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SISTEMA DE TRA_NSFERENCIA POR 'PRESSAO POSITIVA
CAMPO DE APLICAGAO

O presente relatério descritivo refere-se a um SISTEMA
DE TRANSFERENCIA POR PRESSAO POSITIVA, que foi
desenvolvido, especificamente, para transferir produtos dos mais
variados tipos e viscosidades e de diferentes graus, diretamente da
embalagem comercial para a aplicacgéo final ou armazénamento.
SUMARIO DA INVENGAO

O objetivo fundamental do SISTEMA DE
TRANSFERENCIA POR PRESSAO POSITIVA, e possibilitar a
transferéncia de produtos, dos mais variados tipos e graus de
viscosidade, como por exemplo: graxas, 6leos, vaselina, adesivos e
outros, diretamente da embalagem comercial (galdes de 3,6 litros,
baldes de 18 litros e tambores de 200 litros), para a sua apliéagéo
direta ou armazenamento em embalagens menores.

A t;ansferéncia dos produtos, de difefentes graus de
viscosidade, pelo sistema de transferéncia por pressao positiva,
ocorre de forma continua e eficaz, até esgotar a embalagem, evitando
assim desperdicios do produto.

ANTECEDENTES DA INVENGAO

Ja é conhecido do estado da técnica, a transferéncia
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embalagens menores.

O sistema de transferéncia por pressado positiva
podera ser do tipo mono ou bi-componente.

No sistema mono, apenas um produto, armazenado
em sua embalagem original, & transferido pelo equipamento.

No sistema bi-componentes, sao dois equipamentos
que transferem ao mesmo tempo, dois produtos distintos,
armazenados em suas embalagens originaié, como porvexemplo,
adesivo e catalisador, os 'quais sdo transferidos por meio de
mangueiras, que no final sdo conectadas a um difusor “mixer”, que
efetua a mistura na propor¢ao desejada.

A ‘bomba ‘de engrenagem, que ¢é alimentada

diretamente pelo sistema de prato que exerce press&o sobre o

produto no interior da embalagem, tem a finalidade de transportar o
produt;), por meio de mangueiras, até o ponto desejado. Porém, se a
bomba nao estiver acoplada ao sistema, que é introduzido no interior
da embalagem do produto, o mesmo terd que ser transferido da
embalagem original para a bomba.

A funcdo do motoredutor e aumentar o torque do
motor em relagdo a bomba.

O elevador tem a finalidade de posicionar e
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movimentar o conjunto (bomba, redutor e motor), no interior da
embalagem, durante a transferéncia do produto.
DESCRIGAO DAS FIGURAS

Figura 1 - ilustra uma vista esquematica do sistema
por pressao positiva em fase de repouso;

Figura 2 - ilustra uma vista esquematica do sistema
por pressdo positiva, onde o equipamento estd em operagdo no
interior da embalagem original do produto; €,

Figura 3 - ilustra uma vista esquematica do sistema
por pressdo positiva, para bi-componentes, onde os dois
equipamentos estdo em operagdo no interior das embalagens
originais dos produtos.

DESCRICAO PREFER!IDA DA INVENCAO

De acordo com o ilustrado nas figuras o SISTEMA DE
TRANSFERENCIA POR PRESSAO POSITIVA é compqsto por uma
borhba de engrenagem ‘(1-), acoplada diretamente a um motoredutor
(2) e um motor (3), montados a estrutura de um elevador (4).

Na base do sistema de bomba ha um prato (5), dotado
de ligagbes, que tem por finalidade pressiona o conteudo da
embalagem (E) do produto a ser transferido, alimentando diretamente

a bomba de engrenagem, que por sua vez efetua a transferéncia do
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produto, por meio de mangueiras (6), até um bico (8), onde ocorrera a
sua aplicagdo ou armazenamento.

O sistema de transferéncia por pressédo positiva
podera ser do tipo mono ou bi-componente.

No sistema mono, apenas um produto, armazenado
em sua embalagem original, é transferido pelo equipamento.

No sistema bi-componentes, sdo dois equipamentos
idénticos que transferem, ao mesmo tempo, dois produtos distintos,
armazenados em suas embalagens originais, como por exemplo,
adesivo e catalisador, os quais sdo transferidos por meio de
mangueiras, que no final sdo conectadas a um difusor (7) “mixer”, o
qual efetua a mistura na proporgéo desejada.

A bomba de engrenagem, que ¢é alimentada
diretamente pelo sistema de presséo exercido pelo sistema de prato,

tem a finalidade de transportar o produto por meio de mangueiras ate

o ponto ‘desejado.

O elevador (4) tem a finalidade de posicionar e

movimentar o conjunto (bomba, redutor e motor) no interior da

embalagem (E).
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REIVINDICAGOES
1 - SISTEMA DE TRANSFERENCIA POR PRESSAO
POSITIVA, desenvolvido, especificamente para transferir produtos de
diferentes graus de viscosidade e diretamente de sua embalagem,

caracterizado por constituir-se basicamenté por uma bomba de

engrenagem (1), acoplada diretamente a um motoredutor (2) e um
motor (3), montados a estrutura de um elevador (4), sendo que a base
da bomba de engrenagem ha um prato (5).

2 - SISTEMA DE TRANS’FERENCIA POR PRESSAO
POSITIVA, de acordo com a re’iviqdicagéo 1, caracterizado pelo fato
do prato (5) da base da bomba de engrenagem (1) exercer pressao
sobre o produto no interior da embalagem (E), alimentando
diretamente a bomba de engrenagem que o transfere,' por meio de
mangueiras (6), até o bico (8) de aplicagéo.

3 . SISTEMA DE TRANSFERENCIA POR PRESSAO
POSITIVA, de acordo com aArei\./indicacv;éo 1, caracterizado pelo fato
do sistema de presséo positiva ser do tipo mono ou bi-componente.

4 - SISTEMA DE TRANSFERENCIA POR PRESSAO
POSITIVA, de acordo com a reivindicagéo 1 e 3, caracterizado pelo
fato dov sistema mono utilizar um equipamento e transfefir, por meio de

mangueira, um determinado produto até o bico de aplicagao.
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