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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "DISPOSITIVO
DE FILTRAGEM".

CAMPO DA TECNICA

A presente invencao refere-se a um dispositivo de filtragem, que
esta adaptado para ser montado na parte de sucgdo de uma bomba de
combustivel.

ANTECEDENTES DA TECNICA

O combustivel em um tanque de combustivel montado em um
automovel ou similar, € entregue ao recinto de motor por uma bomba de
combustivel e a bomba de combustivel tem uma parte de sucgdo munida de
um dispositivo de filtragem para filtrar o combustivel no tanque de combusti-
vel.

Sabe-se que o dispositivo de filtragem inclui um meio de filtra-
gem, que tem em lado inferior formado com uma armacao de resina (Docu-
mento de Patente 1). Porém, € muito trabalhoso produzir tais filtros conven-
cionais pois a armacao precisa ficar consolidada com o meio de filtragem ou
ser formado no meio de filtragem por moldagem de insergao.

Embora, ja se conhega uma técnica para consolidar varias lami-
nas de meio de filtragem por consolidagcdo por ponto ou autodenominada
consolidagao por ponteamento (Documento de Patente 2), o meio de filtra-
gem inteiro ou o meio de filtragem em sua camada mais interna poderia ser
deformado em uma parte correspondente a parte de sucgéao de uma bomba
de combustivel por uma forga de sucgado causada pela bomba de combusti-
vel desde que a parte consolidada por ponto tenha uma area pequena. Se
tal problema ocorrer, uma carga € colocada na for¢ga de sucgao gerada pela
bomba de combustivel, que poderia ter um efeito adverso na durabilidade da
bomba de combustivel.

Documento de Patente 1: DE 3609905 A1
Documento de Patente 2: JP-A-2000-246026
DESCRICAO DA INVENCAO

OBJETIVO A SER ALCANCADO PELA INVENGAO

Em consideragdo ao problema acima mencionado, um objetivo
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da presente invengido € fornecer um dispositivo de filtragem, que seja util
para aumentar a durabilidade de uma bomba em comparagdo com os dispo-
sitivos de filtragem convencionais.

MEIOS PARA ALCANCAR O OBJETIVO

De acordo com um primeiro aspecto da presente invencao, €&
fornecido um dispositivo de filtragem, que é adaptado para ser montado em
um oficio de sucgdo de uma bomba para sugar um fluido para filtrar o fluido
pelo uso de um meio de filtragem feito de fibras de resina; incluindo um cor-
po de filtro que inclui o meio de filtragem em formato de bolsa e configurado
de tal modo que o fluido seja passivel de escoamento em um espacgo interi-
or; uma parte de sucgdo € formada no corpo do filtro de tal modo que fique
adaptada para se comunicar com o espaco interior e o orificio de sucgao; e
uma parte solidificada por fusdo oposta a parte de sucgéo e formada de uma
parte fundida do meio de filtragem.

Desde que forga de sucgao pela bomba tenha o valor mais alto
em uma posigao oposta a parte de sucgdo em comunicagao com parte de
sucgao da bomba, o meio de filtragem curva-se em diregio a parte de suc-
¢ao naquela posi¢cdo, sendo presa na parte de sucgdo, em alguns casos.
Deste ponto de vista, a parte solidificada por fusdo, que é formada de uma
parte fundida do meio de filtragem, é disposta em uma posi¢cio oposta a par-
te de sucgao do meio de filtragem no primeiro aspecto da presente invengao.

Desde que o fluido seja impedido de passar através da parte
solidificada por fusédo, o fluido é impedido de ter um fluxo, substancialmente,
reto direcionado a partir da posi¢cdo oposta a parte de sucgio para orificio de
succdo da bomba e que o fluido flua para dentro do orificio de sucgdo da
bomba, passando no entorno da parte de sucgao.

Assim, a for¢ca de succao pela bomba é reduzida na posi¢géo o-
posta a parte de sucgdo, que impede que o meio de filtragem fique deforma-
do nessa posigdo. Desta maneira, o meio de filtragem é impedido de ficar
preso contra a parte de sucgdo, o que € util para reduzir uma perda de pres-
sdo através do meio de filtragem e melhorar a durabilidade da bomba.

De acordo com um segundo aspecto da presente invencao, o
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meio de filtragem é formado de varias laminas de fibras de resina, que sao
consolidadas por ponto e a parte solidificada por fusdo tem uma area maior
que uma parte consolidada por ponto no dispositivo de filtragem.

No segundo aspecto da presente invengao, varias laminas de
fibras de resina se formam na medida em que os meios de filtragem s&o
consolidadas por ponto para unificarem as laminas de fibras de resina. As-
sim, uma lamina de fibras de resina, que esta localizada sobre um lado in-
terno do meio de filtragem, é impedida de curvar-se para dentro do espago
interior. Adicionalmente, a parte solidificada por fusdo tem uma area maior
que uma parte consolidada por ponto.

Quando as areas das partes consolidadas por ponto e a parte
solidificada por fusdo sdo aumentadas, consequentemente, a area de filtra-
gem do dispositivo de filtragem é diminuida. Uma vez que as partes consoli-
dadas por ponto séo formadas com o propdsito de unificarem as laminas de
fibras de resina, faz-se necessario que a area de cada parte consolidada por
ponto seja a menor possivel em consideracao a area de filtragem. Por outro
lado, uma vez que a parte solidificada por fusdo seja formada com o propési-
to de alterar o fluxo do fluido ou outro propdésito, faz-se necessaria que a par-
te solidificada por fusdo tenha um certo nivel de area. Deste ponto de vista,
a parte solidificada por fusdo tem uma area maior que uma parte consolida-
da por ponto.

Quando o meio de filtragem € formado de varias iaminas de fi-
bras de resina, € possivel remover efetivamente impurezas contidas no flui-
do de acordo com os diametros das impurezas. Quando o dispositivo de fil-
tragem é modificado para ter uma combinagao de material diferente, o dia-
metro da fibra ou similar, das respectivas laminas de fibras de resina de a-
cordo com o fluido a ser lidado, o dispositivo de filtragem pode ter uma vasta
faixa de aplicagoes.

De acordo com um terceiro aspecto da presente invengéo, a par-
te solidificada por fusdo se estende radialmente entorno da parte menciona-
da oposta a parte de sucgado no dispositivo de filtragem.

Em um terceiro aspecto da presente invengcdo, uma vez que a
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parte solidificada por fusdo tenha varias partes lineares conectadas mutua-
mente pela extensdo das partes lineares radialmente entorno da parte opos-
ta a parte de sucgao, o meio de filtragem tem uma resisténcia maior para
deixar de ser deformado em comparagédo com o primeiro aspecto da presen-
te invencéao.

De acordo com um quarto aspecto da presente invengao, o dis-
positivo de filtragem inclui uma aresta entorno da parte de sucgdo para as-
sim proteger o espaco interior do meio de filtragem e pelo menos uma parte
da parte solidificada por fusdo sobreponha uma extremidade superior da a-
resta.

No quarto aspecto da presente invengdo, uma vez que uma a-
resta € disposta em torno da parte de sucgao para assim proteger o espago
interior do meio de filtragem e uma vez que pelo menos uma parte da parte
solidificada por fusdo sobreponha uma extremidade superior da aresta, o
dispositivo de filtragem tem uma resisténcia maior contra a deformacao,
quando comparado com um caso em que a parte solidificada por fusdo néo
se sobrepde a extremidade superior da aresta.

De acordo com um quinto aspecto da presente invengéo, a parte
solidificada por fusédo & formada em um formato linear, um formato de ponte-
amento e um formato anular ou uma combinagao de pelo menos dois destes
formatos no dispositivo de filtragem.

Quando a area da parte solidificada por fusdo é aumentada, a
area de filtragem €&, consequentemente, diminuida. Em um quinto aspecto da
presente invengao, é possivel fornecer a parte solidificada por fusdo com um
formato efetivo para diminuir a perda de pressao através do meio de filtra-
gem a fim de impedir que o meio de filtragem seja deformado, uma vez que
a parte solidificada por fusdo seja formada com uma forma linear, uma forma
ponteamento e uma forma anular ou em uma combinacdo de pelo menos
duas destas formas.

EFEITOS DA INVENCAO
De acordo com a presente invengao construida como descrito

acima, é possivel aumentar a durabilidade de uma bomba em comparacéao
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com a técnica anterior.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A figura 1 € uma vista em corte transversal de toda estrutura de
um tanque de combustivel que inclui o dispositivo de filtragem de acordo
com uma modalidade da presente invengéo;

A figura 2 é uma vista em perspectiva do dispositivo de filtragem
de acordo com a modalidade;

As figuras 3A e 3B sdo vistas em corte transversal do meio de
filtragem antes de solidificar por fusdo e o meio de filtragem apdés a solidifi-
cagao por fusdo, em que o meio de filtragem forma o dispositivo de filtragem
de acordo com a modalidade;

As figuras 4A e 4B sdo uma vista em planta ampliada e uma vis-
ta em corte transversal ampliada que mostra as partes essenciais do disposi-
tivo de filtragem de acordo com a modalidade;

A figura 5 € uma vista em corte transversal que mostra as partes
essenciais de um meio de filtragem que forma o dispositivo de filtragem de
acordo com a modalidade;

A figura 6 € uma vista em corte transversal que mostra um e-
xemplo de comparacao para explicar o funcionamento de um dispositivo de
filtragem de acordo com a modalidade;

As figuras 7A e 7B sao uma vista em planta ampliada € uma vis-
ta em corte transversal ampliada que mostra uma primeira modificagdo do
dispositivo de filtragem de acordo com a modalidade;

As figuras 8A e 8B sao uma vista em planta ampliada e uma vis-
ta em corte transversal ampliada que mostra uma segunda modificagdo do
dispositivo de filtragem de acordo com a modalidade; e

As figuras 9A a D sdo vistas planas que mostram outras modifi-
cacgoOes do dispositivo de filtragem de acordo com a presente invengao.
MELHOR MODO PARA REALIZAR A INVENGAO

A seguir, o dispositivo de filtragem de acordo com uma modali-
dade da presente invengao sera descrito.

Como mostrado na figura 1, um tanque de combustivel 10, que é



10

15

20

25

30

montado em um veiculo, inclui uma bomba de combustivel 12 e a bomba de
combustivel 12 suga um combustivel no tanque de combustivel 10 para en-
tregar o combustivel a um compartimento de motor (ndo mostrado). A bom-
ba de combustivel 12 tem um dispositivo de filtragem 14 disposto em um
lado de sucgdo no mesmo para filtrar o combustivel no tanque de combusti-
vel 10.

Como mostrado na figura 2, o dispositivo de filtragem 14 é for-
mado de um meio de filtragem 16 e uma armacao de resina 18 disposto no
meio de filtragem 16, o meio de filtragem tendo um formato substancialmen-
te retangular como visto em uma vista em planta e tendo bordas externas
consolidadas por fusdo em um estado de duas dobras de tal modo que seja
formada em um formato de bolsa. O meio de filtragem 16 pode ter formatos
diferentes, dependendo do formato do tanque de combustivel 10, a localiza-
¢ao onde esta disposta a bomba de combustivel 12 ou outro fator.

Como mostrado na figura 3A, o meio de filtragem 16 é formado
de varias laminas de fibras de resina 16A, 16B, 16C e 16D (quatro camadas
de estrutura nesta modalidade) e cada uma das l&dminas de fibras de resina
16A, 16B e 16C é fabricada de um tecido nao tecido de resina, que pode ser
termofundido. As laminas de fibras de resina 16A, 16B e 16C tem diferentes
didametros de fibras entre si, que resulta que impurezas contidas no combus-
tivel podem ser removidas efetivamente de acordo com seus didmetros por
suas respectivas laminas de fibras de resina 16A, 16B e 16C.

A lamina de fibras de resina 16D, que esta disposta em lado
mais externo, tem uma linha de contorno maior que as laminas de fibras de
resina 16A, 16B e 16C de forma que lados opostos da lamina de fibras de
resina 16D em um estado de duas dobras sdo certamente consolidadas por
fusao pelo fato de serem feitas de uma resina altamente termofundida, como
o polipropileno.

Como mostrado na figura 2 e figura 4B, a armacgio 18 é formada
em uma placa substancialmente plana e esta envolvida no meio de filtragem
16. O meio de filtragem 16 tem um buraco 20 de forma a receber um encaixe

de succdo tubular 22 (descrito posteriormente) como uma parte de sucgéo,
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que pode ser formada na armacdo 18.

A armacgado 18 tem uma pluralidade de aberturas 24 formadas
nela de forma que passe através delas o combustivel filtrado pelo meio de
fitragem 16. A armacgao 18 tem o encaixe de sucgdo 22 formado nela para
passar através dela de forma que se comunique com um orificio de sucgéao
da bomba de combustivel 12 (ver figura 1). O combustivel filtrado pelo meio
de filtragem 16 € sugado para dentro da bomba de combustivel 12 através
do encaixe de sucgdo 22.

O encaixe de sucgao 22 tem um membro de conexao 28 acopla-
do a ele de modo que se comunique com o orificio de suc¢cdo da bomba de
combustivel 12. O encaixe de sucgdo 22 tem um membro de fixagdo anular
30 formado em uma base do mesmo de modo que tenha um didmetro maior
que o corpo principal do encaixe de sucg¢do 22. O membro de conexado 28 &
formado de um membro de fixagdo 32 e um encaixe de sucg¢ado 34, que tem,
substancialmente, os mesmos didmetros do membro de fixagdo 30 e do en-
caixe de sucgao 22, respectivamente. Quando o encaixe de sucgdo 22 e o
encaixe de sucgdo 34 sido unidos por, por exemplo, consolidagdo por fusdo,
0 encaixe de sucgdo 22 e o encaixe de sucgao 34 se comunicam entre si de
modo que o combustivel possa fluir através do encaixe de sucgédo 22 e do
encaixe de sucgdo 34.

Embora o encaixe de sucgao 22 e o encaixe de sucg¢ao 34 sejam
unidos por, por exemplo, consolidagdo por fusdo no buraco 20 formado no
meio de filtragem 16, o encaixe de sucgéo 22 e o encaixe de sucgao 34 sao
unidos de modo que tenha um vao formado entre o membro de fixagdo 30 e
o membro de fixagao 32, e o membro de fixacdo 30 e o membro de fixagao
32 prendem uma parte periférica do buraco no meio de filtragem 16, com-
primindo a parte periférica do buraco.

O membro de fixagdo 30 tem uma nervura anular 36 formada em
um lado interior do mesmo (préximo ao membro de fixagdo 32) de modo que
se projete do mesmo. Quando o membro de fixagdo 30 e 0 membro de fixa-
¢ao 32 prendem o meio de filtragem 16, a nervura 36 se corta dentro do

meio de filtragem 16 para impedir o meio de filtragem 16 de se deslocar en-
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tre a nervura e o membro de fixagdo 32.

Assim, o membro de conexao 28, a armagéo 18 e o meio de fil-
tragem 16 s&o unificados de modo que se conectem com o encaixe de suc-
gao 34 do membro de conex&o 28 para orificio de sucgdo da bomba de com-
bustivel 12 como mostrado na figura 1, executando a fungdo de dispositivo
de filtragem 14.

Deve ser notado que o membro de fixa¢gdo 30 tem uma plurali-
dade (trés na modalidade mostrada) de nervuras arqueadas 38 formadas a
intervalos de 120 graus ao longo de um circulo imaginario simples em um
lado exterior no mesmo (afastado do membro de fixagdo 32) de modo que
projete do mesmo como mostrado nas figuras 4A e 4B. As nervuras arquea-
das 38 sao formadas, preferivelmente, em uma parte do membro de fixagédo
30 proxima de uma borda exterior do membro de fixagdo 30 pois servindo
como uma resisténcia ao fluxo para o fluxo de combustivel dentro dos encai-
xes de sucgao 22 e 34.

A armacgao 18 inclui vigas 40, cada qual tendo uma nervura de
reforgo 42 formada nas mesmas de modo que se projetem da mesma ao
longo da mesma diregdo das nervuras arqueadas 38 e tenham, substancial-
mente, 0 mesmo comprimento de proje¢cdo das nervuras arqueadas 38. As
nervuras de reforgo 42 sao formadas em vigas mais longas 40, cruzamentos
de vigas 40 e outras posigdes, que reforga a armagao 18 e que emprega as
nervuras de reforgo 42 e as nervuras arqueadas 38 para assegurar um es-
pacgo interior 44 no meio de filtragem 16 de modo que o combustivel flua no
espagco interior 44.

Desse modo o meio de filtragem 16 € formado de varias laminas
de fibras de resina 16A, 16B, 16C e 16D como mostrado na figura 3A, o
meio de filtragem tém partes consolidadas por fusdo 46 formados em certos
intervalos no mesmo (ver figura 3B) de modo que unifique as laminas de fi-
bras de resina 16A, 16B, 16C e 16D. Assim, a lamina de fibras de resina 16A
e outra lamina, que esteja localizada em um lado interno do meio de filtra-
gem, sejam impedidas de se flexionarem em diregao ao lado interno do es-

paco interior 44.



10

15

20

25

30

Por outro lado, como mostrado na figura 4A, o meio de filtragem
16 inclui uma parte solidificada por fusdo em formato de Y 48 em uma posi-
G¢ao oposta ao encaixe de sucgdo 22 de modo que estenda o eixo geométri-
co do encaixe de sucgao 22 exteriormente para unificar as laminas de fibras
de resina 16A, 16B, 16C e 16D como mostrado na figura 5. Assim, a lamina
de fibras de resina 16A e outra lamina, que esteja localizada em um lado
interno do meio de filtragem 16, sejam impedidas de flexionarem-se em dire-
gao ao lado interno do espacgo interior 44. A parte solidificada por fusdo 48
tem respectivas partes estendidas exteriormente que se sobrepoe as extre-
midades superiores das respectivas nervuras arqueadas 38, de modo que
estendam-se entre as trés nervuras arqueadas 38 no formato de uma ponte.

As partes consolidadas por ponto 46 e a parte solidificada por
fusdo 48 sao formadas antes do meio de filtragem 16 que tem um formato
substancialmente retangular se dobre em um estado de duas dobras. O
meio de filtragem 16 por ser consolidado por fusdo por, por exemplo, um
soldador ultrasénico (ndo mostrado).

As partes consolidadas por ponto 46 e a parte solidificada por
fusdo 48 podem ser formadas por termosoldagem usando um aquecedor ao
invés de soldagem ultrasénica. A parte solidificada por fusao 48 pode ser
formada colocando-se uma chapa quente (ndo mostrada) em contato com o
meio de filtragem 16, a chapa quente recebe o aquecimento por condugédo
do aquecedor. A chapa quente inclui uma projecao em formato de Y para
formar a parte solidificada por fusido 48.

Como outras medidas, a parte solidificada por fusdo 48 e simila-
res podem ser formadas por termosoldagem usando um laser. Neste caso, o
laser inclui um cabecgote a laser (ndo mostrado), disposto de modo que seja
movel em paralelo com o meio de filtragem 16 ou um modelo para colocagao
do meio de filtragem 16 disposto no mesmo de modo que seja mével hori-
zontalmente de uma forma que o feixe de laser seja aplicado as partes do
meio de filtragem onde as partes consolidadas por ponto 46 e a parte solidi-
ficada por fusdo 48 sdo formadas. O meio de filtragem 16 pode ser fundido

por inducdo de aquecimento, ar quente ou similar para aplicar aguecimento
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as partes desejadas do meio de filtragem 16.

Agora, explicagdo sera feita sobre a fungdo do dispositivo de
filtragem de acordo com a modalidade da presente invencao.

Como mostrado nas figuras 4A e B, desta modalidade, a parte
solidificada por fusdo em formato de Y 48 é formada na posicao oposta ao
encaixe de sucgdo 22 em comunicagao com o orificio de sucgao da bomba
de combustivel 12 (ver figura 1) de modo que se estenda entre as trés ner-
vuras arqueadas 38 na forma de uma ponte, as nervuras arqueadas se pro-
jetam do membro de fixagdo 30.

A forga de sucgdo pela bomba de combustivel 12 tem o valor
mais alto na posigao oposta a parte de sucgdo da bomba de combustivel 12
no meio de filtragem 16. Como resultado, o meio de filtragem 16 se flexiona
em diregao ao encaixe de sucgao 22, em alguns casos, salvo se alguma
medida for tomada pode ficar preso no encaixe de sucg¢do 22 como mostra-
do na figura 6.

Nesta modalidade, desde que parte solidificada por fusdo 48 seja
formada na posigcado oposta ao encaixe de sucgao 22 para impedir o combusti-
vel de passar através da parte solidificada por fusao 48, o combustivel € impe-
dido de ter um fluxo substancialmente reto (ver figura 6) direto da posi¢cdo opos-
ta do encaixe de sucgdo 22 para a parte de sucgdo da bomba de combustivel
12 e o combustivel flua para dentro do orificio de sucgdo da bomba de combus-
tivel 12, passando ao longo do encaixe de sucgéo 22 (ver figura 4B).

Assim, o meio de filtragem 16 é impedido de ser deformado da
posi¢do oposta ao encaixe de sucgdo 22. Consequentemente, o meio de
fitragem é impedido de ser preso contra o encaixe de sucgao 22, que é util
para reduzir uma perda de pressdo através do meio de filtragem 16 e au-
mentar a durabilidade da bomba de combustivel 12.

A parte solidificada por fuséo 48 é formada em um formato em Y
e se estende radialmente em torno de uma parte da mesma oposta ao en-
caixe de sucgdo 22 para conectar varias partes lineares umas nas outras,
aumentando a resisténcia da parte solidificada por fusdo no meio de filtra-

gem 16. A parte solidificada por fusdo 48 tem as respectivas partes que se
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estendem para fora que se sobrepbe as extremidades superiores das res-
pectivas nervuras arqueadas 38 que se projeta do membro de fixagdo 30 e
se estende entre as nervuras arqueadas 38 na forma de uma ponte, que
aumenta adicionalmente a resisténcia da parte solidificada por fusao do meio
de filtragem 16 para impedir o meio de filtragem 16 de ser deformado.

Ao invés de parte solidificada por fusdao em formato de Y, uma
parte solidificada por fusdo em formato de ponteamento 66, que tem um di-
ametro mais largo que a parte consolidada por ponto 46, pode ser formada
em uma posigdo do meio de filtragem, que € oposta ao encaixe de sucgao
22 como mostrado nas figuras 7A e B. E possivel aumentar a resisténcia do
meio de filtragem 16 em comparagado com um caso onde n&o é formada uma
parte solidificada por fuséo 66.

Desde que a forga de sucgdo pela bomba de combustivel 12 te-
nha um valor muito alto em uma posigéo oposta ao encaixe de sucgao 22
em comunicagdo com a parte de sucgdo da bomba de combustivel 12, o for-
necimento de parte solidificada por fusdo 66 nesta posigdo pode impedir o
meio de filtragem 16 de ser deformado em comparagédo com um caso onde
nao € formada parte solidificada por fusao 66.

Se as areas de partes consolidadas por ponto 46 e a parte solidi-
ficada por fusdo 66 sdo aumentadas, a area de filtragem do dispositivo de
fitragem 14, consequentemente, é diminuida. Levando em conta a area de
filtragem, a area de partes consolidadas por ponto 46 € preferivelmente a
menor possivel pelo motivo de ser formada para a proposta de unificar as
laminas de fibras de resina 16A, 16B, 16C e 16D. Por outro lado, é necessa-
ria que a parte solidificada por fusdo 66 tenha um certo nivel de area, porque
ela é formada com a finalidade de mudar o fluxo de um fluido ou similar.
Neste ponto de vista, é preferivel que a parte solidificada por fusdo 66 tenha
uma area maior que uma parte consolidada por ponto 46.

Como mostrado nas figuras 8A e B, partes solificadas por fusao
lineares 68 podem ser formadas radialmente no meio de filtragem de modo
que monte nas extremidades superiores das trés nervuras arqueadas 38 do

membro de fixagcdo 30, respectivamente. Por formar as partes solidificadas
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por fusdo 68 de modo que monte nas extremidades superiores das nervuras
arqueadas 38, & possivel aumentar a resisténcia das partes do meio de fil-
tragem 16 que séo localizadas nas extremidades superiores das nervuras
arqueadas 38 e suas proximidades. Assim, é possivel que o meio de filtra-
gem 16 seja deformado em comparagdo com um caso onde nao sao forma-
das partes solidificadas por fusédo 68.

A presente invengdo nao ¢ limitada de modo a ter a parte solidi-
ficada por fusdo 48 ou partes solidificadas por fusdo lineares 68. Como mos-
trado na figura 9A, o meio de fitragem pode ter uma parte solidificada por
fusdo anular 70 formada nele. Nesse caso, a parte solidificada por fusdo a-
nular € configurada de modo que se sobreponha as extremidades superiores
das respectivas nervuras arqueadas 38.

Como mostrado na figura 9B, o meio de filtragem pode ter uma
parte solidificada por fusdo 75 formada nele de modo que se forme de duas
partes anulares de anel interior 72 e um anel externo 74. Embora as nervu-
ras arqueadas 38 estejam dispostas entre o anel interior 72 e o anel exterior
74 nesta figura, um entre o anel interno 72 e o anel externo 74 pode ser dis-
posto de modo que se sobreponha as extremidades superiores das nervuras
arqueadas 38, ou ambos 0s anéis entre o anel interno 72 e 0 anel externo 74
podem ser formados de modo que se sobreponha as extremidades superio-
res das nervuras arqueadas 38.

A parte solidificada por fusdo pode ser disposta de modo que
seja formada de varias partes lineares cruzadas. No caso onde a parte soli-
dificada por fusdo seja formada de uma parte solidificada por fusdo 76 for-
mada em um formato de transversal como mostrado na figura 9C, se a inter-
seccgdo de duas partes lineares da parte solidificada por fusdo 76 concordar
com o eixo geométrico do encaixe de sucgdo 22, apenas uma das nervuras
arqueadas 38 tem uma parte linear montada nela.

Por esta razdo, a posicdo de cruzamento das partes lineares
pode ser modificada de modo que as respectivas partes lineares sejam mon-
tadas nas extremidades superiores das nervuras arqueadas 38, respectiva-

mente, ou as nervuras arqueadas 38 podem ser dispostas em intervalos de
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90 graus de modo que as respectivas partes lineares sejam montadas nas
nervuras arqueadas 38, respectivamente. Quando as respectivas partes li-
neares forem montadas em suas respectivas nervuras arqueadas 38, impe-
dindo de forma mais eficaz que o meio de filtragem 16 se deforme.

Ao invés de a parte solidificada por fusao incluir partes lineares
continuas ou um anel continuo, o meio de filtragem pode ter uma pluralidade
de partes solificadas por fusdo 78 em um formato de ponteamento como
mostrado na figura 9D. Embora a parte solidificada por fusdo seja formada
com um formato linear, um formato de ponteamento e um formato anular
nessas figuras, a parte solidificada por fusdo pode ser formada em uma
combinagédo de pelo menos dois desses formatos. Assim, a parte solidificada
por fusdo é configurada de modo que reduza a perda de pressao ao longo
do meio de filtragem 16 para impedir efetivamente o meio de filtragem 16 de
ser deformado.

Embora a explicacdo dessa modalidade tenha sido feita em tor-
no de um caso onde o dispositivo de filtragem 14 filtra um combustivel, o
fluido a ser filtrado nao se limita a um combustivel. As fibras de resina 16A,
16B, 16C e 16D que formam um meio de filtragem 16 podem ter materiais
diferentes e didametros de fibras diferentes de acordo com o tipo de fluido a
ser filtrado.

Embora o meio de filtragem 16 em formato retangular seja do-
brado em um estado de dobra dupla e seja formado em formato de bolsa por
consolidagao por fusdo na borda exterior nesta modalidade, nao é necessa-
rio que o meio de filtragem esteja sempre dobrado em um estado de dobra
dupla. Um painel superior do meio de filtragem e um painel inferior do meio
de filtragem, que sdo preparados respectivamente, sdo combinados em um
formato de bolsa por sobreposicédo das bordas externas de ambos os painéis
e por consolidacao por fusdo das bordas exteriores.

A inteira descricdo do Pedido de Patente Japonés N° 2007-
076831 depositado em 23 de margo de 2007 que inclui relatério descritivo,
reivindicagdes, desenhos e resumo € incorporados integralmente no presen-

te por referencia.
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REIVINDICAGOES

1. Dispositivo de filtragdo, adaptado para ser montado em um
orificio de sucgdo de uma bomba para sugar um fluido com o objetivo de
filtrar o fluido com o uso de um meio de filtragcdo (16) produzido a partir de
fibra de resina (16A, 16B, 16C, 16D), caracterizado pelo fato de que com-
preende:

um corpo de filtro que inclui um meio de filtragdo (16) em um
formato de bolsa e configurado de modo que o fluido seja passivel de esco-
amento para um espaco interior (44);

uma porc¢édo de succao formada no corpo do filtro a fim de ser
adaptada para se comunicar com o0 espago interior e a porta de sucgao; e

uma porgao solidificada por fusdo oposta a porta de sucgado e
formada de uma porgéao fundida do meio de filtragdo (16).

2. Dispositivo de filtragdo, de acordo com a reivindicagdo 1, ca-
racterizado pelo fato de que o meio de filtragado (16) € formado por diver-
sas laminas de fibras de resina (16A, 16B, 16C, 16D), que sao ligadas, e a
porcao solidificada por fusdo tem uma area maior que a porgéao ligada (46).

3. Dispositivo de filtragdo, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a porcgao solidificada por fusdo se estende
radialmente entorno de uma por¢ao da mesma oposta a porgao de sucgao.

4. Dispositivo de filtragao, de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes de 1 a 3, caracterizado pelo fato de que compreende adicio-
nalmente em uma aresta em volta da porgao de sucgao a fim de assegurar o
espaco interior (44) no meio de filtragdo (16), e pelo menos uma porgao da
porcéao solidificada por fusdo se sobrepbe a uma extremidade superior da
aresta.

5. Dispositivo de filtrag&o, de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes de 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a porgéo solidificada
por fusdo é formada por um dentre formato linear (68), formato de ponto e
um formato anelar (70) ou por uma combinagao de pelo menos duas desses

formatos.
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RESUMO
Patente de Invencéo: "DISPOSITIVO DE FILTRAGAO".

A presente invencgdo refere-se a um dispositivo de filtragdo onde
uma vez que uma porgao solidificada por fusdo € formada em uma posigéo
oposta a uma porta de sucgdo com o objetivo de impedir que o combustivel
passe através da porgao solidificada por fusdo, evita-se que o combustivel
tenha um fluxo substancialmente reto direcionado a partir da posigao oposta
a porgao de sucgéo para uma porta de sucgdo de uma bomba de combusti-
vel. Assim, restringe-se a deformagao do meio de filtragdo (16) na posigao
oposta a porgao de sucgao. Desta maneira, evita-se que o meio de filtragao
fique retido contra a porgao de sucgao, o que € util para reduzir a perda de
pressdo por todo meio de filtragdo e melhorar a durabilidade da bomba de

combustivel (12).
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