aspecto
representado na figura 41 do Pedido Provisério U.S.
60/677.031 depositado em 3 de maio de 2005. A revelacgdo com-
pleta de US 60/677.031 é incorporada aqui por referéncia.

A reivindicacdo da prioridade é feita para o Pedi-
do Provisério US 60/748.495, Pedido US 11/210.914 e Pedido
Provisério 60/677.031, até a extensdo apropriada.

Campo da Invengao

A presente revelagdo refere-se, de forma geral, a
purificadores de ar com cartuchos de filtro removiveis e
substituiveis (isto é, utilizdveis). As técnicas particula-
res reveladas dizem respeito a: aspectos em um cartucho de
filtro e métodos de prové-los, e interagdes preferidas entre
um cartucho de filtro e um alojamento do purificador de ar.

Antecedentes

A filtragem do ar é usada em uma variedade de sis-
temas. Uma aplicacdo tipica é como um purificador de ar para

o ar de admissdo nos motores de combustdo interna. Depois de
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um periodo de uso, os materiais filtrantes dentro do purifi-
cador de ar exigem manutencdo, através da limpeza ou substi-
tuicdo completa. Tipicamenté, para um purificador de ar usa-
do com um motor de combustdo interna tal como em um veiculo,
os materiais filtrantes ficam contidos em. um componente, e-
lemento ou cartucho removivel, substituivel (isto é, utili-
zavel). Exemplos sdo mostrados nas patentes U.S. 4.211.543,
4.135.899, 3.672.130, Bl 5.445.241, 5.700.304, 6.051.042,
6.039.778, 5.547.480, 5.755.842 e 5.800.581 e na publicagao
PCT WO 89/01818, as revelacgdes completas de todas essas re-
feréncias sendo incorporadas por referéncia.

Também, no Pedido Provisdério U.S. 60/699.136 depo-
sitado em 13 de julho de 2005, Pedido U.S. 11/210.914 depo-
sitado em 24 de agosto de 2005, Pedido Provisdério 60/604.554
depositado em 25 de agosto de 2004, Pedido Provisdério U.S.
60/677.031, depositado em 3 de maio de 2005, Publicagdo U.S.
2004/0134171 Al, publicada em 15 de julho de 2004 e publica-
¢cdo PCT WO 04/039476, publicada em 13 de maio de 2004, sis-
temas de filtro e cartuchos de filtro sdo mostrados que tém,
entre outras coisas, interac¢des tUnicas entre o cartucho e o
alojamento. As referéncias nesse paragrafo sdo incorporadas
aqul por referéncia, na sua integridade.

Aperfeicoamentos continuados estdo em andamento
com relacdo aos projetos de partes de substituig¢do dos car-
tuchos de filtro de ar, e purificadores de ar para recebé-
los. A medida que‘os aperfeicoamentos e refinamentos no tipo
de vedacdo e localizacgdo sdo buscados e obtidos, variacgdes

desejadveis no projeto e fabricagdo do purificador de ar séo
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também facilitadas.

Sumdrio da Invencao

De acordo com a presente revelacdo, cartuchos de
filtro de ar para uso em um purificador de ar e um conjunto
compreendendo um purificador de ar com um cartucho de filtro
de ar nele sdo descritos e mostrados. Os cartuchos de filtro
de ar geralmente compreendem uma regido de materiais fil-
trantes circundando e definindo um interior central aberto e
primeira e segunda tampas de extremidade, os materiais se
estendendo entre a primeira e a segunda tampas de extremida-
de. A primeira tampa de extremidade é fechada ao fluxo do ar
através dela. A segunda tampa de extremidade é uma tampa de
extremidade aberta tendo uma superficie de vedagdo anular
radial do alojamento direcionada para fora nela. A segunda
tampa de extremidade inplui uma ranhura nela preferivelmente
tendo uma porg¢do mais profunda espacada radialmente por ndao
mais do que 3 mm, tipicamente ndo mais do que 2 mm e algumas
vezes ndo mais do que 1,5 mm de uma borda externa adjacente
dos materiais filtrantes (radialmente para dentro ou para
fora); e ndo mais do que 15 mm, tipicamente ndo mais do que
10 mm para dentro de uma parte mais externa da superficie de
vedacdo radial direcionada para fora.

A ranhura é tipicamente de pelo menos 0,5 mm de
profundidade, geralmente pelo menos 1,0 mm de profundidade e
tipicamente pelo menos 1,5 mm de profundidade na profundida-
de minima de uma porgdo de superficie axial externa adjacen-
te mais perto ou mais préxima da tampa de extremidade. Nos

casos mostrados aqui, a ranhura é pelo menos de 2,5 mm de
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profundidade da superficie axial externa adjacente mais pré-
xima da segunda tampa de extremidade, e geralmente pelo me-
nos de 3,5 mm de profundidade da superficie axial externa
adjacente mais préxima.

Algumas vezes a parte mais profunda da ranhura é
espacada por ndo mais do que 1,0 mm de uma borda externa ad-
jacente dos materiais (radialmente para dentro ou para fora).

O cartucho de filtro tipicamente inclui um suporte
externo tendo uma porcdo circundando os materiais e se pro-
jetando para dentro da segunda tampa de extremidade. A se-
gunda tampa de extremidade é tipicamente uma tampa de extre-
midade moldada no lugar com uma porgao do suporte externo
circundando os materiais que se projetam para dentro da se-
gunda tampa de extremidade.

A ponta do suporte externo se projetando para den-
tro da segunda tampa de extremidade fica tipicamente posi-
cionada por uma disté&ncia real de pelo menos 0,2 mm e néao
mais do que 1,5 mm, geralmente ndo mais do que 1,2 mm, da
porcdo mais profunda da ranhura. Tipicamente, o espacamento
fica dentro da faixa de 0,3 - 1 mm inclusive.

O suporte externo tipico inclui uma protegdo con-
tra poeira ou flange radialmente direcionado para fora sobre
ele em uma localizacgdo adjacente a segunda tampa de extremi-
dade.

A ranhura tipica dentro da segunda tampa de extre-
midade tem uma secdo transversal assimétrica em formato de V
ou formato de U com um lado radialmente externo e um lado

radialmente interno. O lado interno tipicamente tem uma por-
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cdo que se estende em um &angulo agudo com relagdo ao eixo
geométrico central dos materiais (ou um cilindro paralelo ao
eixo geométrico central dos materiais), dentro da faixa de
20° - 40°, inclusive. O lado externo tipicamente se estende
em um angulo com relagdo ao lado interno dentro da faixa de
20° - 40°, inclusive. Tipicamente, o lado externo tem uma
porcdo que se estende geralmente paralela ao eixo geométrico
central dos materiais. Pelo termo “assimétrico” nesse con-
texto, é planejado que aplicag¢des tipicas dos dois lados do
v ndo se estendam no mesmo angulo, em relagdo a um eixo geo-
métrico central dos materiais e cartucho de filtro.

Alternadamente declarado, o lado interno da ranhu-
ra tipicamente se estende em um &angulo agudo de 50 - 70°,
relativo a um plano perpendicular ao eixo geométrico central
dos materiais. Isso é mostrado na figura 9 no angulo DA e na
figura 20 no angulo GA.

A segunda tampa de extremidade inclui uma porgao
de superficie axial interna e uma porgdo de superficie axial
externa separadas pela ranhura. A porgdo de superficie axial
interna em uma localizacdo imediatamente adjacente a ranhura
tipicamente tem uma extensdo axial além de uma porgdo da
porcdo de superficie axial externa, imediatamente adjacente
a ranhura. Alternadamente declarado, a profundidade (espes-
sura) da segunda tampa de extremidade além de um plano em
uma extremidade do pacote de materiais na porgdo de superfi-
cie axial interna é tipicamente maior do que ela é na porgdo
da superficie axial externa. Tipicamente, a por¢ao de super-

ficie axial interna e a porcdo de superficie axial externa
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sdo planares cada uma.

Os materiais s&o tipicamente dobrados. Em alguns
casos, o0s materiais sdo configurados para definir uma forma
coénica com um angulo cénico externo de pelo menos 0,5°, ti-
picamente 1° - 5°, inclusive, por exemplo, 1,5° - 3°, inclu-
sive. Uma extremidade mais extensa ou extremidade de perime-
tro maior dos materiais tipicamente seria uma porgdo adja-
cente & (ou embutida em) segunda tampa de extremidade.

Em um exemplo mostrado, o suporte externo circunda
os materiais filtrantes e se estende completamente entre a
primeira e a segunda tampas de extremidade, embora alterna-
tivas sejam possiveis. O suporte externo no exemplo mostrado
inclui uma porgdo de protegdo impermedvel ao ar adjacente a
segunda tampa de extremidade e se projetando para a primeira
tampa de extremidade, da protegdo contra poeira radial, por
uma distancia correspondendo com pelo menos 10% e ndo mais
do que 40%, tipicamente ndo mais de 30%, de uma distancia
entre a primeira e a segunda tampas de extremidade.

De acordo com a revelacdo, uma disposicdo de puri-
ficador de ar é provida que inclui um alojamento tendo um
interior incluindo uma entrada e saida de extremidade. O a-
lojamento inclui uma parede de extremidade circundando a sa-
ida de extremidade e uma superficie de vedagdo do alojamento
anular circundando a parede de extremidade definida. O alo-
jamento inclui um anel de estabilizag¢do de parede que se
projeta por uma distdncia de pelo menos 2 mm, tipicamente
pelo menos 2,5 mm e geralmente ndo mais do que 10 mm, tipi-

camente ndo mais do que 7 mm para o interior do alojamento a
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partir da parede de extremidade. O anel de estabilizacdo da
parede é espacado de ambas a saida de extremidade e a super-
ficie de vedacdo radial anular. O anel de estabilizagdo da
parede pode ser um anel segmentado.

O purificador de ar inclui um cartucho de filtro
de ar do tipo geral descrito acima posicionado de modo a po-
der ser aberto nele, com a ranhura da segunda tampa de ex-
tremidade orientada com o anel de estabilizag¢dao de parede se
projetando pelo menos parcialmente nele, isto &, para uma
posicdo adjacente a pelo menos um dos lados da ranhura. O
cartucho é vedado no alojamento pela porc¢do de vedagdo radi-
al do alojamento externa, anular, direcionada para fora en-
gatando a superficie de vedagdo do alojamento anular.

Métodos de montagem e uso sdo também descritos.

E observado que uma disposicdo poderia ter menos
do que todos os aspectos caracterizados acima, e ainda estar
de acordo com a presente revelacgdo.

Breve Descricd&o dos Desenhos

A Figura 1 é uma vista em perspectiva esquematica
de um cartucho de filtro de ar exemplar incluindo aspectos
de acordo com a presente revelacdo.

A Figura 2 é uma vista em elevacdo lateral do car-
tucho de filtro representado na figura 1.

A Figura 3 é uma vista transversal esquemétiéa do
cartucho de filtro representado nas figuras 1 e 2.

A Figura 4 é uma vista transversal esquematica de
uma disposicdo de molde utilizdvel para formar uma vedagéo

de alojamento e tampa de extremidade incluindo uma porcgdo do
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cartucho de filtro da figura 1.

A Figura 5 é uma vista transversal esquematica do
molde da figura 2, representando, em fragmentar, componentes
de um cartucho de filtro posicionado nele para um processo
de moldagem.

A Figura 6 é uma vista esquematica correspondendo
com a figura 4, mas mostrando a tampa de extremidade moldada
e os componentes de vedacdo, resultantes de uma etapa de
permissdo que uma resina colocada dentro do molde apropria-
damente cresca e cure.

A Figura 7 é uma vista em perspectiva inferior de
um alojamento do purificador de ar utilizavel em um cartucho
de filtro de ar tendo aspectos resultantes do processo de
fabricacdo das figuras 4-6.

A Figura 7A é uma vista fragmentar ampliada de uma
porcdo da figura 7.

A Figura 8 ¢é uma vista em perspectiva da extremi-
dade de saida do corpo do alojamento da figura 7.

A Figura 9 é uma vista transversal fragmentar am-
pliada de uma porcdo do purificador de ar das figuras 7 e 8,
representado com porgdes de um elemento de filtro principal
e elemento de seguranc¢a posicionado nele.

A Figura 10 é uma vista esquemdtica da extremidade
do corpo do alojamento da figura 8 com o cartucho de filtro
utilizdvel removido; a vista sendo através de uma extremida-
de aberta, como um resultado da remogao de uma cobertura de
acesso, e mostrando detalhes internos.

A Figura 11 é uma vista transversal fragmentar am-
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pliada tomada ao longo da linha 11-11, figura 10.

A Figura 12 é uma vista fragmentar ampliada tomada
ao longo da linha 12-12, figura 10.

A Figura 13 é uma vista transversal fragmentar am-
pliada tomada ao longo da linha 13-13, figura 10.

A Figura 14 é uma vista fragmentar ampliada da
porcdo de extremidade e cobertura de acesso do purificador
de ar representado na figura 7.

A Figura 15 é uma vista de extremidade do aloja-
mento representado na figura 7.

A Figura 16 é uma vista transversal ampliada de um
purificador de ar alternado tendo muitos aspectos internos
andlogos a esses para o purificador de ar da figura 7.

A Figura 17 é uma vista em elevagdo lateral esque-
matica ampliada de um cartucho de filtro de ar alternado u-
tilizédvel em um purificador de ar de acordo com a presente
revelacdao.

A Figura 18 é uma vista em expectativa da extremi-
dade de saida ampliada do cartucho representado na figura 17.

A Figura 19 é uma vista transversal do cartucho de
filtro representado nas figuras 17 e 18.

A Figura 20 é uma vista transversal fragmentar es-
quematica ampliada representando o cartucho de filtro das
figuras 17-19, posicionado em um purificador de ar para uso.

A Figura 21 é uma vista em perspectiva esquematica
de um componente utilizdvel no cartucho das figuras 17-19.

A Figura 22 é uma vista transversal fragmentar am-

pliada de uma porgdo do componente representado na figura 21.
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A Figura 23 é uma vista em perspectiva de extremi-
dade de um purificador de ar geralmente andlogo ao purifica-
dor de ar da figura 7, mas com uma estrutura de entrada al-
ternada em uma cobertura de acesso.

Descricdo Detalhada

I. Aspectos Gerais de Cartuchos de Filtro de Ar
Com Parte de Substituicdo Vantajosa Selecionada.

Como indicado previamente, a presente revelacgdo
diz respeito a certos cartuchos de filtro vantajosos, méto-
dos de fabricacdo dos mesmos e montagens que utilizam cartu-
chos tendo aspectos de acordo com os métodos preferidos de
fabricacéo.

Os aspectos dos cartuchos de filtro de ar descri-
tos aqui sdo geralmente desenvolvidos para uso com purifica-
dores de ar para limpar o ar de combustdo nos equipamentos
que utilizam motores de combustdo interna, tal como veicu-
los. Embora os principios possam ser aplicados em outros
sistemas de purificador de ar, eles foram particularmente
adaptados para uso com sistemas de veiculo que sdo, em ge-
ral, submetidos a: vibracdo de equipamento substancial du-
rante o uso, variacdes de temperatura amplas potenciais e
uma necessidade por niveis de eficiéncia do purificador de
ar do tipo exigido por fabricantes de motor e fabricantes de
veiculo, para tais sistemas.

Uma ampla variedade de aspectos é conhecida para
inclusdo em tais cartuchos de filtro de ar. Cartuchos de
filtro de ar de interesse para a presente revelagdo geral-

mente incluem os seguintes dois aspectos gerais:
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1. Uma disposicdo de materiais configurada ao re-
dor de um interior central aberto e

2. Uma tampa de extremidade de cartucho com uma
vedacdo de alojémento.

Agui o termo “vedacdo de alojamento” é planejado
para se referir a uma vedagdo (transportada pelo cartucho de
filtro) de um tipo e em uma posicdo para formar uma vedagao
com um alojamento de um purificador de ar, durante a insta-
lacdo. A vedacdo do alojamento fica geralmente posicionada
presa no cartucho e, em uso, fica localizada em uma interfa-
ce entre o cartucho de filtro e o alojamento, para separar o
lado do ar limpo e o lado do ar sujo do cartucho de filtro,
dentro do alojamento. Existem dois tipos gerais de disposi-
¢cdes de vedacdo de alojamento: (a) vedagdo radial e (b) ve-
dacdo axial. Uma vedacdo de alojamento radial é geralmente
uma vedacdo que opera sob forcas compressivas direcionadas
radialmente, isto é, para perto ou para longe de um centro
ou eixo geométrico longitudinal central do cartucho de fil-
tro. Uma vedacdo de alojamento axial ¢é geralmente uma que
opera sob forcas compressivas ou forgcas de vedagdo direcio-
nadas axialmente, isto é, em uma direcdo paralela a um eixo
geométrico longitudinal de um cartucho de filtro. Os cartu-
chos descritos e representados aqui usam vedagdes de aloja-
mento do tipo de vedagdo radial.

Um exemplo de um cartucho de filtro que inclui os
aspectos gerais de uma vedagdo radial é mostrado na Patente
U.S. 5.547.480 na figura 2. Nesse exemplo, os materiais sé&o

dobrados, existe estrutura de suporte em ambos o interior
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dos materiais e o exterior dos materiais, e, uma vedacdo de
alojamento na forma de uma vedacdo radial é uma vedag¢ao ra-
dial interna posicionada circundando uma abertura interior
de uma tampa de extremidade moldada no lugar. Com uma tal
disposicdo, a tampa de extremidade incluindo o aspecto de
vedagdo do alojamento é geralmente moldada de um polimero,
tipicamente poliuretano espumoso.

Na Patente U.S. 6.652.614 na figura 7, um outro
exemplo de uma tal disposigdo é mostrado, nesse momento sem
revestimento de suporte de materiais externo.

No Pedido Provisério US 60/604.554, depositado em
25 de agosto de 2004 e Pedido Provisério US 60/677.031, de-
positado em 3 de maio de 2005, entre outras coisas, exemplos
de tais disposicdes s&o mostrados nos quais: o cartucho de
filtro ndo transporta revestimento interno que se estende
pelo comprimento do pacote de materiais, o cartucho de fil-
tro compreende materiais dobrados dispostos ao redor de um
volume central aberto e uma tampa de extremidade aberta é
formada como uma tampa de extremidade de espuma de poliure-
tano moldada no lugar com uma vedagdo de alojamento. Um e-
xemplo de um cartucho com muitos aspectos similares é mos-
trado aqui na figura 1. O cartucho da figura 1, entretanto,
é feito de acordo com métodos preferidos selecionados e as-
pectos descritos aqui, e quando usado, é instalado em um a-
lojamento com aspectos interativos preferidos de cartucho do
alojamento como descrito aqui.

Com referéncia a figura 1, o numero de referéncia

1 representa um cartucho de filtro com parte do servigo de
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substituicdo. O cartucho de filtro 1 compreende materiais 2
dispostos, nesse exemplo, e de preferéncia simetricamente,
geralmente ao redor de um volume central aberto 3. Os mate-
riais 2 podem ser de qualquer um de uma variedade de tipos.
Os materiais exemplares 2 representados compreendem materi-
ais dobrados 4, com comprimento da dobra longitudinal se es-
tendendo entre extremidades opostas 5 e 6 do cartucho 1.
Quando materiais dobrados s&o usados, uma profundidade da
dobra de pelo menos 15 mm, por exemplo, 15 mm - 70 mm, fre-
quientemente 20-60 mm, sera tipica,'embora alternativas sejam
possiveis.

Os materiais 2 podem ser configurados em uma vari-
edade de maneiras possiveis incluindo, por exemplo, como um
cilindro ou como um cone. Um exemplo de uma disposigdo cdéni-
ca é descrito aqui. Entretanto, com relagdo a aplicacédo de
muitos dos principios descritos aqui, a forma exterior do
cartucho (por exemplo, cénica ou cilindrica) ndo é de inte-
resse especifico.

Para cartuchos de filtro 1 tipicos do tipo carac-
terizado na figura 1, na extremidade 5 uma tampa de extremi-
dade fechada 9 é provida. Pelo termo “fechada” nesse contex-
to, é planejado que a tampa de extremidade 9 seja fechada a
passagem do ar ndo filtrado através dela.

Na extremidade oposta 6, tipicamente uma tampa de
extremidade aberta 10 é provida. O termo “aberta” nesse con-
texto é planejado para se referir a uma tampa de extremidade
10 que inclui uma abertura central 11 nela provendo a comu-

nicacdo de fluxo do ar entre o interior 3 e uma regido exte-
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rior ao cartucho 1, sem a passagem através dos materiais do
cartucho de filtro 1.

Com cartuchos de filtro do tipo geralmente de in-
teresse aqui, a tampa de extremidade aberta 10 tem uma veda-
cdo de alojamento associada com ela. Em uso, a vedagdo de
alojamento engata uma porg¢do de um alojamento do purificador
de ar para impedir que o ar desvie dos materiais 2 (durante
a operacdo do purificador de ar) para indesejavelmente se
misturar com o ar filtrado que sail do interior 3 através da
abertura 11, quando a disposicgdo é operada com fluxo para
frente. Por “fluxo para frente” nesse contexto é planejado
gque o ar durante a filtragem flua do exterior dos materiais
2 para o interior 3 dos materiais 2. Naturalmente, as técni-
cas descritas aqui poderiam ser aplicadas em conjunto com
algumas disposicdes de “fluxo inverso”, nas quéis o ar du-
rante a filtragem passa do interior 3 através dos materiais
2. Nesse ultimo caso, a vedacdo de alojamento teria a mesma
operacdo geral, isto é, separar regides do ar filtrado das
regides do ar ndo filtrado, mas a condigdo especifica (qual
regido é filtrada e qual ndo é filtrada) seria invertida.

Um eixo geométrico central para o cartucho 1 e ma-
teriais 2 é representado em 15. Para o cartucho de filtro 1
representado na figura 1, a vedagdo do alojamento é uma “ve-
dacdo radial”. A vedagdo do alojamento, sendo uma vedagado
radial, é formada pela pressdo de uma porgdo do alojamento
contra uma porcdo do material de vedacgdo, geralmente dire-
cionada para perto ou para longe do eixo geométrico central 15.

Para cartuchos do tipo geral discutido em conjunto
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com a figura 1 que tém vedacles radiais, existem dois tipos
gerais de vedacdes radiais. A primeira é uma vedagdo radial
“exterior” ou “direcionada para fora”. O cartucho 1, figura
1, inclui uma tal vedacdo de alojamento radial externa loca-
lizada em 18. Uma vedacdo de alojamento radial direcionada
para fora é geralmente uma que circunscreve uma periferia
externa da tampa de extremidade 10 e fica posicionada com a
superficie de vedacdo radial 18s orientada para engatar um
lado anular (circundante) de uma superficie de vedagdo cor-
respondente de um alojamento, quando instalada para uso. Ti-
picamente, uma vedacgdo de alojamento radial direcionada para
fora circunda um suporte rigido, que garante a compressado
controlada. Um tal suporte de vedacdo é usado para o exemplo
da figura 1, como discutido abaixo.

Um outro tipo de vedagdo radial é uma vedagdo ra-
dial interna ou direcionada para dentro. Em alguns casos,
tais vedacdes ficam localizadas ao redor do interior de uma
abertura central na tampa de extremidade, para vedar ao re-
dor de uma superficie de alojamento (ou tubo) em uso. Tais
disposicdes sdo mostradas, por exemplo, na Patente U.S.
5.547.480, como mencionado acima.

Em muitos casos, a tampa de extremidade 10 e a ve-
dacdo do alojamento 18 sdo moldadas no lugar juntas de uma
resina de poliuretano que é espumosa e cresce durante a cu-
ra. Tipicamente quando tal é o caso, a resina & formulada
para aumentar no volume, depois da administracdao inicial,
por pelo menos 50%, tipicamente pelo menos 80% e freqiente-

mente 90% ou mais, por exemplo, 90% - 110%. Em aplicacdes
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tipicas, tal poliuretano espumoso é formulado para formar um
material curado que tem uma densidade quando moldado (em uma
amostra de teste sem crescimento), por exemplo, ndo maior do
que 28 1lbs/pés® (450 kg/m’), tipicamente ndo maior do que 22
1bs/pés’® (355 kg/m’) e freqientemente dentro da faixa de 12
- 17 1lbs/pés®, inclusive (192 - 225 kg/m®) . Tipicamente, a
tampa de extremidade é formada de uma resina que, em uma a-
mostra de teste, e tipicamente no produto, tem uma dureza,
Shore A, ndo maior do que 25, tipicamente ndoc maior do que
20, geralmente dentro da faixa de 10-20, inclusive, embora
alternativas sejam possiveis.

Os sistemas de poliuretano que sdo utilizdveis pa-
ra formar tais disposigdes estdo disponiveis de fornecedores
de poliuretano tal como BASF de Wyandotte, MI, 48192. Exem-
plos de materiais utilizdveis s&o descritos na Publicacgao
PCT WO 05/63361, publicada em 14 de julho de 2005 e Publica-
cdo US 2004/0134171, publicada em 15 de julho de 2004, in-
corporadas aqui por referéncia.

O controle do fluxo de uretano durante o cresci-
mento e cura pode ser um interesse significativo. Se contro-
le suficiente de crescimento do uretano durante o processo
de moldagem ndo é empreendido, isso pode resultar em jato
excessivo em localizacdes indesejadas; e, em alguns casos,
partes mecdnicas do conjunto do cartucho dentro do molde du-
rante a operacdo de moldagem podem ser deslocadas indeseja-
velmente pelo poliuretano em crescimento fluente.

Em muitos casos, & desejado que os alojamentos do

purificador de ar sejam construidos de plastico ou metal la-
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minado relativamente leve. E importante garantir que a regi-
do do alojamento para engate com a extremidade do cartucho
de filtro tendo a tampa de extremidade seja estavel e segu-
ro, para garantir que localizag¢des de vedagdo e as toleran-
cias sejam mantidas. Questdes com relagao a isso, e certos
exemplos, sdo descritos aqui abaixo.

As técnicas descritas aqui, entre outras coisas,
se referem a estruturas melhoradas de cartuchos de filtro e
estruturas melhoradas de alojamentos de purificador de ar
para interacdo vantajosa. Técnicas de fabricagdo para faci-
litar a construcdo das estruturas de cartucho de filtro sdo
também descritas. |

II. Aspectos Adicionais do Cartucho de Filtro da
Figura 1.

Com referéncia a figura 1, um suporte externo 20 é
provido envolvendo os materiais 2. O suporte externo 20 in-
clui uma extremidade, ndo visivel, embutida dentro da tampa
de extremidade 10. O suporte 20 também inclui uma regido 22
adjacente a tampa de extremidade 10 e se projetando axial-
mente dal para a tampa de extremidade oposta 9. Por “proje-
tando axialmente” nesse contexto, é planejado que uma porgao
da regido 22 se projete da tampa de extremidade 10 em uma
direcdo geralmente paralela ao eixo 15 e para a extremidade
5 (e tampa de extremidade oposta 9) do cartucho de filtro 1.

Em contraste, é observado que o cartucho 1 no e-
xemplo da figura 1 ndo inclui revestimento interno ao longo
do interior dos materiais 2, na regido 3, se estendendo en-

tre as tampas de extremidade 9,10. Embora alternativas sejam
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possiveis, uma tal construcdo sera tipica para certas apli-
cacdes de acordo com a presente revelagdo especialmente es-
sas tendo um didmetro exterior de vedacgdo radial de 9 pole-
gadas (229,6 mm) ou menos. O suporte 20 é tipicamente uma
pré-forma pléastica moldada, embora materiais alternados de
plastico sejam possiveis. Por “pré-forma” nesse contexto, &
planejado que o suporte 20 seja preparado como um componente
a ser incluido no cartucho 1 antes da fabricagdo do cartu-
cho.

Para o exemplo mostrado na figura 1, a regido 22
do suporte 20 inclui uma secdo de proteg¢do 23 que ndo & per-
furada (isto é, impermedvel ao fluxo de ar através dela) e
que se estende por uma disténcia de pelo menos 25 mm, tipi-
camente pelo menos 35 mm e geralmente pelo menos 40 mm para
a extremidade 5 a partir da tampa de extremidade 10. Tipica-
mente, a secdo de protecdo 23 ndo se estende sobre mais do
que 40% da distédncia entre as tampas de extremidade 10,9.
Geralmente a secdo de protecdo 23 ndo se estende por mais do
gue 30% dessa distdncia. Tipicamente, a protegdo 23 realmen-
te se estende sobre pelo menos 10% dessa disténcia.

Embora alternativas sejam possiveis, © suporte
particular 20 representado também inclui: segao de tela per-
furada 25, um flange de suporte direcionado radialmente para
fora 26 e uma porcdo, discutida abaixo, embutida dentro da
tampa de extremidade 10 como um sobressalente rigido para a
vedacao 18.

Para o exemplo mostrado, a segdo de tela perfurada

25 se estende da secdo de protecdo 23 para uma posigdo embu-
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tida na tampa de extremidade 9 do cartucho de filtro 1. A
secdo de tela perfurada 25 preferivelmente se estende sobre
uma disténcia de pelo menos 50% do comprimento axial do car-
tucho 1, entre as tampas de extremidade 10 e 11 e tipicamen-
te pelo menos 60% desse comprimento.

Em um exemplo tipico, o suporte 20 incluiria uma
porcdo integral com a segdo de tela perfurada 25, que se es-
tende através de uma extremidade dos materiais na extremida-
de 9.

A secdo de tela perfurada 25 é tipicamente pelo
menos 50% aberta, geralmente pelo menos 70% aberta. O termo
“aberta” nesse contexto ¢ planejado para se referir-a quan-
tidade de &rea definida pela segdo de tela 25, que é aberta
para a passagem de ar através dela. Para o exemplo mostrado,
a secdo de tela 25 compreende nervuras axials espagadas 25a,
interligadas por espirais 256.

O flange ou suporte direcionado radialmente para
fora 26 prové um suporte durante uma operag¢do de moldagem da
tampa de extremidade 10, como discutido abaixo. O suporte
particular 26 é um anel ndo perfurado, continuo, circundando
o cartucho 1, embora alternativas sejam possiveis. A confi-
guracdo de anel continuo particular descrita também prové
uma funcdo preferida de protegdo contra poeira em um tipo
particular de disposicdo de alojamento, discutido abaixo. O
suporte 26 tipicamente se projeta radialmente para fora da
secdo de protecdo 23 por uma disténcia de pelo menos 5 mm,
tipicaménte 6-30 mm, inclusive, embora alternativas sejam

possiveis.
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Ainda com referéncia a figura 1, é observado que o
cartucho 1 inclui um flange central opcional, radialmente
direcionado para fora 30. Esse flange 30 é uma porgdo inte-
gral do suporte 20 e prové a manipulagdo conveniente, duran-
te operacdes de fabricacdo tipicas, mas ndo esta diretamente
relacionado com as questdes de interesse especificas aqui.

Com referéncia a figura 1, a tampa de extremidade
10 é provida com uma ranhura 35 nela. A ranhura particular
35 representada é uma ranhura circular continua 36 que cir-
cunscreve a abertura 11 e é espacada dai para a &rea de ve-
dacdo radial 18. Para o exemplo particular mostrado, a ra-
nhura 35 é posicionada entre uma porgdo de anel central ou
interna 10a da tampa de extremidade 10, e uma porcdc de anel
externa 10b. Para o cartucho 1 particular representado, as
superficies axiais externas 10x,10y das regides 10a e 10b
respectivamente s&o, cada uma, substancialmente planares,
porém ndo se situam no mesmo plano, ao invés disso a regido
10b é rebaixada para a extremidade 5, da superficie 10a, ti-
picamente por uma distédncia de pelo menos 0,5 mm, freqgiente-
mente uma distdncia dentro da faixa de 0,5-3,5 mm, inclusive.

Alternadamente declarado, a regido 1l0a define uma
porcdo de superficie axial interna 10x e a regido 10b define
uma porcdo de superficie axial externa 10y. A porgdo de su-
perficie axial interna 10x em uma localizag¢do imediatamente
adjacente a ranhura 35 tem uma extensdo axial além de uma
porcdo da porgdo de superficie axial externa 10y que é tam-
bém imediatamente adjacente a ranhura 35. Em ainda uma de-

claracdo alternada adicional, a regido 10x é mais grossa, na
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profundidade axial de um plano que corresponde com uma ex-
tremidade dos materiais 2 embutidos do que é a regido 10y.

A ranhura 35 é configurada e posicionada para en-
gate preferido com um componente de alojamento. Além disso,
a ranhura 35 é um artefato de um método preferido de fabri-
cacdo da tampa de extremidade 10, em uma maneira que contro-
la o fluxo da resina e o crescimento durante a formagdo da
tampa de extremidade 10.

A ranhura 35 fica tipicamente posicionada com uma
parte mais profunda (extremidade interna) em sobreposicao
axial com uma extremidade dos materiais 2, e a extremidade
de suporte 20, ou uma localizagdo entre as duas. Por “sobre-
posicdo axial” nesse contexto é planejado que uma porgao
mais profunda (ponta mais interna) da ranhura 35 fique posi-
cionada axialmente adjacente a um dos aspectos descritos e
tipicamente ndo fique espagada radialmente para fora do su-
porte 20 ou radialmente para dentro dos materiais 2.

A ranhura 35 fica tipicamente posicionada com uma
porcdo mais profunda sobrepondo os 3 mm mais externos dos
materiais 2 ou sobrepondo uma ponta embutida do suporte 20.
Isto é, a ranhura 35 fica posicionada com uma porgdo mais
profunda espacada radialmente para o interior (se absoluta-
mente) de uma porcdo mais externa da borda dos materiais na
gual ela estd adjacente, ndo mais do que 3 mm. Tipicamente,
a ranhura 35 fica posicionada com uma porgdao mais profunda
baseada a ndo mais de 2 mm, e freqlentemente ndo mais do que
1,5 mm, radialmente para dentro, de uma porgdo mais externa

de uma borda dos materiais no qual ela estd adjacente. Natu-
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ralmente, a porcdo mais profunda da ranhura 35 pode ser po-
sicionada radialmente para fora da porgdo mais externa da
borda dos materiais na qual ela estd presente, por exemplo,
em sobreposicdo axial com uma ponta do suporte 20. Tipica-
mente, quando espag¢ada radialmente para fora dos materiais,
a porcdo mais interna da ranhura fica ainda espacada radial-
mente por ndo mais do que 3 mm, tipicamente ndo mais do que
2 mm e fregientemente n&o mais do que 1,5 mm, nesse caso ra-
dialmente para fora, de uma borda externa dos materiais.

A parte mais interna ou mais profunda da ranhura
35 fica tipicamente espacada da porgdo mais externa da su-
perficie de vedagdo radial externa 18s, por uma distancia
ndo maior do que 15 mm, freqientemente n&o maior do que 13
mm, no cartucho 1 antes da instalagdo, isto &, quando a su-
perficie 18s ndo é distorcida pela compressdo de vedagdo.

Na figura 2, a vista em elevacgdo lateral do cartu-
cho 1 é representada. E observado de uma revisdo da figura
2, que o cartucho exemplar 1 diminui no didmetro externo, na
extensdo dos materiais das tampas de extremidade 10 para a
tampa de extremidade 9. Esse angulo, indicado geralmente em
AB, é geralmente pelo menos de 0,5°, tipicamente pelo menos
10 e tipicamente ndo mais do que 5°, freqglentemente dentro
da faixa de 1,5-3,0°, inclusive. Como um resultado, o cartu-
cho 1 é conicamente formado e o angulo AB é o angulo cdnico
para ambos os materiais 2 e o suporte 20.

Na Figura 3, o cartucho 1 é representado em vista
transversal e os aspectos discutidos podem ser vistos. Ob-

serve a posicdo da ranhura 35 com uma porgdo mais interna ou
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inferior 35a localizada em sobreposicdo axial com uma pPOrgao
radialmente externa dos materiais 2. Também observe a regiao
20e do suporte 20 embutida com a tampa de extremidade 10,
provendo um sobressalente de compressdo para a vedagdo 18.
Nas figuras 2 e 3, as dimensdes indicadas para uma

disposicdo exemplar sdo como segue: AA = 358,9 mm, AB =

1,8°, AC = 195,3 mm, AD = 161,6 mm, BA = 358,9 mm; BB
1,8°; BC = 195,3 mm e BD = 161,6 mm.

III. Fabricacdo da Tampa de Extremidade 10.

Na Figura 4, uma vista transversal esquematica de
uma porcdo de molde 40 para uso na moldagem da tampa de ex-
tremidade 10, figura 1, (por um processo conveniente) de uma
resina de poliuretano que cresce durante a cura, é mostrada.
Na figura 4, dimensdes exemplares sdo indicadas por letras.
As dimensdes sdo identificadas abaixo e sdo dimensdes exem-
plares, para uma aplicagdo exemplar de técnicas de acordo
com a presente revelacdo. Os principios da presente invengéao
podem ser aplicados em aplicagdes alternadas, com dimensées
alternadas e com moldes alternados.

Com referéncia a figura 4, o molde 40 compreende
geralmente uma cavidade de molde em formato de anel 41 com
uma base 41b que tem uma aresta inferior central circular se
projetando para cima 42 nela, posicionada para formar a ra-
nhura 35 na tampa de extremidade 10, figura 1. A aresta 42
separa a cavidade do molde 41 em duas regides: regido de a-
nel radialmente externa 43 e regido de anel radialmente in-
terna 44. A regido externa 43, como discutida mais abaixo,

fica posicionada e configurada para formar a regido de veda-
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cdo radial externa 18 (e a superficie de vedagdo radial 18s)
da tampa de extremidade 10, figura 1; isto é, a regido da
tampa de extremidade 10b. A regido interna 44, como discuti-
do abaixo, fica posicionada e configurada para formar a re-
gido interna ou central 10a e a abertura central 11 na tampa
de extremidade 10, figura 1.

Ainda com referéncia a figura 4, o molde 40 inclui
uma projecdo central ou coluna 45. A projecdo central 45 ¢
dimensionada e configurada para definir a abertura 11 em uma
tampa de extremidade resultante 10, figura 1. Durante uma
operacdo de moldagem, os materiais 2 ficard@o posicionados
circundando a projecdo central 45, de modo que o polimero
cresce suficientemente para engatar os materiais 2 e curar,
a tampa de extremidade resultante 10 fixara os materiais e
proverd a abertura central aberta 11 nessa localizacgao.

Atencdo ¢é agora direcionada para a figura 5. Na
figura 5, o molde 40 é representado engatado por porgdes de
um pacote de materiais 48 (incluindo materiais 2 e armacao
de suporte 20), como ele ficaria durante uma operagdo de
moldagem de uma tampa de extremidade de molde no lugar 10 de
um cartucho de filtro similar ao cartucho 1, figura 1. E ob-
servado que na figura 5 o molde 40 é representado esquemati-
camente e sem a resina liquida ndo curada 49 derramada nele.
Tipicamente, antes que porc¢des de um pacote de materiais 48
sejam inseridas no molde 40 para moldagem, um volume apro-
priado de resina curdvel terd sido posicionado em um molde,
em uma localizacdo apropriada para a cura desejavel. A quan-

tidade particular de resina ndo curada que seria incluida em
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qualquer dada operacdo de moldagem é uma funcgdo da configu-
racdo do molde e caracteristicas da resina.

Ainda com referéncia & figura 5, as porgdes do pa-
cote de materiais 48 que se estendem para dentro do molde 40
compreendem porc¢des de materiais 2 e porgdes de suporte ex-
terno 20. Para o exemplo particular mostrado, desde que o
cartucho de filtro 1 (figura 1) é para ser feito, o suporte

20 circunscreve os materiais 2. Como indicado previamente,

~variag¢bes do cartucho de filtro 1 sdo possiveis. Entretanto,

desde que o cartucho de filtro 1 é para ser feito no molde
40, figura 5, é observado que ndo existe um revestimento in-
terno posicidnado ao longo do interior do pacote de materi-
ais 48.

Com referéncia & figura 5, em 50 uma porgdo do su-
porte 20 é representada que circunda os materiais 2 e even-
tualmente se projetard (depois da.cura) para dentro da tampa
de extremidade 10 (como a extremidade 20e,.figura 1).

Com referéncia ainda a figura 3, o molde 40 é con-
figurado com uma saliéncia 52 do mesmo circundada por uma
parede 53. A saliéncia 52 é configurada para ser engatada
pelo flange do suporte 26 que repousa sobre ela, como mos-
trado, para prender a ponta 50a do suporte 20 (e a extremi-
dade 2a dos materiais 2) acima do fundo do molde 40, como
desejado. A parede anular 53 prové uma centralizagdo, para
posicionar apropriadamente o suporte externo 20 dentro do
molde 40. |

Os materiais 2 sdo também preferivelmente suporta-

dos acima do engate com a estrutura do molde 40, durante a
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moldagem, de modo que a ponta 2a dos materiais 2 ndo se pro-
jeta através da tampa de extremidade 10 eventualmente forma-
da. No exemplo particular mostrado na figura 5, os materiais
2 sdo mantidos no lugar acima de um fundo do molde 40 por
serem presos no suporte 20. Em particular, os materiais 2
podem ser presos dentro da tampa de extremidade 9, figura 1,
por exemplo, sendo embutidos nele, Jjunto com o suporte 20.
Quando a tampa de extremidade 9 é formada antes da tampa de
extremidade 10, os materiais 2 ficam protegidos pela tampa
de extremidade 9 contra queda em um fundo do molde 40. Como
resultado, os materiais 2 sdo suportados acima do fundo do
molde 40 (e aresta 42) contanto que o flange do suporte 26
seja suportado na saliéncia 52 (e o comprimento dos materi-
ais seja suficientemente curto).

Na eventualidade em que o suporte 20 ndo se esten-
da inteiramente para a tampa de extremidade 9, disposicgdes
alternadas podem ser usadas para impedir que os materiais 2
assentem em uma superficie do molde dentro do molde 40. Por
exemplo, um rebordo de estrutura adesiva ou similar ao redor
dos materiais 2, para engatar o suporte 20 e impedir que os
materiais 2 caiam mais do que como controlado pelo suporte
20, poderia ser usado. Uma outra abordagem exemplar para is-
so é pela formacdo de uma cavidade no suporte externo, para
suportar um revestimento que se estende inteiramente para a
tampabde extremidade oposta, como discutido abaixo com rela-
cdo as figuras 17-21.

Em alguns casos, afastamentos dos materiais podem

ser posicionados dentro do molde 40 ou no suporte externo
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20, se desejado.

Com referéncia a figura 5, é observado que, para o
exemplo preferido mostrado, a aresta 42 ndo funciona como um
molde ou afastamento dos materiais, para os materiais 2 ou
suporte 20. Isto &, quando os materiais 2 sdo apropriadamen-
te posicionados dentro do molde 40, a aresta 42 fica espacga-
da dos materiais 2 e suporte 20, tipicamente por uma distan-
cia de pelo menos 0,2 mm e geralmente pelo menos 0,3 mm, por
exemplo 0,3 - 1,2 mm, inclusive.

A distadncia do espacamento da aresta 42 dos mate-
riais 2 definird uma extensdo mais profunda da ranhura 35 no
cartucho 1, figura 1, de qualquer que seja o lado adjacente
10a, 10b, mais préximo dos materiais 2. A profundidade mini-
ma da ranhura 35 é tipicamente de pelo menos 1,5 mm, geral-
mente pelo menos 2,5 mm, freglientemente 3 mm ou mais, por
exemplo 3,5-7 mm, de uma mais préxima das superficies 10x,
10y. Geralmente, a superficie mais préxima serd o anel ex-
terno 10y.

Ainda com referéncia a figura 5, atencdo é dire-
cionada para a regido 43 da cavidade do molde 41. No produto
final, como discutido acima, a regido 43 definir& uma super-
ficie de vedacdo radial externa 18s da porgdo da vedagao ra-
dial externa 18, figura 1. Por essa razdo, a regido 43 in-
clui degraus 55 na parede externa 56, embora formas de veda-
cdo alternadas sejam possiveis.

A porcdo mais profunda da ranhura 35 fica tipica-
mente localizada a ndo mais do que 15 mm, e geralmente nao

mais do que 13 mm, freglentemente uma quantidade dentro da
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faixa de 7 - 13 mm, de uma porcdo mais externa da superficie
de vedacdo radial 18s.

E desejavel obter a localizacdo da resina ndo cu-
rada apropriada e distribuicdo dentro da cavidade do molde
41, para obter um produto controlado desejado. Se a resina
ndo curada ndo estd apropriadamente localizada, durante o
seu crescimento ela pode comecar a desalojar os materiais 2
e/ou suporte 20 (isto é, pacote de materiais 48) de uma po-
sicdo desejada no molde 40. Além disso, se a resina nao cu-
rada ndo estd apropriadamente localizada, o controle de qua-
lidade da regido de vedagao 18, figura 1, pode ser uma ques-
tdo problematica. Também, formagdo de jato descontrolada po-
de ser um problema.

Com referéncia a figura 5, durante uma operagao de
moldagem tipica, a resina ndo crescida, ndo curada & admi-
nistrada primeiro (com rotagdo do molde 40 ao redor do eixo
geométrico central 60) para dentro da regido externa 43. O
molde 40 é girado em uma taxa suficiente para reter a resina
ndo curada contra os degraus 55 e a parede 56, dentro da re-
gido 43, e para inibir o fluxo sobre a aresta 42 para dentro
da regido 44. A quantidade de rotagdo necessaria para con-
trolar o fluxo da resina é dependente da natureza da resina
e do tamanho do molde.

Para um molde das dimensdes exemplares discutidas
para o exemplo mostrado na figura 4, com um poliuretano que
crescerd por cerca de 100% no volume para formar um material
com uma dureza, shore A, de 12-20, uma taxa de rotagdo de

cerca de 90 - 120 rpm (revolugdes por minuto) serd suficien-
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te, embora alternativas sejam possiveis.

Depois que a resina tiver sido administrada na re-
gido 43 do molde, a rotagdo do molde 40 é interrompida, per-
mitindo que a resina solidifique e flua. Uma porgdo da resi-
na durante o processo de solidificagdo fluird sobre a aresta
42 para a regido 44. O pacote de materiais pré-formado 48,
compreendendo os materiais 2 e o suporte 20, é entdo inseri-
do no molde 40, como mostrado na figura 5. No curso devido,
a resina crescerd e curard com: a formagdo da vedacdo radial
externa 18, figura 1; a formag¢do da ranhura 35, figura 1 e a
geracdo das porcdes da tampa de extremidade 10a e 10b, figu-
ra 1. O processo resultard nos materiais 2 e porgdo 50 do
suporte 20 sendo imersos em, ou embutidos em, a tampa de ex-
tremidade moldada final 10. Isso é mostrado na figura 6, na
qual a tampa de extremidade moldada 10, ainda no molde 40, é
mostrada esquematicamente.

A aresta 42 prové uma outra vantagem com relacdo a
operacdo de moldagem. Em particular, um volume absorvido pe-
la aresta 42 é um volume ndo ocupado pela resina antes da
cura. Quando a resina cura e cresce, ela expande em todas as
direcdes. Maior controle do processo de cura pode ser obtido
tendo um vazio de resina representado pela presencga da ares-
ta 42.

Também, lados opostos 42i,420 da aresta 42, figura
4 proporcionam efeitos diferentes. O lado radialmente inter-
no 42i é inclinado e estd virado para cima em diregdo aos
materiais 2, figura 5, e radialmente para dentro. O angulo

agudo dessa inclinagdo, isto é, angulo CG, figura 4, é pelo
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menos 15°, tipicamente dentro da faixa de 20° - 40°, inclu-
sive, freqientemente 25°-35°, inclusive e geralmente nao
mais do que 50°, por exemplo. Como um resultado desse angu-
lo, a resina acima da superficie 421 expandira mais para Os
materiais 2 e abertura 11 e menos para a regidao 43 onde o
controle preciso do fluxo da resina é necessario para obter
uma boa definicdo de vedacdo. O termo “dngulo agudo” no con-
texto desse paragrafo é planejado para se referir ao angulo
CG como mostrado na figura 4 e o angulo resultante na ranhu-
ra moldada 35. No cartucho 1, ele é o &angulo agudo entre a
parede interna 35i da ranhura, formada pela superficie 42i e
um plano (ou cilindro) paralelo ao eixo geométrico 15, figu-
ra 1 (ou eixo geométrico 60, figura 6).

Em geral, a ranhura resultante 35 teria uma segédo
transversal em formato de v invertido. Para o tipo de ranhu-
ra mostrada, o v é um v assimétrico, isto é, as paredes la-
terais do v se estendem em dngulos diferentes com relagdo ao
eixo geométrico central 60 (ou 15, figura 1).

Tipicamente, um &ngulo interno da ranhura 35 entre
os lados 35i, 350 (formados pelas superficies 42i e 4Z2o,
respectivamente) é pelo menos 15°, geralmente dentro da fai-
xa de 20° - 40°, inclusive, tipicamente 25° - 35°, inclusive
e geralmente ndo mais do que 50°. Isso corresponderia com o
dngulo y mostrado no molde na figura 4.

A superficie 420, o lado radialmente externo da
aresta 42 fica tipicamente paralelo ou quase paralelo com o
eixo geométrico do molde central 60 e o eixo geométrico cen-

tral 15, figura 1, dos materiais 2, isto é, a diregdo da ex-
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tensdo longitudinal axial dos materiais 2 e regido 50 do su-
porte 20. Como um resultado, a superficie 420 opera como uma
parede e ndo causa a diregdo angular indesejavel para a re-
sina em expansdo quando ela cura, novamente facilitando evi-
tar a interferéncia indesejdvel com uma cura de crescimento
controlada desejada dentro da regido do molde 43.

E observado que a discussdo do angulo de extensao
para secdes da parede 42i e 420 (e paredes de ranhura resul-
tantes 351 e 350, respectivamente) é planejada para se refe-
rir as porc¢des centrais relativamente retas (em segdo trans-
versal) dessas paredes e ndo as regibes curvadas ou em raio
adjacentes as extremidades da parede. |

Com referéncia & figura 4, é observado gque o molde
40 inclui uma projecdo radialmente interna 65 em uma extre-
midade superior da parede 56, que forma um corte inferior
66u no molde no canto 66. Se uma quantidade apropriada de
uretano é administrada dentro da cavidade do molde 41, antes
da insercdo dos materiais 2 e suporte 20, a resina crescera
para engatar esse corte inferior. O corte inferior 66u dei-
xard um artefato no uretano nessa localizagdo que pode ser
visto pelo operador durante a fabricacdo, quando o cartucho
é removido do molde 40 e é inspecionado para o controle de
qualidade. Por exemplo, se a superficie de uretano formada
resultante do corte inferior do molde ndo estd presente no
produto, pode ser concluido de maneira facil e rapida que
resina insuficiente foi incluida no molde 40. Assim, o corte
inferior 66u pode ser usado para identificar situacdes de

enchimento inferior.
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Além disso, o corte inferior do molde ajuda a im-
pedir que o jato de molde indesejavel se estenda atraveés da
superficie 26a, figura 1, da projecdo 26.

Em processos de fabricagdo preferidos tipicos, a
relacdo entre a aresta 42 e a projecdo 50, figura 5, €& usada
para controlar o fluxo da resina durante o crescimento e a
cura. No exemplo mostrado para as figuras 1-3, é preferido
que a porcdo de projegdo 50 que estd embutida na tampa de
extremidade 10, figura 1, durante a moldagem da tampa de ex-
tremidade, seja uma construcdo sdélida, substancialmente nao
perfurada. O termo “substancialmente ndo perfurada” nesse
contexto é planejado para indicar que a projegdo 50 & geral-
mente impenetravel ao fluxo através dela da resina, durante
uma operacdo de crescimento e cura da resina. A razdo pela
qual é preferido que a projecdo 50 seja ndo perfurada, pelo
menos em alguns casos, serd entendida a partir do seguinte.

De preferéncia, a projegdo 50 é posicionada com a
ponta 50a orientada para proporcionar um pequeno espago de
fluxo entre a ponta 50a e a aresta 42. O espago é tipicamen-
te pelo menos de 0,2 mm, mas ndo maior do que 1,5 mm, geral-
mente ndo maior do que 1,2 mm, por exemplo, dentro da faixa
de 0,3 - 1,2 mm, inclusive, tipicamente 0,3 - 1,0 mm inclu-
sive.

Tipicamente, o didmetro externo da ponta 50a & li-
geiramente maior do que o didmetro do pico 42a da aresta 42.

O espacamento prdéximo entre a ponta 50a da proje-
cdo 50 e o pico 42a da aresta 42 prové um efeito de bloqueio

ou barragem ao fluxo da resina durante o crescimento e cura,
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entre a secdo da cavidade 43 e a segdo da cavidade 44. Isso
ajuda a controlar o crescimento e o fluxo da resina dentro
da secdo da cavidade 43, que forma a vedagdo radial.

Se a projecdo 50 é impenetrdvel ao fluxo da resina
através dela, o efeito de barragem é facilitado. Isso sera
preferido para cartuchos 1 com um didmetro externo de 9 po-
legadas (228,6 mm) ou menos. Com disposig¢des maiores, como
discutido abaixo em conjunto com as figuras 17-22, algumas
perfuracdes podem ser desejaveis, com estruturas de tipo al-
ternadas. Na realidade, mesmo com disposigdes de acordo com
as figuras 1-3, algumas perfuracdes na regido 50 podem algu-
mas vezes ser permitidas, sem fluxo de resina indesejavel
significativo. Serd preferido que a regido 50 seja completa-
mente impermedvel para disposig¢des de acordo com as figuras
1-3 e que o anel definido pela pdnta 50a tenha uma borda re-
ta, uniforme, planar. Entretanto, modificag¢des disso, que
ndo provejam um fluxo de resina indesejavel sdo aceitaveis.

E também preferido que a ponta 50a ndo engate o
anel 42 para evitar a formagdo de vazamentos na tampa de ex-
tremidade resultante.

Com referéncia a figura 4, é observado que uma ba-
se 43x da regido 43 ndo é tdo profunda como a base 44x da
regiao de molde 44. Assim, as superficies da tampa de extre-
midade externa resultante 10x, 10x, figura 1, das seg¢des 10b
e 10a, respectivamente, ndo sdo coplanares, ao invés disso a
superficie 10x da regido 10a estd mais distante da extremi-
dade 5 do que estd a superficie 10y da regido 10b. Para uma

disposicdo tipica, essa diferenca na disténcia sera pelo me-
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nos 0,5 mm e geralmente 0,5 - 3,5 mm, inclusive. Na operagao
de moldagem, aspectos de molde que proporcionam essa dife-
renca ajudam a garantir o confrole sobre o fluxo da resina
da regido 43 para a regido 44, depois que a operagdo de ro-
tacdo é interrompida. Com relagdo ao produto final, isso a-
juda a garantir que a regiéb 10b ndo engate axialmente em
gualquer parte do alojamento em um modo que poderia interfe-
rir desejavelmente com a operag¢do da vedacao radial.

A aresta 42 é geralmente configurada para prover
uma ranhura que é pelo menos de 0,5 mm de profundidade, ge-
ralmente pelo menos de 1 mm de profundidade, freqientemente
pelo menos de 1,5 mm de profundidade, tipicamente de pelo
menos 2,5 mm de profundidade e em muitos casos tal como os
exemplos aqui pelo menos 3,5 mm de profundidade em profundi-
dade minima de uma porcdo adjacente mais préxima de cada uma
das superficies 10x, 10y. A ranhura tipicamente ndo €& maior
do que 11 mm de profundidade, na extensdo mais profunda de
cada uma das superficies 10x, 10y.

A escolha da quantidade de resina para administrar
na regido 43, na iniciagdo do processo de moldagem, €& uma
guestdo dependente da condigdo especifica da resina e do ta-
manho da tampa de extremidade a ser formada. A escolha da
altura da aresta 42 &, em parte, um fator relacionado com a
natureza do material de resina escolhido e do tamanho da re-
gido da vedacdo do alojamento 10b a ser formado pela cavida-
de 43.

Na Figura 4, dimensdes exemplares sdo providas pa-

ra o molde e a cavidade do molde utilizaveis para prover uma
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tampa de extremidade e de acordo com o exemplo das figuras 1
e 3. Na figura 4 as dimensdes indicadas sdao como segue: CA =
254 mm, CB = 212 mm, CC = 194,5 mm, CD = 117,7 mm, CE = 0,76
mm, CF =1,8°, CG = 30°, CH =4 mm, CI = 1,0 mm, CK = 13,5
mm, CL = 19,0 mm, CM = 38 mm, CN = 40 mm, CO = 1,5 mm, CP =
5,5 mm, CQ sendo um raio total (ndo especificado), CR =
176,8 mm e CJ indicando a altura de vedagdo minima (dimensé&o
ndo dada porém calculdvel a partir da proporgao).
Naturalmente as dimensdes podem ser variadas para
tamanhos diferentes de tampas de extremidade. Tipicamente
essas dimensdes que seriam variadas seriam as dimensdes do
didmetro externo e interno e ndo as varias dimensdes de al-
tura e angulos. Isto é, a regido de vedacgdo tipicamente man-
teria a sua definicdo, embora o didmetro da vedacdo fosse

variado.

IV. Questdes de Conjunto de Purificador de Ar e
Questdes de Aspecto Relacionados com a Presenga da Ranhura 35

Como previamente explicado, a vedagdo do alojamen-
to 18, figura 1, separa as regides de ar filtrado e de ar
ndo filtrado, dentro de um purificador de ar durante o uso.

Atencdo é agora direcionada para a figura 7 na
qual um purificador de ar 69 incluindo um alojamento 70 é
representado. O alojamento 70 é dimensionado e configurado
para receber o cartucho 1 nele durante o uso. Com referéncia
a figura 7, o alojamento 70 inclui extremidades opostas
71,72. A extremidade 72 é geralmente uma extremidade que po-
de ser aberta, pode ser fechada por uma cobertura de servigo

ou acesso 73 de extremidade. Como um resultado, a extremida-
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de 72 é um acesso de servigo, pela qual um cartucho 1, figu-
ra 1, pode ser inserido e ser removido do interior do aloja-
mento 70 durante a operacdo. Exemplos de alojamentos para os
quais tais aspectos s&o descritos, por exemplo, no Pedido
Provisério U.S. 60/699.136 depositado em 13 de julho de
2005, Pedido U.S. 11/210.914 depositado em 24 de agosto de
2005, Pedido Provisério U.S. 60/604.554 depositado em 25 de
agosto de 2004, Pedido Provisério U.S. 60/677.031, deposita-
do em 3 de maio de 2005, Publicacdo U.S. 2004/0134171 Al pu-
blicada em 15 de julho de 2004 e Publicagdo PCT WO 04/039476
publicada em 13 de maio de 2004. Essas referéncias novamente
sendo incorporadas aqui por referéncia.

Na Figura 7, o alojamento 70 é representado em uma
vista em perspectiva inferior, isto é, de uma diregdo nor-
malmente abaixo do purificador de ar 69 quando instalado. O
alojamento 70 compreende um corpo de alojamento 70a (tipica-
mente plastico moldado) tendo uma abertura na extremidade
72, fechada pela cobertura de acesso removivel 73 (também
tipicamente pléastico moldado). Tipicamente a cobertura de
acesso 73 é presa no lugar por trincos 74. Internamente, O
acesso 73 tipicamente teria uma protecdo pré-purificador e
rampa nele, discutidas abaixo, para facilitar a pré-
separacdo da poeira dentro do purificador de ar 69.

Aspectos pré-purificador em tais coberturas de ex-
tremidade sdo descritos e mostrados nas referéncias incorpo-
radas dois parédgrafos previamente, e s&o discutidos abaixo
em conjunto com a figura 16.

Na Figura 8, uma vista em perspectiva superior de
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uma porcdo do purificador de ar 69 e alojamento 70 & provi-
da. A extremidade 71 inclui uma abertura de fluxo de ar 75
nela. Em geral, o ar flui através da abertura 75 durante a
operagdo do purificador de ar 69.

Como mencionado acima, o cartucho de filtro utili-
zdvel pode ser construido, configurado e aplicado para uso
com um padrdo de fluxo de “fora para dentro” ou “de dentro
para fora” durante a filtragem. O cartucho particular, figu-
ra 1, representado é particularmente bem adequado para o
fluxo de fora para dentro durante a filtragem. Entretanto,
os principios e as técnicas descritos aqui podem ser aplica-
dos em disposicgdes alternadas, isto é, disposig¢gdes de fluxo
“de dentro para fora”.

Com referéncia a figura 8, desde que o alojamento
70 utiliza um fluxo de filtragem “de fora para dentro” atra-
vés do cartucho, durante a operagdo a abertura 75 geralmente
serd a saida de fluxo 76. A saida de fluxo 76 é geralmente
definida pelo colar 77 no qual um conduto de fluxo de ar tal
como uma mangueira flexivel pode ser preso, quando o aloja-
mento 70 é configurado para operagdo. Na figura 8, uma en-
trada de fluxo de ar 78 no alojamento 70 é parcialmente vi-
sivel, ver também figura 7.

Com referéncia novamente a figura 8, na qual o ex-
terior do alojamento 70 é visivel, adjacente a extremidade
71, a regido do alojamento 79 define (dentro do corpo do a-
lojamento 70a) uma superficie de vedagdo interior, anular,
contra a qual a vedagdo radial externa 18, em particular a

superficie 18s, do cartucho 1 é vedada durante a instalacgéo.
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A regido 80, por outro lado, define (dentro do corpo do alo-
jamento 70a) uma parede de extremidade interna sobreposta
pela porcdo 10a da tampa de extremidade 10 da figura 1,
guando o cartucho 11 é instalado no alojamento 70.

E importante que a parede 79,80 mantenha estrutu-
ras e formas definidas durante o armazenamento, instalacao,
montagem e uso. Se ela distorce suficientemente da especifi-
cacdo, a capacidade de instalar e remover apropriadamente o
cartucho de filtro 1 pode ser afetada.

Por exemplo, quando a segdo do corpo do alojamento
70a é um componente de plastico moldado (por exemplo, um
plastico moldado tal como um polipropileno cheio com vidro)
manter a integridade das superficies interiores definidas
pelas regides 79 e 80 pode ser uma questdo. Para facilitar
isso, as porcdes 79 e 80 do alojamento 70 sdo providas com
aspectos estruturais que provéem rigidez nessas localiza-
coes. |

Certos desses aspectos ficam localizados em um in-
terior da regido 80. Esses sdo discutidos abaixo e sdo visi-
veis na figura 10, uma vista direcionada para dentro da se-
cdo do alojamento 70a a partir da extremidade aberta 72. Ou-
tros aspectos ficam no exterior e sdo visiveis por referén-
cia a figura 8.

Atencdo é primeiro direcionada para os aspectos
visiveis na figura 8. Com referéncia a figura 8, suportes de
esteio ou reforco 79a sdo posicionados ao redor do exterior
da regido 79, operando como um suporte exterior entre a re-

gido 79 e a regido 81. Dois tais suportes de reforco 80 sao
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visiveis na figura 8.

Os suportes 79a operam na regido de esteio 79. Is-
so ajudard a garantir que uma superficie interna para a re-
gido 79 ndo fique distorcida durante a fabricacdo, instala-
cdo e uso. O resultado é o fortalecimento da superficie in-
terna para a regido 79, que é uma superficie contra a qual a
vedacdo radial para o cartucho de filtro principal 1 é for-
mada, contra niveis indesejados de distorgdo.

O numero especifico de suportes 79a no exterior da
regido 79 pode ser variado. Tipicamente o que é necesséario é
suportes suficientes para prover o fortalecimento adequado
para a regido 79, geralmente 2-6 suportes serdo adequados.

Ainda com referéncia a figura 8, a atengdo é agora
direcionada para os suportes de esteio ou reforgo 83. Os su-
portes 83 provéem o engate entre a regido de superficie 80 e
uma porcdo de 85 do colar axialmente projetado 77. Os supor-
tes de esteio ou reforco 83 ajudam a estabilizar a porgao de
superficie interior da regido 80 contra a distorcdo da sua
forma projetada, durante a fabricagdo, instalagdo e uso. Is-
so ajudard a garantir que uma regido interior da secgédo do
alojamento 70a, que é engatada pelo cartucho de filtro 1 du-
rante o uso ndo distorca indesejavelmente em uma maneira que
impediria a instalagdo conveniente e apropriada e a remogao
do cartucho 1.

E observado que para o exemplo particular mostrado
na figura 8, existem trés suportes 83 (dois visiveis), néo
espacados radialmente de maneira uniforme ao redor do colar

77. Uma variedade de alternativas é possivel. O que é dese-
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jado é um numero adequado de suportes para facilitar a esta-
bilidade para a regido 80.

E especificamente observado que ndo existe suporte
de reforco localizado na regido 87. Um tal suporte poderia
ser 0til, mas interferiria com outras estruturas. Nessa lo-
calizacdo, na figura 8, uma estrutura associada com a tarra-
xa 88 para o equipamento indicador de restricdo ou equipa-
mento similar é posicionada. A tarraxa 88 é mostrada com um
reforco de fortalecimento 88i.

Ainda com referéncia a figura 8, outros aspectos
exteriores no alojamento 70 ndo previamente discutidos in-
cluem a base 90 para montagem do alojamento 70 no egquipamen-
to tal como um veiculo e tubo de queda da poeira 91. O tubo
de queda da poeira 91 é tipicamente usado com uma valvula
evacuadora posicionada sobre ele, para ejegdo periddica da
poeira removida dentro do interior do alojamento 70, por uma
disposicdo pré-purificador. Uma tal combinagdo de queda de
poeira da disposigdo do pré-purificador & discutida, por e-
xemplo, na Publicacdo U.S. 2004/0134171, publicada em 15 de
julho de 2004, Publicagdo PCT WO 04/039476, publicada em 13
de maio de 2004 e Pedido Provisério US 60/677.031 depositado
em 3 de maio de 2005, cada um dos quais é incorporado aqui
por referéncia.

Atencdo é agora direcionada para a figura 10. Na
figura 10, uma vista de extremidade para a extremidade aber-
ta 72 da secdo do alojamento 70 é provida. Assim, o interior
95 do alojamento 70 é visto.

Com referéncia & figura 10, o tubo de entrada 78



10

15

20

25

41

no alojamento 70 é mostrado. O tubo de entrada 90 mostrado é
uma entrada lateral, em particular uma entrada tangencial. O
ar entrara através de um lado 70s do corpo do alojamento 70a
na direcdo geral da seta 99 e, como um resultado da entrada
tangencial, serd inicialmente direcionado para um padrao ci-
clénico ou circular. Para o exemplo mostrado na figura 10, o
padrdo circular seria no sentido hordrio do ponto de vista
da figura 10, entretanto, localizagdes de entrada alternati-
vas para entradas alternativas sdo possiveis, uma entrada de
extremidade exemplar sendo discutida abaixo em conjunto com
a figura 21. Como discutido previamente, a entrada 78 tipi-
camente seria usada em conjunto com um elemento de cobertura
tendo uma protecdo e rampa cicldnica sobre ele, para facili-
tar o movimento cicldénico para o ar, e a pré-separagao do
contaminante dentro do ar.

Com referéncia a figura 10, a superficie interior
80i da regido 80, figura 8, é visivel, bem como a regido in-
terior 79i da superficie 79, figura 8.

Como discutido previamente, é desejado prover ri-
gidez para a superficie 80i para facilitar a instalag¢do e a
remocdo de um cartucho de servigco 1, através da duragdo do
purificador de ar 69. Alguma rigidez foi provida por dispo-
sicdes de esteio 83, figura 8. Resisténcia e rigidez adicio-
nais sdo também providas por aspectos de superficie selecio-
nados na superficie interior 80i.

Em particular, e ainda com referéncia a figura 10,
a atencdo é direcionada para o anel 102. O anel 102 é um a-

nel segmentado 102s compreendendo segmentos espagados indi-
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viduais 102a. O numero especifico de segmentos 102a ndo é
critico, entretanto, para o exemplo mostrado existem quatro
tais segmentos. Tipicamente existirdo 2-6 segmentos para um
anel segmentado 102. (O anel 102 poderia ser continuo ao in-
vés de segmentado, em algumas aplicacgdes.)

O anel 102 ¢é posicionado em uma porgdo interna 801
da parede 80. Ele fica radialmente espagado de ambas a saida
76 e a parede anular 79 que forma a superficie de vedacéao.

O anel 102 é construido como uma projegdo para o
observador na figura 10. Tipicamente, ele é moldado integral
com a base do alojamento 70a. A presencga de tal anel 102 na
superficie 80 adicionard resisténcia e rigidez na superficie
80, impedindo a distorgdo. O anel 102 geralmente se projeta
para dentro da superficie de parede 80i, geralmente pelo me-
nos por 1 mm, tipicamente pelo menos 1,5 mm, geralmente nao
mais do que 12 mm e fregiientemente uma quantidade dentro da
faixa de 1,5-8 mm, inclusive.

Atencdo é direcionada para a figura 11, tomada co-
mo uma secdo transversal fragmentar ao longo da linha 11-11,
figura 10. Na figura 11, uma porgdo de anel 102, em particu-
lar um dos segmentos 102a é visivel. Na figura 12, uma vista
fragmentar ampliada da porgdo da figura 10 é também visivel
e uma vista transversal de parte do anel 102 é visivel.

Atencdo é agora direcionada para a figura 13, que
é uma vista transversal fragmentar ampliada tomada ao longo
da linha 13-13, figura 10. Na figura 13, uma porgdo de um
segmento 102a do anel 102 é também visivel. Também é visivel

na figura 13 uma porcdo da depressdo 110. Com referéncia a
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figura 10, para o exemplo mostrado existe uma pluralidade de
depressdes 110 posicionadas na superficie 80i, nesse caso
cada depressdo 110 sendo posicionada entre um par de segmen-
tos 102a. Na figura 13, uma vista ampliada de uma das de-
pressdes 110, nesse caso depressdo 110a figura 10, é mostrada.

As depressdes 110 provéem uma variedade de efeitos
adicionais. Por exemplo, as depressdes 110 ajudam a impedir
a vedacdo ndo planejada contra a superficie 80i, através do
uso errado de um cartucho de filtro nao apropriado para o
conjunto 69. Também, no lado inverso de selecionadas das de-
pressdes 110 sdo posicionados os suportes de esteio 83, fi-
gura 8.

Com referéncia as figuras 11 e 12, é observado gue
para o purificador de ar particular 69 representado, o corpo
do alojamento 70a inclui uma porcgdo de tubo que se projeta
para dentro 120 que circunda a saida de fluxo 76. Por “dire-
cionado para dentro” nesse contexto é planejado que o tubo
120 se projete para o interior 70i do alojamento 70 a partir
da saida de fluxo de ar 75.

O tubo 120 pode ser usado para uma variedade de
finalidades. Ele pode ser usado para prover resisténcia adi-
cional para a estrutura do alojamento 70. Além disso, ele
pode ser usado para ajudar a guiar o cartucho de filtro 1
para a posicdo dentro do alojamento 70. Também, ele pode ser
usado como uma superficie de vedagdo para um cartucho secun-
dario ou de seguranca, se usado. Esse ultimo sera entendido
por referéncia a figura 9.

Atencdo é agora direcionada para a figura 9. A fi-
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gura 9 é uma vista fragmentar ampliada de uma segdo trans-
versal de um alojamento 70 incluindo o cartucho 1 posiciona-
do nele. Também posicionado dentro do interior 70i do aloja-
mento 70 estd o cartucho de seguranga 130.

Com referéncia & figura 9, o corpo do alojamento
70a inclui o flange radial 132, posicionado entre a secao de
parede lateral 133 e a regido 79. O flange radial 132 prové
uma superficie interna contra a qual a projegdo 26 no cartu-
cho 1 encostara, durante a instalagdo. Isso posicionara a-
propriadamente o flange 26 em relagdo ao tubo de queda da
poeira 91, figura 8, para direcionar primariamente a poeira
para o tubo de gqueda 91 e primariamente ndo em regides adja-
centes & superficie 79i. Essa operacdo do flange 26 é des-
crita no Pedido Provisério US 60/677.031 depositado em 3 de
maio de 2005, incorporado aqui por referéncia.

Ainda com referéncia a figura 9, a tampa de extre-
midade 10 é visivel com a regido 10b formando uma vedagéo
radial com a superficie 79i. Também é visivel a ranhura 35
sobrepondo o anel segmentado 102. O anel 102 entdo é posi-
cionado para se projetar pelo menos parcialmente para dentro
da ranhura 35, ajudando a centralizacdo e o posicionamento
apropriados do cartucho 1 dentro do alojamento 70. A quanti-
dade da projecdo para dentro (ou ao longo) de pelo menos um
lado da ranhura 35 pelo anel 102 (isto é, para dentro da ra-
nhura 35) é pelo menos de 0,2 mm, tipicamente pelo menos 0,5
mm, geralmente pelo menos 1-5 mm e tipicamente ndo mais do
gque 8 mm. (A profundidade da extensdo nesse caso se referin-

do & extensdo da projeg¢do em, de um circundante mais proéxi-
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mo, da superficie axial 10x da tampa de extremidade 10.)

Ainda com referéncia a figura 9, o elemento secun-
dario ou de seguranca 130 é mostrado com a tampa de extremi-
dade 140 posicionada para engate de vedacdo radial com a su-
perficie externa 120o da projecao 120.

Na figura 9, a quantidade de compressado da tampa
de extremidade 140 e provendo a vedagdo radial é mostrada
pela quantidade de sobreposigdo entre o desenho da tampa de
extremidade ndo distorcida 140 e a projegdo 120. A quantida-
de de compressdo da tampa de extremidade 10 é mostrada pela
sobreposicdo entre a regido da tampa de extremidade 10b e a
regido do alojamento 79.

Na Figura 9, dimensdes exemplares sdo indicadas
como segue: DA = 60°, DB = 0,5 mm, DC = 9,2 mm, DD = 3,0 mm,
DE = 4,0 mm.

V. Aspectos da Cobertura de Acesso, figuras 14 e 15

Aspectos exteriores exemplares da cobertura de a-
cesso e aspectos da cobertura de acesso para engate com O
corpo do alojamento sdo mostrados nas figuras 14 e 15. Na
figura 14, uma vista em perspectiva lateral fragmentar de
uma porcdo do purificador de ar 69, em particular uma extre-
midade adjacente da porgdo 72 é provida. Na figura 14, a di-
recdo da vista é uma vista inferior. Na figura 15, uma vista
plana de extremidade para a extremidade 72 do corpo do alo-
jamento 70a, isto é, purificador de ar 69 é provida. Com re-
feréncia primeiro a figura 14, os trincos 74 sdo montados,
cada um, em um engaste de trinco associado 200. Para o exem-

plo mostrado, os engastes de trinco 200 sd@o radialmente es-
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pacados na cobertura de acesso 73. A cobertura de acesso 73
inclui uma projecdo interna central (axialmente) 201 com uma
projecdo axial inversa conicamente formada central (para fo-
ra) 202 nela. Essas provéem o engate selecionado preferido
com a tampa de extremidade 9 do cartucho 1 discutida em con-
junto com a variacdo da figura 16. (A cobertura de acesso 73
tipicamente seria moldada de pléastico, com os trincos 74 en-
tdo presos).

O corpo do alojamento 70a inclui uma extremidade
70e definindo uma abertura de acesso, e na qual a cobertura
73 é montada em relagdo de fechamento, durante a montagem. A
extremidade 70e é representada com uma lingieta 70x se pro-
jetando axialmente para fora dela, e em uma direcdo para e
além da cobertura de extremidade 73. A lingltieta 70x se pro-
jeta através de um vdo 210 na beira radial externa 211 da
cobertura de acesso 73. O vdo 210 e a linglieta 70x propor-
cionam a indexacdo radial, para ajudar a garantir o posicio-
namento rotacional apropriado da cobertura de acesso 73 no
corpo 70a, durante a montagem do alojamento 70. Estrutura de
indexacdo adicional pode ser provida, se desejado.

Cada trinco 74 se estende através de um vao asso-
ciado 212 na margem 211, durante o engate de montagem. Na
figura 7a, é mostrado que o trinco entdo se estende atraves
de uma abertura 70y no corpo 70a, para o trinco 74 prender a
cobertura de acesso 73 no corpo 70a. O vado 212 ajuda a ga-
rantir que o trinco 74 ndo seja engatado de maneira inadver-
tida somente com a cobertura de acesso 73, durante a insta-

lacgéao.
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Com referéncia as figuras 14 e 15, a cobertura de
extremidade 73 pode ser provida com indicios ou simbolos 220
sobre ela para facilitar a instalagdo. Nesse caso os simbo-
los exemplares 220 incluem uma seta 221 que mostra a orien-
tacdo de montagem rotacional apropriada da cobertura de a-
cesso 73 em relacdo a entrada 78.

Um chanfro ou extensdo ligeiramente para dentro na
parede do alojamento da regido 220 facilita evitar a monta-
gem imprépria da cobertura 73, desde que o trinco 74 desli-
zard para fora se ele ndo engata uma das aberturas 70y.

VI. Aspectos Internos Selecionados, Figura 16

Com referéncia a figura 16, em 300 um purificador
de ar é representado, que inclui muitos dos aspectos do pu-
rificador de ar 69 e cartucho 1. O purificador de ar exem-
plar 300, ehtretanto, inclui variacdes detalhadas na inter-
face da cobertura de acesso 301 e corpo 302, desses mostra-
dos nas figuras 14 e 15. O exemplo de alojamento particular
mostrado na figura 16 e 300 é também mostrado no Pedido U.S.
11/210.914 depositado em 24 de agosto de 2005 e nas figuras
39 e 3927, a revelacdo completa de 11/210.914 sendo incorpo-
rada aqui por referéncia.

A Figura 16 representa uma disposigdo preé-
purificador posicionada na cobertura de acesso 30l1. Uma dis-
posicdo pré-purificador similar pode ser usada para a cober-
tura de acesso 73, figuras 14 e 15.

Com referéncia a figura 16, a disposicdo do pré-
purificador é representada em 310 e compreende a rampa 311 e

a protecdo 312. O ar que entra no interior do alojamento
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302i é direcionado para o espag¢o anular 330 entre a parede
do alojamento 331 e a protegdo 312, em um padrao cicldnico.
A rampa 311 é tipicamente uma rampa espiral, e ajuda a dire-
cionar o ar e a poeira, enquanto espiralando, na direcdo da
seta 335. O movimento espiral girard a poeira para a parede
externa 330 e a poeira migrard na direg¢do da seta 335 para o
tubo de queda da poeira 391.

Aspectos desenhados analogamente na figura 16 a
esses nas previamente discutidas provéem operagdo analoga. E
observado que na figura 16, o cartucho 1 é posicionado den-
tro do interior 302i, bem como um cartucho de seguranga 130.
O cartucho principal 1 é mostrado com uma tampa de extremi-
dade fechada 9 tendo a depressdo central 350 nela, para re-
ceber uma projecdo direcionada para dentro na cobertura de
acesso 301. O cartucho 1 inclui um cone central direcionado
axialmente para fora 351 para se projetar para dentro de um
cone central se projetando para fora na cobertura de acesso
301. Esses aspectos sdo mostrados para um axialmente dire-
cionado para fora figura 3 e assim um engate similar com a
cobertura de acesso 73, figuras 14 e 15, seria possivel.

Além disso, o cartucho de seguranga 130 é mostrado
com uma projecdo 340 sobre ele, em uma extremidade oposta a
disposicdo de vedagdo 140. A projecdo 340 é dimensionada e
posicionada para se estender para dentro da projegdo 351 na
tampa de extremidade 9 do cartucho 1.

VII. Um Exemplo Alternado, Figuras 17-22

Nas figuras 17-22 um exemplo alternado para o car-

tucho de filtro principal e para a interagdo entre o cartu-
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cho de filtro principal e o alojamento sd@o mostrados. Nas
figuras 17-19, um cartucho de filtro principal exemplar é
representado. As dimensdes sdo como segue: EA = 523,4 mm, EB
= 1,8°, EC = 244,8 mm, ED = 290,9 mm, FA = 523,4 mm, FC =
244,8 mm, FD = 290,9 mm e FB = 1,8°. Assim, ser& entendido
que os aspectos das figuras 17-20 s&o para uma disposigdo
que utiliza um cartucho de filtro um tanto maior do que o
exemplo (com relacdo as dimensdes descritas) discutido acima
para as figuras 1-3.

Com referéncia a figura 17, o cartucho 401 é re-
presentado tendo uma tampa de extremidade aberta 402 e uma
tampa de extremidade fechada oposta 403. No exemplo, o car-
tucho 401 inclui um revestimento externo de metal expandido
405 que se estende da tampa de extremidade 403 para a tampa
de extremidade 402. A tampa de extremidade 402 inclui uma
regido externa 406 configurada como uma vedagdo radial ex-
terna do alojamento para formar uma vedacdo radial com uma
porcdo engatada de um alojamento, em uso. O cartucho 401
também inclui a projecdo 416, andloga a protecdo contra po-
eira 26. Abaixo do revestimento 405 é provida uma protecgao
420 que se estende de uma regido adjacente a tampa de extre-
midade 402 para a tampa de extremidade 403. A protecdo 420
geralmente se estende pelo menos por 10% do comprimento axi-
al do cartucho e por ndo mais do que 40%, tipicamente por
ndo mais do que 30%. O cartucho exemplar particular 401 re-
presentado tem uma forma cénica, diminuindo no diametro ex-
terno da protec¢do 416 para a extremidade 403. Ambos o reves-

timento 405 e os materiais corresponderiam com essa forma
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cénica. O &ngulo cénico, EB, é tipicamente 0,5-5°, geralmen-
te 1,5-3°. A porcdo 420 da protegdo que se projeta para fora
da tampa de extremidade 402 tipicamente ndo é perfurada.

Com referéncia a figura 18, a tampa de extremidade
402 é uma tampa de extremidade aberta tendo abertura central
aberta 430. A tampa de extremidade 402 também inclui uma ra-
nhura 421 nela, separando a tampa de extremidade em secgles
425y e 425x. A ranhura 421 pode ser formada analogamente a
ranhura discutida acima, em conjunto com as figuras 4-6.

Com referéncia a figura 19, os materiais ficariam
localizados em 427 e tipicamente compreenderiam materiais
dobrados, para a definigdo cbénica. Entretanto, uma variedade
de materiais alternados pode ser usada. E observado que o
cartucho 401 pode ser provido com um revestimento interno em
428, por exemplo, revestimento perfurado ou revestimento de
metal expandido.

Com referéncia a figura 19, é observado que a pro-
tecdo 420 e a projecdo 416 sdo integrais entre si, com a
porcdo de ponta 470 da protegdo 420 formando uma ranhura a-
nelar ou cavidade receptora 440, embutida na tampa de extre-
midade 402. A ranhura anelar 440 é formada entre as porc¢des
de parede interna e externa 471,472, para receber o revesti-
mento externo 405 que se projeta nela e para prover O SO-
bressalente para a regido de vedagdo radial 406.

Atencdo é agora direcionada para a figura 21. Na
figura 21, o suporte 450 é visivel. O suporte 450 inclui a
protecdo 420 e a projegdo 416, formadas integralmente entre

si, como uma pré-forma. Em uso, a protecdo 420 ficaria posi-
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cionada entre os materiais e um revestimento externo, tal
como um revestimento de metal expandido, como mostrado na
figura 17. Por outro lado, a protegdo contra poeira 416 se
projetard radialmente para fora ao redor, e para fora de,
uma porcdo do revestimento de metal expandido 405, figura 17.

Atencdo é agora direcionada para a figura 22, uma
vista transversal fragmentar ampliada tomada ao longo da li-
nha 22-22, figura 21. A figura 22 mostra a secdo de protegao
contra poeira 416 e a protecdo 420 integralmente conectadas
entre si, através de uma ranhura em formato de u formando a
cavidade receptora 440. A cavidade 440 tem lados opostos in-
terno e externo nesse caso, o0 lado interno sendo uma exten-
sdo 4201 da protecdo 420 e o lado externo sendo formado pela
extensdo axial 441, com o flange 416 nele. A ranhura ou ca-
vidade 440 fica posicionada entre as regides 420i e 441.

Com referéncia a figura 21, é observado que a se-
cdo 441 inclui aberturas 445 nela, radialmente espacadas ao
redor do elemento de suporte 450. Além do mais, a regidao
420i da protecdo 420 adjacente a ponta 443 inclui aberturas
446 nela. As aberturas 445,446 permitem o fluxo da resina
para dentro da cavidade 440, durante a montagem. A resina
ajudard a fixar o revestimento 405, figura 17, na posigao
durante o processo de montagem.

Com referéncia a figura 20, a instalag¢do do cartu-
cho 401 no alojamento 450 é mostrada. A figura 20 é geral-
mente andloga & figura 9. E observado que a ranhura 421, fi-
gura 20, fica posicionada em sobreposigdo axial com o supor-

te 420 e assim a regido mais profunda 421x fica ligeiramen-
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te, radialmente, para fora dos materiais 407.

E observado na figura 20 que um elemento de segu-
ranca 460 ¢é posicionado com uma vedacgdo radial direcionada
para dentro em 461 vedada na projecdo 462. O elemento de se-
guranca particular 460 representado inclui materiais 465 en-
tre os revestimentos interno e externo 466,467.

Uma saida do alojamento é mostrada em 451.

Dimensdes exemplares providas na figura 20 sao co-
mo segue: GA = 60°, GB = 0,9 mm, GC = 5,6 mm, GD - 5,5 mm,
GE = 11,8 mm.

Um processo andlogo a esse descrito para as figu-
ras 4-6 pode ser usado para formar a tampa de extremidade
402.

Se a tampa de extremidade fechada com revestimento
405 e materiais 427 embutidos nela é feita em primeiro lu-
gar, o processo de fabricacdo é simplificado. Isso é porque
o suporte 420, através da recepcdo do revestimento 405 na
cavidade 440, suportard os materiais acima do fundo do molde.

VIII. Uma Entrada de Fluxo de Ar Alternada, Figura 23

Com referéncia a figura 23, um purificador de ar
600 é representado compreendendo um alojamento 601 tendo um
corpo 602 e cobertura de acesso 603 montada nele. Para o e-
xemplo da figura 23, a cobertura de acesso 603 inclui uma
disposicdo de pa de entrada 605 nela, formando uma disposi-
cdo de entrada para o fluxo de ar para o interior do aloja-
mento 601. A disposigdo de pa& 605 é configurada para condu-
zir o ar da entrada em um padrdo circular, no exemplo mos-

trado um padrdo no sentido horadrio com a entrada no corpo do
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alojamento 602, embora uma diregdo oposta de rotagdo do ar
possa ser usada. Esse é uma diferenca dos exemplos prévios,
nos quais as entradas, por exemplo, entrada 78, figura 7 e-
ram entradas laterais em uma parede lateral da segao do cor-
po e ndo através da cobertura de acesso. A variacgdo da figu-
ra 23 prové uma entrada de extremidade 605 e pode ser apli-

cada com as modalidades de cartucho previamente descritas.
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REIVINDICACOES

1. Cartucho de filtro de ar, CARACTERIZADO pelo
fato de que compreende:

(a) uma regido de materiais filtrantes circundando
e definindo um interior central aberto e

(b) primeira e segunda tampas de extremidade,

(1) os materiais se estendendo entre a primeira e
a segunda tampas de extremidade,

(ii) a primeira tampa de extremidade sendo fechada
ao fluxo de ar através dela,

(iii) a segunda tampa de extremidade sendo uma
tampa de extremidade aberta tendo uma superficie de vedagédo
radial do alojamento externa, anular, direcionada para fora, cir-
cunscrevendo uma periferia externa da segunda tampa de extremidade;

(A) a segunda tampa de extremidade incluindo uma
ranhura nela localizada com uma por¢do mais profunda posi-
cionada radialmente por ndo mais do que 3 mm de uma borda
externa adjacente dos materiais e ndo mais do que 15 mm da
superficie de vedagdo radial do alojamento direcionada para fora.

2. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) uma porcdo mais profunda da ranhura fica pelo
menos a 1,5 mm de profundidade na profundidade minima de uma
superficie axial externa adjacente mais prdxima da segunda
tampa de extremidade.

3. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
quer uma das reivindicag¢dées 1 e 2, CARACTERIZADO pelo fato

de que inclui:
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(a) um suporte externo tendo uma porgdo circundan-
do os materiais e se projetando para a segunda tampa de ex-
tremidade.

4. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a ranhura na segunda tampa de extremidade fica
posicionada com uma por¢do mais profunda da mesma em sobre-
posicdo axial com uma extremidade dos materiais em uma loca-
lizac3o ndo mais distante do que 1 mm de uma borda externa
dos materiais.

5. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a ranhura na segunda tampa de extremidade fica
posicionada com uma porgdo mais profunda da mesma em sobre-
posicdo axial com uma extremidade do suporte externo em uma
localizacdo radialmente externa dos materiais e ndo mais
distante do que 2 mm dos materiais.

6. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
guer uma das reivindicag¢des 1-4, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

(a) a segunda tampa de extremidade é uma tampa de
extremidade moldada no lugar e

(b) a porcdo do suporte externo que circunda os
materiais e que se projeta para dentro da segunda tampa de
extremidade é impermedvel ao fluxo através dela de uma resi-
na da qual a segunda tampa de extremidade € moldada.

7. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-

quer uma das reivindicagdes 1-6, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

(a) uma ponta de um suporte externo se projeta pa-
ra a segunda tampa de extremidade e fica posicionada por uma
distédncia de pelo menos 0,2 mm e ndo mais do que 1,2 mm de
uma porcdo mais profunda da ranhura.

8. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
quer uma das reivindicag¢des 1-7, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

(a) o suporte externo inclui uma protegdo contra
poeira radialmente direcionada para fora sobre ela,

(i) a protecdo contra poeira radialmente direcio-
nada sendo posicionada adjacente a segunda tampa de extremi-
dade.

9. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
guer uma das reivindicacdes 1-8, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

(a) a ranhura tem um lado externo e um lado inter-
no:

(1) o lado interno tendo uma porgdo que se estende
em um angulo agudo, com relagdo ao eixo geométrico central
dos materiais, dentro da faixa de 20°-40°, inclusive.

(ii) o lado externo tem porgdo que se estende em
um Aangulo com relacdo ao lado interno dentro da faixa de
20°-40°, inclusive e geralmente paralela a um eixo geométri-
co central dos materiais.

10. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
guer uma das reivindicacgdes 1-9, CARACTERIZADO pelo fato de

que:
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(a) a segunda tampa de extremidade inclui uma por-
cdo de superficie axial interna e uma porgdo de superficie
axial externa separadas pela ranhura;

(i) a porcdo de superficie axial interna, em uma
localizacdo imediatamente adjacente a ranhura, tendo uma es-
pessura axial de um plano em uma extremidade dos materiais
maior do que a espessura da porgdo da superficie axial ex-
terna, do mesmo plano e em uma localizacdo imediatamente ad-
jacente a ranhura.

11. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a porcgao de superficie axial interna define um
anel planar e

(b) a porcdo de superficie axial externa define um
anel planar.

12. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
guer uma das reivindicag¢des 1-11, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

(a) a regido dos materiais filtrantes é uma regiao
dobrada dos materiais filtrantes.

13. Cartucho de filtro de ar, de acordo com qual-
quer uma das reivindicag¢des 1-12, CARACTERIZADO pelo fato de
que: |

(a) a regido dos materiais filtrantes se estende
em um adngulo cbénico externo de pelo menos 0,5° na extenséao
entre a primeira e a segunda tampas de extremidade;

(i) a regido dos materiais filtrantes definindo um

perimetro maior adjacente a segunda tampa de extremidade do
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gue adjacente & primeira tampa de extremidade.

14. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) o suporte externo inclui uma porgdo circundan-
do a regido dos materiais filtrantes e se estendendo comple-
tamente entre a primeira e a segunda tampas de extremidade.

15. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 14, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) o suporte externo inclui uma porcao de prote-
cado impermeavel ao ar adjacente & segunda tampa de extremi-
dade e se projetando para a primeira tampa de extremidade a
partir de uma protecdo contra poeira radial, uma distancia
correspondendo com pelo menos 10% e ndo mais do que 40% de
uma disténcia entre a primeira e a segunda tampas de extre-
midade.

16. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) o suporte externo inclui:

(1) uma porcdo impermedvel que se estende axial-
mente para a primeira tampa de extremidade a partir da se-
gunda tampa de extremidade por uma distédncia de pelo menos
10% e ndo mais do que 30% da distdncia entre as tampas de
extremidade,

(1ii) uma porcdo de ponta em formato de anel embu-
tida dentro da segunda tampa de extremidade definindo uma
ranhura anelar entre as porcdes de parede interna e externa e

(iii) uma porcdo de protegdo contra poeira dire-

cionada radialmente para fora se estendendo radialmente para
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fora da porgcdo de parede externa e

(b) um revestimento externo é posicionado na ex-
tensdo entre a primeira e a segunda tampas de extremidade,
com uma porcdo de extremidade posicionada na ranhura anelar
entre as porcgdes de parede interna e externa.

17. Cartucho de filtro de ar, de acordo com a rei-
vindicacdo 16, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a ranhura na segunda tampa de extremidade fica
posicionada com uma porgdo mais profunda da mesma em sobre-
posicdo axial com uma extremidade do suporte externo em uma
localizacdo radialmente externa dos materiais e ndao mais
distante do que 2 mm dos materiais.

18. Purificador de ar, CARACTERIZADO pelo fato de
que compreende:

(a) um alojamento definindo um interior e incluin-
do uma saida de extremidade;

(i) o alojamento incluindo uma parede de extremi-
dade circundando a saida de extremidade;

(ii) o alojamento incluindo uma superficie de ve-
dacdo do alojamento anular circundando a parede de extremi-
dade e

(iii) o alojamento incluindo um anel que se proje-
ta para o interior do alojamento a partir da parede de ex-
tremidade;

(A) o anel sendo espacado de ambas a saida de ex-
tremidade e a superficie de vedagdo radial anular do aloja-
mento e

(b) um cartucho de filtro de ar de acordo com
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15

20

25

gqualguer uma das reivindicag¢des 1-17 posicionado de maneira
removivel dentro do interior do alojamento;

(i) o cartucho de filtro de ar sendo posicionado
com:

(A) o anel se projetando para o interior do aloja-
mento a partir da parede de extremidade também se projetando
pelo menos parcialmente para dentro da ranhura na segunda
tampa de extremidade e

(B) a porcdo de vedagdo radial do alojamento da
tampa de extremidade radialmente vedada na superficie de ve-
dacdo do alojamento anular do alojamento.

19. Purificador de ar, de acordo com a reivindica-
cdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) o anel se projetando para o interior do aloja-
mento a partir da parede de extremidade & um anel segmenta-
do.

20. Purificador de ar, de acordo com gqualquer uma
das reivindicacdes 18 e 19, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) o anel se projetando para o interior do aloja-
mento a partir da parede de extremidade se projeta por pelo
menos 2 mm para o interior do alojamento a partir da parede
de extremidade e

(b) a ranhura é de pelo menos 1,5 mm de profundi-
dade na profundidade minima a partir de uma superficie axial
externa adjacente da segunda tampa de extremidade.

21. Purificador de ar, de acordo com qualquer uma
das reivindicag¢des 18-20, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a porcdo mais interna da ranhura fica posicio-
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nada em sobreposicdo axial com os materiais.

22. Purificador de ar, de acordo com qualquer uma
das reivindicacdes 18-20, CARACTERIZADO pelo fato de que:

(a) a porcdo mais interna da ranhura fica posicio-

nada radialmente para fora dos materiais.
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RESUMO

“PURIFICADOR DE AR; CARTUCHO DE FILTRO DE AR E
METODO DE FABRICACAO”

De acordo com a presente revelacdo, uma disposigao
de purificador de ar e de cartucho de filtro de ar & provi-
da. O cartucho do filtro de ar é um cartucho removivel e
substituivel para uso no purificador de ar. O cartucho in-
clui, entre outras coisas, uma tampa de extremidade tendo
uma vedacdo radial preferida direcionada para fora e uma ra-
nhura. O pﬁrificador de ar inclui um alojamento com um anél
de estabilizacdo gue se projeta para o interior, posicionado
para se projetar pelo menos parcialmente para dent;o da ra-
nhura do cartucho‘de filtro, quando o cartucho de filtro é
montado para uso. Métodos de montagem e instalagdo sdo des-

critos.
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