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ELEMENTO DE BUJAO, DISTRIBUIDOR DE PRODUTO FLUIDO,
COMPREENDENDO ESSE ELEMENTO E PROCESSO DE FABRICAJ@IESSE

DISTRIBUIDOR

A presente invencao se refere a um elemento de buja

destinado a ser montado sobre uma abertura de um

reservatorio de produto fluido, de maneira a consti
distribuidor de produto fluido. Além disso, o prese
pedido se refere também a um distribuidor de produt
fluido, assim como um processo de fabricacdo desse
distribuidor. Diversos elementos de bujdo séo utili

sobre distribuidores de quaisquer tipos em numeroso
dominios, e notadamente nos dominios da perfumaria,
cosmética ou ainda da farméacia. A funcdo primordial
elemento de bujdo é de permitir uma distribuicdo se

do produto fluido estocado no reservatorio sobre o
elemento de bujao é montado.

O elemento de bujéao da presente invencéo faz parte
elementos de bujdo que podem ser classificados de
“inertes”, pelo fato de nao se incorporar bomba nem
valvula. Em outros termos, o produto fluido ndo € c
sob pressdo em uma camara interna formada pelo elem
bujdo. O elemento de bujdo da presente invencdo se
assemelha antes de tudo a um dispositivo de fechame
classico, compreendendo um orificio de distribuicdo
obturavel com o auxilio de um bujao.

Todavia, um problema inerente aos dispositivos de
fechamento “inertes” reside no fato de ser dificlil
assegurar ao usuario que o elemento de bujao jamais
sido aberto para distribuir o produto fluido. O usu

compra um distribuidor de produto fluido quer, na
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realidade, ter certeza de que o distribuidor jamais
utilizado antes. Para prevenir esse problema, exist
técnica anterior numerosos sistemas de garantia de

uso que sdo associados ao elemento de bujdo. Pode-s
exemplo, envolver o elemento de bujdo com uma pelic
O primeiro usuario rasga para poder ter acesso ao e

de bujdo. Os elementos de bujdo parafusaveis
incorporar uma cinta de garantia de primeiro uso qu

o desaparafusamento do bujdo. Ao primeiro uso, 0 us

arranca a cinta ou forca a abertura do bujao, destr

assim a cinta.

O documento DE 9317973 U revela um elemento de fec

destinado a ser montado numa abertura de um reserva
fluido, compreendendo o referido elemento um corpo
formando um orificio, uma peca de montagem destinad
montada de forma fixa no corpo de base e tendo um o
de distribuicdo, e uma tampa de fechamento para fec
orificio de distribuicdo, sendo a tampa ligada a pe
montagem por uma dobradica, em que a tampa e a peca
montagem estao formadas integralmente.

No entanto, a presente invencéao difere deste estad
técnica, na medida em que a tampa esta inicialmente
a peca de montagem, antes da primeira abertura da t
por pelo menos uma ponte quebravel, quando da prime
abertura.

Embora tais pontes quebraveis sejam conhecidas
no campo do fechamento, tal ponte ndo pode ser tran
claramente para um oOrgado de fechamento de acordo co
documento mencionado. Tal como no documento DE 9317

peca de montagem coopera com a tampa para formar a
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estas duas pecas ndo podem ser moldadas integralmen te em
uma posicdo fechada. A moldagem na posicdo aberta n ao
permite a realizacdo de pontes quebraveis.

Para chegar ao elemento de fechamento como
reivindicado, um técnico no assunto deve, portanto,
transferir o orificio de distribuicdo, nomeadamente o]
orificio que coopera com a tampa para criar a vedag ao,
desde a peca de montagem até o corpo de base.

Além disso, o documento EP 0,916,588 A descreve um
elemento de fechamento no qual a tampa é articulada a uma

peca de montagem, sendo estas duas pecas feitas

integralmente, sendo a tampa conectada adicionalmen te a
peca de montagem por meio de pontes de material que bradico.
Estas duas caracteristicas ensinadas pelo documento EP O
966 588 A sao, no entanto, contraditérias porque a tampa
nao pode ser moldada na posicédo fechada porque o or ificio
de distribuicdo que coopera de forma vedante com a tampa é

formado na peca de montagem.

A tampa nao deve cooperar com a peca de montagem p ara
criar a vedacao. Isso é possivel porque é o corpo d e base
que forma o orificio de distribuicio e que a peca d e
montagem ndo esta em contato vedante com a tampa. E stas
duas caracteristicas permitem que a tampa e a peca sejam
feitas em uma Unica peca de montagem e conectem a t ampa a

peca de montagem em pelo menos uma ponte de materia I

quebravel durante a primeira abertura.

O elemento de bujéao da presente invencéo nao é do tipo
desaparafusavel, e essa cinta periférica arrancavel ou
destrutivel ndo € apropriada para a presente inveng ao.

Assim, a presente invencgao propde um elemento de b ujao
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destinado a ser montado sobre uma abertura de

reservatorio de produto fluido, esse elemento

compreendendo:
um corpo de base que forma um orificio

distribuicdo de produto fluido;

uma peca de montagem destinada a ser montada

fixamente sobre o corpo de base; e
uma tampa de obturacdo destinada a obturar o orifi

de distribuicdo, a tampa sendo ligada a peca de mon
por uma articulacéo, caracterizado pelo fato de a t
peca serem feitas de modo a formar uma Unica peca,
sendo inicialmente ligada a peca de montagem, antes
primeira abertura da tampa por pelo menos uma ponte
matéria quebravel, quando da primeira abertura. Ess
de montagem exerce uma funcédo de peca intermediaria
ligacdo entre a tampa de obturacédo e o corpo de bas
efeito, sem essa peca de montagem, ndo seria possiv
realizar pontes de matéria quebravel que mantém a t
obturacdo em posicdo fechada antes da primeira util
Uma vez as pontes quebradas, a tampa pode ser fecha
aberta varias vezes sem deteriorar a articulagéo: a
€, portanto, reposicionavel.

De acordo com uma outra caracteristica interessant
invencdo, a tampa € inscrita no interior da peca de
montagem. Isto significa que a tampa fica contida n

da peca de montagem. A peca de montagem pode se apr

sob a forma de um anel que define um espaco interno

delimitado pela circunferéncia interna do anel e su

altura: a tampa nédo forma ressalto para cima, fora

espaco interno. Isto confere uma configuragéo
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particularmente plana ao elemento de bujao. Vantajo
pelo menos uma ponte de matéria se estende radialme
0 exterior a partir da periferia externa da tampa e
peca de montagem.

De acordo com um outro aspecto, a tampa é separada
peca de montagem por segmentos de fendas anulares.
segmentos de fendas envolvem radialmente a tampa.

Vantajosamente, a tampa forma uma ponta de obturaca
encaixada, de maneira estanque, no orificio de dist
do corpo de base. S6 a ponta de obturacdo pode form
ressalto para baixo fora do espaco interno da peca
montagem.

De acordo com uma caracteristica interessante da
invencado, o corpo, a peca e a tampa sao fabricados
a formar uma Unica peca, a peca sendo ligada ao cor
uma dobradica, a peca sendo levada e fixada sobre o
A dobradica, que serve de ligagdo entre o corpo e a
pode ser conservada, uma vez o elemento de bujéo i
ou, ao contrario, retirada. Como variante, naturalm
possivel moldar, separadamente, de um lado o corpo
outro uma peca de moldagem, incorporando a peca de
e a tampa de obturacdo. Em seguida, essas duas peca
levadas umas sobre a outra para constituirem o elem
bujdo em posicao fechada.

De acordo com um outro aspecto da invencao, a peca
montagem define uma zona de chumbamento, sensivelme
plana destinada a entrar em contato estanque com a

do reservatorio. Adicionalmente ou em variante, o c

define uma zona de chumbamento, sensivelmente plana

destinada a entrar em contato estanque com a abertu
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reservatorio. Assim, a abertura do reservatério pod
chumbada e vantajosamente soldada, seja sobre a pec¢
montagem, seja sobre o corpo ou ainda entre a peca
montagem e o corpo. A zona de chumbamento € sensive
5 plana ou perfeitamente plana, de maneira a poder ai

uma folha flexivel, definindo uma abertura delimita
uma borda periférica plana. Dessa maneira, pode-se
o elemento de bujdo da invencdo com um reservatorio
produto fluido que pode se apresentar sob a forma d

10 bolsa realizada a partir de uma ou de duas folhas
flexiveis, uma das duas folhas flexiveis, formando
abertura, cuja borda plana é soldada sobre a zona d
chumbamento da peca de montagem e/ou do corpo. Pode
assim, fabricar um distribuidor de produto fluido

15 unicamente constituido de uma bolsa flexivel chumba
sua periferia e de um elemento de bujao montado sob
abertura feita em uma das faces da bolsa. Esse dist
pode apresentar uma espessura muito reduzida da ord
a 5 milimetros, até mesmo menos. A espessura

20 distribuidor € essencialmente constituida pela espe
elemento de bujéao, considerando-se que as folhas fl
apresentam uma espessura ndo significativa. Pode-se
conseguinte, utilizar esse distribuidor plano como
de produto fluido inserivel nas revistas da imprens

25 De acordo com uma outra caracteristica da invengao
peca define uma zona de contato periférico continua
fechada destinada a entrar em contato estanque com
A peca de montagem pode apresentar uma configuracéo
fechada sobre ela mesma e a tampa de obturacéo fica

30 nointerior dessa peca anular, sendo ligada a essa
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uma articulacdo e uma ou duas pontes de matéria que

A peca anular pode assim ser fixada sobre o corpo d

de maneira estanque, por exemplo por colagem e sold
contato estanque pode se estender por toda a perife
peca e do corpo, de modo que o produto fluido n&o p
escapar entre o corpo de base e a peca de montagem.
técnica apropriada de soldagem é uma técnica de sol
aos ultra-sons.

A presente invencao define, também, um distribuido
produto fluido, cujo reservatério de volume variave
compreende pelo menos uma folha flexivel, definindo
abertura na qual o elemento de bujdo € montado.
reservatorio €, de preferéncia, formado por uma bol
constituida por uma ou duas folhas flexiveis. Como
variante, o reservatorio pode, também, ser formado
de uma folha flexivel e de um outro elemento, como,
exemplo, uma concha termoformada. Nao esta, além di
excluido que o elemento de bujao possa ser montado
colcha termoformada, que formaria entdo uma abertur
recepcao do elemento de bujdo. Vantajosamente, a ab
delimitada periférica plana que € chumbada de manei
estanque sobre a peca e/ou sobre o corpo. Essa bord
periférica plana pode ser formada pela folha flexiv
ainda pela concha termoformada. E preciso notar que
abertura é realizada em uma folha e nédo pela borda
folhas soldadas juntas conforme € geralmente o caso
bolsas da técnica anterior.

De acordo com um outro aspecto da invencao, a folh
define um lado interno destinado a entrar em contat

produto fluido e um lado externo, o elemento de buj
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chumbado sobre o lado interno da folha. Vantajosame

essa operacdo de chumbamento do elemento de bujao é

enquanto que a folha flexivel ndo constitui ainda o

reservatorio de produto fluido. Em outros termos, q
reservatério de produto fluido é feito a partir de
Unica folha dobrada sobre ela propria, o elemento d

€& chumbado sobre a folha antes da dobra desta.

A presente invencao tem também por objeto um proce

de fabricacdo de um distribuidor de produto fluido,

compreendendo uma etapa de soldadura Unica, no deco

qual a peca de montagem ¢é soldada sobre o corpo e a

soldada sobre o elemento de bujdo. Assim, essas dua

soldaduras séo feitas simultaneamente com o auxilio
conjunto de soldagem unico, que pode, por exemplo,

conjunto de soldagem por ultra-sons.

A presente invencdo sera, entdo, mais amplamente

descrita com referéncia aos desenhos anexados, dand

titulo de exemplo né&o limitativo um modo de realiza
invencao.

Nas figuras:

- a figura 1 representa uma vista em corte transve
vertical através de um elemento de bujdo, de acordo
invengao, no estado fechado;

- a figura 2 representa uma vista similar aquela d
figura 1 para o elemento de bujéao do estado aberto;

- a figura 3 representa uma vista em perspectiva d
elemento de bujao realizado de modo a formar uma an
na saida de molde;

- as figuras 4 e 5 representam vistas em perspecti

respectivamente de topo e inferior, de uma parte de
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elemento de bujao feito em duas partes;

- a figura 6 representa uma vista em perspectiva

inferior de uma parte de um elemento de bujao desti
ser associada a parte representada nas figuras 4 e

- a figura 7 representa uma vista esquematica, vis
llustrar o processo de fabricagdo de um distribuido
produto fluido capaz de integrar um elemento de buj
figuras 1 a 6; e

- a figura 8 representa uma vista esquematica em s
transversal, visando ilustrar a operacao
chumbamento, permitindo simultaneamente chumbar um
de bujao sobre uma folha e ligar esse mesmo element
bujéo.

Vamos inicialmente descrever em detalhes a estrutu
o funcionamento de um elemento de bujao fabricado d
com um modo de realizagcdo nao limitativo da invenca
integracdo desse elemento de bujdo ou de um outro e
distribuidor segundo a presente invencao, serd desc
uma segunda etapa.

O elemento de bujado, representado nas figuras 1 a
foi designado em seu conjunto pela letra C. Ele com
essencialmente trés elementos constitutivos, a sabe
corpo de base 1, uma peca de montagem 20 e uma tamp
peca de montagem 20 e a tampa 25 podem ser fabricad
modo a formar uma Unica peca, de modo a formarem ap
Unica peca de moldagem 2. A tampa 25 pode ser ligad
de base 20 por uma articulagdo 26 que pode se apres
sob a forma de uma ponte de matéria flexivel.

O corpo de base 1 se apresenta no caso sob a forma

uma arruela ou de um disco que compreende uma faixa
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14 envolvida por uma borda anular periférica 11. A faixa 14

e a borda 11 definem uma superficie de fundo comum 13. A
borda 11 define, por outro lado, uma superficie sup erior 12
que &, de preferéncia, sensivelmente ou perfeitamen te plana
e anular. A faixa central 14 forma ressalto no nive | de sua
periferia externa em relagdo a superficie superior 12 da
borda periférica 11. Assim, a faixa 14 define um re bordo
saliente 16 de forma anular. A superficie superior da faixa
central 14 forma uma cuba cdncava 15 que é atravess ada em
seu centro por um orificio de distribuicdo 17 que a travessa
a faixa central 14 de ambos os lados para desemboca r no
nivel da superficie inferior 13. A cuba 15 vai serv ir de
recipiente de recuperacao de produto fluido.

O corpo de base 1 &, de preferéncia, fabricado por
injecdo/moldagem de matéria plastica. Ele apresenta no caso
uma forma anular ou circular: todavia, outras forma S
geométricas sdo consideraveis, como, por exemplo, f ormas
poligonais ou oblongas. A superficie inferior ou de fundo
13 do corpo de base é, no caso, perfeitamente plana . pode-
se, todavia, imaginar que essa superficie 13 seja r ealizada
com perfis quaisquer ou particulares, favorecendo, por
exemplo, o escoamento de produto fluido em direcéo ao
orificio de distribuicdo 17.

A peca de montagem 20 se apresenta, nesse modo de
realizagédo nao limitativo, sob a forma de um anel q ue €, de
preferéncia, completo e fechado. Podem-se, todavia,
imaginar pecas de montagem de forma parcialmente an ular ou
ainda poligonal. E preciso de quaisquer formas que essa
peca de montagem seja adaptavel sobre o corpo de ba se. A
peca de montagem anular 20 compreende no caso uma z ona de
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contato periférica anular 22 definida pela superfic
inferior da peca de montagem. Do outro lado, a peca
montagem forma um corddo anular saliente 23 no nive
periferia interna da peca. Radialmente em direcdo a
exterior desse corddo 23, a superficie superior da
montagem 20 forma uma zona de chumbamento plana de
sensivelmente ou perfeitamente anular.
chumbamento 21 vai servir de superficie de fixacao
folha flexivel constitutiva da bolsa flexivel do
distribuidor da invencao, conforme sera visto a seg

A tampa 25, que € vantajosamente realizada de modo
formar uma Unica peca com a pecga de montagem 20, ap
também, uma forma de disco ou de arruela que é disp
interior da peca de montagem 20, conforme se pode v
figuras. A tampa 25 € ligada a periferia interna da
montagem e mais precisamente no nivel do corddo sal
23, por uma articulagéo flexivel 26, mas também por
varias pontes de matéria 28, conforme se pode ver n
figuras 3, 4 e 5. A superficie superior da tampa 25
ficar situada no mesmo plano que o topo do corddo s
23. Assim, a borda periférica externa da tampa 25 é
separada do corddo saliente 23 por segmentos de fen
anulares 29 separados pelas pontes de matéria 28 e
articulacéo flexivel 26. Em seu centro, a tampa 25
uma ponta de obturagdo 27 que se estende a partir d
superficie inferior da tampa. Com excecéo da ponta,
€ inteiramente inscrita no volume da peca de montag
ponta pode, também, ser descentrada, caso o orifici

distribuicdo 17 o seja também.

No estado montado, conforme representado nas figur
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e 2, a peca de montagem 20 é levada sobre o corpo d
1, de tal modo que a zona de contato 22 da peca de

20 entre em contato com a superficie superior 22 da
periférica 12 do corpo de base 1. Vantajosamente, 0
entre a zona 22 e a superficie 12 fica estanque sob
totalidade da periferia. Esse contato estanque pode
realizado por qualgquer meio apropriado, como, por e
por aperto estanque,

travamento estanque, colagem 0]

soldagem. Uma técnica de soldagem por ultra-sons &,

particularmente, bem apropriada. Pode-se observar n
figuras 1 e 2 que a peca de montagem 20 vem se aloj
estreitamente em torno do rebordo saliente 16 forma
faixa central 14. Vantajosamente, o diametro extern
peca de montagem 20 é idéntico ao diametro externo
de base 1. Uma vez a peca de montagem 20 assim leva
o corpo de base 1, a tampa 25 pode girar em torno d
articulagdo 26 entre uma posicao aberta, tal como
representada na figura 2, e uma posi¢éao fechada, ta
representada na figura 1, na qual a ponta de obtura
encaixada de maneira estanque no orificio de distri
17 do corpo de base 1. A tampa pode ser aberta e fe
vontade sem quebrar a articulacao 26.

Todavia, quando o elemento de bujao C acaba de ser
ligado, conforme representado na figura 1, a tampa
ligada & peca de montagem 20 ndo somente pela artic
flexivel 26, mas também pelas pontes de matéria 28
estdo, entdo, ainda intactas. Essa é a configuracéo
elemento de bujdo C, antes da primeira utilizacdo o
abertura da Nessa inicial, a

tampa. configuracéo

integridade das pontes de matéria 28 da ao usuario
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comprador uma indicacdo visual infalivel de que o e
de bujao jamais foi aberto. Em outros termos, as po
matéria 28 exercem uma funcdo de garantia de primei
ao usuario.

E preciso notar bem que esse elemento de bujdo C é
realizavel apenas em trés partes distintas, a saber
corpo 1, uma peca de montagem 20 e uma tampa 25, me
essas pecas puderem ser fabricadas de modo a formar
Unica peca. Com efeito, ndo seria possivel, por raz
técnicas de moldagem, ligar diretamente a tampa 25
de base 1 por uma articulagdo 26 flexivel e pontes
matéria quebraveis 28. Essa configuracdo particular
tornada possivel pela utilizagdo de uma peca de mon
intermediaria 20 que faz a ligacéo entre o corpo de
e a tampa 25. Essa peca de montagem 20 pode ser fab
de modo a formar uma Unica peca com a tampa 25, sen
ligadas juntamente pela articulacao flexivel 26 e a
de matéria quebraveis 28. Essa peca de montagem 20
seguida, levada e fixada sobre o corpo de montagem
preferéncia de maneira estanque. O corpo de base 1

de moldagem formados pela peca de montagem 20 e pel

25 podem ser fabricados em duas pecas, conforme

representado nas figuras 4, 5 e 6, ou, como variant
corpo 1 e a peca de moldagem 2 podem ser fabricados
a formar uma unica peca, sendo ligados por uma dobr
24, conforme representado na figura 3. As duas peca
entdo, ser levadas uma sobre a outra, deformando a
dobradica 24.
Pode-se, também, observar que o elemento de bujao

presente invengao apresenta uma espessura muito red
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ordem de dois a cinco milimetros. Isto é tornado po

devido ao fato de a peca de montagem 20 se encaixar

ligeiramente no interior do corpo de base 1 (em tor
rebordo 16) e devido ao fato de a tampa 25 ser disp
interior da pega de montagem 20, sem formar ressalt
cima. Assim, a espessura do elemento de bujao C cor
grosseiramente a altura da ponta de obturacdo 27 da
25.

Serdao feitas, entéo, referéncias as figuras 7 e 8
descrever detalhadamente um processo de
vantajoso de um distribuidor de produto fluido capa
integrar um elemento de bujdo C, tal como descrito
referéncia as figuras 1 a 6. O distribuidor de prod
fluido que vai ser descrito pode também integrar um
tipo de elemento de bujdo. Todavia, consideraremos
sequéncia dessa descricdo que o elemento de bujao u
nas figuras 7 e 8 é aquele das figuras 1 a 6.

A figura 7 representa uma vista que mostra de mane
muito esquematica as diferentes etapas de fabricaca
c, d, e, f, g e h utilizadas em um processo de fabr
de um distribuidor de um produto fluido, de acordo
invencdo. O processo de fabricacdo utiliza como mat
prima uma cinta continua de folha flexivel 3 e elem
bujdo C. Para trabalhar essas matérias-primas, o0 pr
de fabricacéo da invencéo utiliza também ferramenta
por exemplo, um punc¢éo 4 ou um conjunto de soldagem
8).

A cinta de folha flexivel 3 € inicialmente plana e

pode ser desenrolada a partir de um cilindro. A fol

apresenta assim uma largura determinada. Quando se
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figura 7, pode-se ver que a folha 3 é perfeitamente
nas etapas a e b, em curso de dobra nas etapas c e
completamente dobrada sobre ela propria nas etapas

e h. O desenrolar do processo de fabricacdo, de aco

a invencao, se |é da esquerda para a direita na fig

15/19

comecando pela etapa a. Assim, uma vez a cinta de f

flexivel 3 desenrolada de seu rolo, ela chega até
primeiro posto de puncionamento ou de recorte no ni
qual a folha é recortada com o auxilio de uma ferra
puncionamento 4, de maneira a formar uma abertura 3
€, no caso, de forma circular. Deve ser observado g
operacdo de puncionamento é realizada, enquanto a f
plana, isto €, isenta de qualquer dobra. A borda 32
abertura é, portanto, sensivelmente ou perfeitament
e faz a volta da abertura.

Na segunda etapa b, a folha 3 é sempre plana, e
procede-se, entdo, a montagem do elemento de bujao
nivel da abertura 31 da folha 3.

Uma vez o elemento de bujao C no lugar sobre a fol
sempre plana, procede-se na etapa c a fixacdo do el
de bujao C na abertura 31, por exemplo com o auxili

técnica de soldagem, por exemplo por ultra-sons. De

by

u

observado que o elemento de bujdo C é colocado no |

sobre a folha 3 com sua tampa orientada para baixo
superficie de fundo 13 orientada para cima.
No decorrer da etapa d, a folha 3 € dobrada sobre

mesma, de modo que o elemento de bujao C é visivel

outra face.

No nivel da etapa e, a operagédo de dobra € conclui

a folha 3 é, entdo, dobrada sobre ela mesma, forman

plana
d, e
e fg

rdo com

ura 7/,
olha

m

vel do
menta de
1, que
ue essa
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abas ligadas pela borda inferior.

No decorrer da etapa f, a folha dobrada é soldada

sobre dois ou trés lados, considerando-se que a sol

da borda inferior € opcional, ja& que a folha 3 € co

nesse nivel. As soldaduras S tém por resultado sold
juntas as duas abas formadas pela folha dobrada 3.
resultado, obtém-se uma pequena bolsa P delimitada
menos duas soldaduras laterais verticais S e uma bo
inferior soldada ou ndo. O elemento de bujao C fica

sobre uma das duas abas da folha dobrada, a distanc
soldaduras S.

No decorrer da etapa g, a bolsa P é cheia de produ
fluido F pelo lado da bolsa P que néo é ainda solda
iIsso, basta fazer entreabrir a bolsa P, de maneira
uma abertura.

Em seguida, a etapa h consiste em terminar a solda
da bolsa P no nivel do lado pelo qual o enchimento
produto fluido F foi feito na etapa g. Assim, o0 pro
fluido F contido na bolsa P € isolado do exterior p
soldaduras periféricas S. Sua Unica saida possivel
elemento de bujao C que esta ainda fechado.

A Ultima etapa de fabricacdo consiste em destacar
bolsa P, de maneira definir um distribuidor de prod
fluido D.

E preciso observar que, nesse processo de fabricag
o elemento de bujdo C € montado sobre a folha flexi
antes da formacdo da bolsa P, e mesmo antes da dobr
folha flexivel. Com efeito, o elemento de bujao C &
sobre a folha 3, enquanto que esta é ainda plana, i

isenta de qualquer dobra, servindo para realizar um
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Pode-se também observar que o elemento de bujdo C
montado do interior, isto &, sobre o lado interno 3
folha 3 que vai em seguida formar as paredes intern
bolsa.

5 Essa técnica de fixacdo do elemento de bujao sobre
folha 3, enquanto que esta é ainda plana, e, além d
sobre o lado 3i, formando o interior da bolsa, faci
consideravelmente o processo de fabricacdo do distr
de produto fluido. Com efeito, € bem mais facil mon

10 elemento de bujao sobre uma folha plana do que no i
de uma bolsa ja formada e cheia de produto fluido.

A figura 8 mostra em detalhes a aplicagéo da etapa
no decorrer da qual o elemento de bujdo C é montado
abertura 31 da folha flexivel 3. Essa etapa utiliza

15 conjunto de soldagem que é esquematizado pelas duas
5 na figura 8. Pode, por exemplo, tratar-se das gar
um conjunto de soldagem por ultra-sons, compreenden
bigorna e um sonotrodo. A figura 8 mostra também o
do elemento de bujdo C, que é aquele das figuras 1
20 Pode-se identificar o corpo de base 1 e a peca de m
2, incorporando a peca de montagem 20 e a tampa 25.
acordo com uma forma de realizacao preferida, a bor
abertura 31 é soldada sobre a periferia externa da
montagem 20 no nivel da zona de chumbamento 21.
25 realidade, a figura é uma representacdo, ao contrar
relacdo a etapa c representada na figura 7. Com efe
engquanto que a folha 3 é representada na etapa c da
7 sobre seu lado interno 3i, formando em seguida o
da bolsa P, a folha 3 na figura 8 é representada co

30 lado interno orientado para baixo e seu lado extern
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orientado para cima. Uma vez a folha 3 dobrada sobr
prépria, o corpo de base 1 vai ficar situado no int
bolsa, s6 a tampa 25 e o cordao saliente 23 sendo v
através da abertura 31 da folha.

Como variante, é também possivel soldar a borda 32
abertura da folha 3 sob o corpo de base 1, isto €,
superficie de fundo 13 ou ainda entre o corpo de ba
peca de moldagem 2. Isto € representado na figura 8
folna 3 ilustrada em tracos pontilhados. Pode-se, p
exemplo, se servir da folha 3 como interface de lig
de soldagem entre o corpo de base 1 e a peca de mol

De acordo com uma outra caracteristica interessant
invencdo, a peca de moldagem 2 incorporando a peca
montagem 20 e a tampa 25 é fixada sobre o corpo de
ao mesmo tempo que se fixa a folha 3 sobre o elemen
bujdo C. De acordo com uma forma de realizagcéo vant
conjunto de soldagem 5 solda simultaneamente a folh
sobre o elemento de bujao C e a peca de moldagem 2
corpo de base 1. Duas soldaduras distintas sao assi
realizadas no decorrer de uma e mesma operacdo com
auxilio de um s6 e unico conjunto de soldagem.

O processo de fabricacdo que acaba de ser descrito
utiliza vantajosamente, mas nao exclusivamente, um
de bujao C, tal como descrito e representado nas fi
a 6. Todavia, pode-se utilizar um outro tipo de ele
bujédo no processo de fabricacdo, de acordo com ain

A folha flexivel 3 pode ser realizada a partir de
quaisquer materiais apropriados, e pode, por exempl
forma de uma

apresentar sob a pelicula

metal/plastico. A folha flexivel 3 deve permitir fa
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uma bolsa P que ndo tem ou sensivelmente n&o tem me moria de
forma. Em outros termos, quando se deforma a bolsa P, ela
vai permanecer no estado deformado.

Gracas as caracteristicas da invencdo, pode-se

5 facilmente fabricar com custo menor um distribuidor de
produto fluido D, cujo elemento de bujao é instalad 0 antes
da formacdo da bolsa. Por outro lado, esse elemento de
bujdo pode vantajosamente integrar meios de seguran ca de
primeiro uso, sem para tanto complicar sua moldagem e sua

10 ligacéo. Ao final, obtém-se um distribuidor D que a presenta
uma espessura minima que corresponde sensivelmente a
espessura do elemento de bujdo que é da ordem de 2 ab
milimetros. Pode-se, dessa forma, inserir o distrib uidor D

em revistas a titulo de amostra publicitaria.
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REIVINDICACOES
1. Elemento de bujao (C) destinado a ser montado s obre
uma abertura (31) de um reservatorio de produto flu ido (P),
esse elemento caracterizado por compreender:
- um corpo de base (1) que forma um orificio de
distribuicdo de produto fluido (17);
- uma peca de montagem (20) destinada a ser montad a

fixamente sobre o corpo de base (1);

- e uma tampa de feachamento(25) destinada a fecha ro
orificio de distribuicdo (17), a tampa (25) sendo | igada a
peca de montagem por uma articulacdo (26), caracterizado
pelo fato de a tampa (25) e a peca (20) serem feita s de

modo a formar uma dUnica peca, a tampa (25) sendo
inicialmente ligada a peca de montagem (20), antes da
primeira abertura da tampa, por pelo menos uma pont e de
matéria (28) quebravel, quando da primeira abertura

2. Elemento de bujéo, de acordo com a reivindicaca o1,

caracterizado pelo fato de a tampa (25) ser inscrita no

interior da pega de montagem.

3. Elemento de bujéao, de acordo com a reivindicaca ol
ou 2, caracterizado pelo fato de pelo menos uma ponte de
matéria (28) se estender radialmente para o exterio r, a
partir da periferia externa da tampa e ligar a peca de

montagem (20).

4. Elemento de bujao, de acordo com qualquer uma d as
reivindicacbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de a tampa
(25) ser separada da peca de montagem (20) por segm entos de

fendas anulares (29).
5. Elemento de bujdo, de acordo com qualquer uma d as

reivindicagcbes 1 a 4, caracterizado pelo fato de a tampa
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(25) formar uma ponta de fechamento (27) encaixada, de
maneira estanque, no orificio de distribuicao (17) do corpo
de base (1).

6. Elemento de bujdo, de acordo com qualquer uma d as
reivindicagbes 1 a 5, caracterizado pelo fato de o corpo
(1), a peca (20) e a tampa (25) serem fabricadas de modo a
formar uma Unica peca, a peca (20) sendo ligada ao corpo
(1) por uma dobradica (24), a peca (20) sendo levad ae

fixada sobre o corpo (1).

7. Elemento de bujdo, de acordo com qualquer uma d as
reivindicacdes 1 a 6, caracterizado pelo fato de a peca de
montagem (20) definir uma zona de chumbamento sensi velmente
plana (21; 22) destinada a entrar em contato estanq ue com a

abertura (31) do reservatorio.
8. Elemento de bujdo, de acordo com qualquer uma d as

reivindicacbes 1 a 6, caracterizado pelo fato de o corpo

(1) definir uma zona de chumbamento plana (12; 13)
destinada a entrar em contato estanque com a abertu ra (31)

do reservatorio.

9. Elemento de bujdo, de acordo com qualquer uma d as
reivindicacbes 1 a 8, caracterizado pelo fato de a peca
(20) definir uma zona de contato periférica continu ae
fechada (22) destinada a entrar em contato estanque com o
corpo (1).

10. Distribuidor de produto fluido (D), caracterizado

pelo fato de compreender:

- um reservatorio de produto fluido (P) de volume
variavel, o reservatério compreendendo pelo menos u ma folha
flexivel (3), definindo uma abertura (31); e

- um elemento de bujdo (C), conforme definido em
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qualquer uma das reivindicagdes 1 a 9, montado na a bertura

(31) da folha (3).

11. Distribuidor de produto fluido, de acordo com a
reivindicacdo 10, caracterizado pelo fato de a abertura
5 (31) ser delimitada por uma borda periférica plana (32) que
é chumbada de maneira estanque sobre a peca (20) e/ ou sobre
o corpo (1).
12. Distribuidor de produto fluido, de acordo com a
reivindicacdo 11, caracterizado pelo fato de a folha (3)
10  definir um lado interno destinado a entrar em conta to com o
produto fluido e um lado externo, o elemento de buj ao (C)

sendo chumbado sobre o lado interno da folha.

13. Distribuidor de produto fluido, de acordo com
reivindicacdo 10 a 12, caracterizado pelo fato de o
15 elemento de bujao apresentar uma espessura inferior a5 mm,
de modo que o distribuidor € muito plano.
14. Processo de fabricacdo de um distribuidor, de
acordo com qualquer uma das reivindicagbes 10 a 13,
caracterizado pelo fato de compreender uma etapa de
20 soldadura unica no decorrer da qual a peca (20) é s oldada
sobre o corpo (1) e a folha (3) € soldada sobre o e lemento

de bujao (C).

Peticao 870180013000, de 19/02/2018, pag. 28/28



1/2

SRS SN \\\\\\\\\ S ASS S S SN NN SANN | 9
N OO S s mmm——— Do
PPV X772 N TT7 27 L2 A2

28 17 Fig. 6
s Fig.5



2/2

el

-
T4
o

e’

o4

orevee
O

SYIYerever
ooy

‘e

N\ /
G
e
9
B ]
Yy
S J
d
d n_u
9 J
ag
1 ls 'S
S

e

LE

/.




	Bibliographic Data
	Description
	Claims
	Drawings

