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Ht ME Vfc.R CiJMHrtM'/
VÁLVULA DISTRIBUIDORA Ε MéTDDO PARA FORMACSO DA MESMA

MEMÓRIA DESCRITIVA

R; UiTiO

O presente invento die respeito a estrutura de válvula 
formada a partir de um componente tubular plástico único qua 
apresenta duas seoçSes integrais tubulares. A primeira secção 
inclui um orifício de escoamento e a segunda secção constitui. o 
elemento" ds VSlvuIa que controla o escoamento através do orifício 
por estar invertida rela tivamente à pri. me ira secção de modo a 
cobrir o orifício e estabelecer com ela uma relação de vedação. 
Em execuções preferidas do invento, a segunda secção encontra-se
dobrada para dentro numa posição 
referida primeira seoção„

tal que exerça pressão sobre a



*e fere-se a uma válvula do tipo
distribuição de bebidas e será
jpeoia.l aos mesmos; no entanto, α
vastas e pode ser utilizado na.
vá 1 vu 1 a.s, to rn e i ras e vá 1 vu 1 a.s

\

□ presen
u t i1i z ad o em rec i
descrito com uma
ιn ven t o tem ap 1 ic
formação de mu ito
d i s t r í b lí ido r as..

Na Patei

publicada em 1 1 ,

tipos

4.621.75ô
e ent.ítulada "Válvula 

Distribuidora", divulga-se uma válvula de distribuição de produ­
tos fluídos que é constituída, por um bocal ou passagem de descar­
ga tubular possuindo um furo longitudinal que comunica com uma 
passagem de admissão através de um canal existente na sua parede 
interior. Uma válvula ou um elemento de vedação com a forma de 
um tubo elástico está localizada, no interior do bocal de descarga 
tubular. □ elemento de vedação é comprimido ou έ ajustado com 
interferência dentro do bocal e veda a passagem através do canal.

Ny precedente

Pre'/ e · · a- (-swt ±-s t 'ê' n c i a uma ?oa sara permitir o deslocament:
selectivo do elemento de vedação entre posições de aberta

A válvula da patente anteriormente referida é relativa­
mente barata de fabricar e fecha o canal de uma forma estanque e 
sem gotejamento. Uma outra vantagem da válvula é a de que pode 
ser formada por apenas dois ou três elementos.

□ presente invento proporciona um aperfeiçoamento 
significativa nas válvulas do tipo descrita anteriormente e reduz 
ainda o custo da válvula, ao mesmo tempo que simplifica o seu
fabrico,



£?»" :X‘ Vtí do Inventa

Us acoroo com
válvula distribuidora de 
corpo que compreende um primeiro elemento tubular que define uma 
primeira passagem e um segunda elemento com uma segunda passagem 
que está em comunicação com a primeira passagem, permitindo a

um aspecto do presente inventa, uma 
produtos fluidos é constituída por um

passagem dos fluidos, através de um canal situado na parede
lateral da primeira. passagem corpo compreende ainda um
terceiro elemento elástico de configuração tubular totalments 
ligado ao primeiro elemento tubular para constituir uma sua
t_un t it inação integral. 0 
dobrado relativamente ao

terceiro elemento está invertida ou 
primeiro elemento tubular, de forma a 

adaptar—se com vedação na interior do primeiro elemento tubular 
por meio de ajuste com interferência e também de forma a recobrir 
o canal para evitar o escoamento dos fluidos através da mesmo.. 
Estãq-assae+aefas ao terceiro elemento meios de actuação para o 
afastarem selectivamente do canal de maneira, a permitir a passa­
gem dos fluidos da segunda passagem para a primeira, passagem.

De acorda com um aspecto mais limitativo do inventa, a 
primeiro e terceiro elementos tubulares do corpo são de preferên­
cia cilíndricos e estão ligados através duma zona de transição de 
c o rt f i g u r a. ç ã o t r o n c o - c 6 n i c a..

De acordo com um outro aspecto do presente inventa, a 
diâmetro interior do primeiro elemento tubular é pelo menos 
1igsiramente inferior aa diâmetro exterior da terceira elemento 
tufou 1 ar.

De acorda com um outro aspecto do presente invento, 
proporciona-se um má? todo de construção de uma válvula
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d i s t r .i bu idora que se i a c on s t .i. t u.
u m p r i m e i r o elemento par
contínua e de um segund o ele írien
cialmente cont ínua relat i v am X.•-‘Π L
oartir de e c on s t i t L! i uma c

rsde lateral

--.ástico, o qual
o integral do primeiro· 

parede. 0 canal ds passagem dos
primeiro elemento de parede lateral 
parede lateral reiativaments elástico 
ao primeiro elemento de parede lateral de maneira a recobrir com 
vedação o canal de passagem dos fluidos.

d os f 1 li i d os s i t ua-se η o 
o segundo elemento de 

i nve r t id o rei a ti vamente

De preferência, e de acordo com um outro aspecto do
invento o primeiro e segundo elementos parede 1atera1 sao
moldados simultaneamente a partir do mesmo material plástico 
resinosa e o segundo elemento de parede lateral s dobrado para o 
interior do primeiro elemento de parede lacerai.

i*;-'· '•■f*!—-concepção s construção da válvula em questão é feita 
de tal modo que toda a válvula pode ser construída a partir de um 
único componente plástico moldado por injecção. Isto torna a 
válvula extremamente simples e barata de fabricar. Como conse­
quência, é especia1mente adequada para ser utilizada como uma 
válvula descartável em recipientes de bebidas do tipo "saco-den- 
tro-da-caica" ou de "membrana".

da que a 
u.ma gama

Um outro
v a 1 v li 1 a
vasta de

objectivo e 
resultante έ 
temperaturas

van tagem 
capaz de

do presente invento ê o 
ser utilizada dentro de

Um outro objectivo
uma
7 - .1 <;« 5

Ivula em que 
ara desta

a vá 1vuI a
forma sese

do invento é o de se proporcionar 
é parte integral do corpo da válvu- 
e1i m in ar em a r ti cu1 açSe s especiais,

actuadores, etc.
P



Outros objectivos e vantaoens do presente invento
e-ão evidentes para os especial istas da técnica, após a
e compreensão da seguinte descrição pormenorizada.leitur

Ds itão dos DesenhosB

0 invento pode tomar forna Tísica em determinadas 
partes s combinação de partes, cujos modelos de realização 
preferidos serão descritos era pormenor .nesta raeraória descritiva e 
ilustrados pelos desenhos anexos que fazem, 'parte da mesma, e nos 
q íj. -ί is;

A Figura 1 έ uma vista em alçado, em corte parcial, que 
mostra um modelo de realização preferido da forma construtiva da 
v ã 1 vu 1 a d i s t r i hu i d c r a ;

A Figura 2 é uc vista frontal da válvula apresentach
na Figura 1

A Fig ura 3 é 
da linha 3-3 da Figura

uma. vista em corte parcial tomada ao longe

A Figura 4 é uma vista em corte da válvula da Figura 1 
no seu estado de "como moldado";

A Figura 5 é uma vista ampliada da zona dentro do 
círculo da Figura 4;

A figura 6 é uma vista em perspectiva de um segundo 
modelo de realização de uma válvula distribuidora construída de 
acordo com o invento;



A Figura 7 é uma. vista. semelhante à. da. Figura. 6, onde 
sa mestra a válvula da Figura í antes de se ter retirado uma 
parte da. tampa, da. válvula, que a está a tapar;

A Figura 3 é uma vista em corta tirada ao longo da 
linha S-3 da. Figura. 7;

A Figura 9 é uma vista em corte da válvula, do modelo de 
realização da Figura 6, mostrada, no estado de "como moldado"; e

A Figura Í0 é uma vista ?m corte da Figura, 
representando um terceiro modelo de realização do invento.

mas

Descrição Pormenorizada dos Modelos de Realização Preferidos e 
Alternativos

l'*/ · '· "Patrendo-se agora referãnci a aos desenhos, onde
Figur-as estão incluída s apenas com objectivos de ilustração d o s
rnadelos de realização preferidos e al ternativos, e não ccm fins
1 imii ta ti vos, a Figura 1 mostra a nova v á 1 v u 1 a d ,i. s t r i b u i d o r a (A)
assoe iacJa a um bocal d e saída do tipo sacc-den tro-da-cai ;;a ÍB) .
Conforme referido anteriormente, esta válvula. é especi almente 
adequada para ser utilizada em recipientes de bebidas descartá­
veis do tipo saco~dentro~da-caixa. Deve—se, contudo, ter sm 
mente que o conceito do presente invento pode ser também adaptado 
para utilização em outras válvulas e outros meios; de distribui­
ção ,

Mais especíalmente, e relativamente às Figuras 1 e 2, a 
válvula (A) compreende um primeiro elemento de corpo (10) consti­
tuído por uma. flange de topo norma 1 men te circular (12) que 
suporta um canhão circunferencial (14) que se estende para a



retaguarda ( 16) tfbt«iideín-s>« «ntt ·■ parte periféri-
ca exterior da flange de topo (12) e o canhão (14), conforme 
represen taci o. As nervuras (ló) tem o objectivo de dar rigidez ao 
canhão circunferencial (14). 0 canhão (14) está ainda dotado de 
uma reentrância circunferencial interior (13) que está posiciona­
da e dimensionada de maneira a receber hermética e elasticamente 
uma flange (20) que se estende radialmente para o exterior a 
partir do bocal (B). D bocal <B) pode ter uma grande variedade 
de fornias, apesar de estar representado na forma cilíndrica, e 
pode estar dctado de uma série de flanges espaçadas que se
projectam para o exterior (20), (22), (24) e (26 Para auxiliar
a montagem do corpi: (10) no bocal (B), prevê-se uma secção cónica 
(23) (ver a Figura 4) em torno da extremidade inferior do canhão 
circunferencial (14).

Ligado ao corpo (10) existe um segundo elemento (30) 
que compreende um primeiro elemento tubular (32) que está ligado 
à f 1 assrge· topo (12) por uma passagem de saída ou de descarga 
que consiste no elemento tubular (34). Como se pode observar 
melhor nas Figuras 3 e 4, o elemento de descarga (34) compreende 
uma passagem central (36) que se abre para a flange de topo (12). 
Do preferencia, e de acordo com o presente modelo de realização, 
o elemento tubular (32) é normalmente cilíndrico e está qera.lmeri- 
te montado numa posição perpendicular em relação ao elemento de 
ligação (34). Dever-se-á, no entanto, ter em merite que se podem 
também utilizar outras formas e disposições de montagem. A 
extremidade mais exterior da passagem (36) constitui uma sede da 
válvula e é fechada por um segundo elemento tubular (38) que é 
recebido de forma hermética e sob pressão dentro do primeiro 
elemento tubular (32). Conforme é melhor mostrado nas Figuras 2 
e 3, os elementos tubulares cilíndricos (32) e (33) são integral- 
mente construídos e estão ligados na extremidade superior (40). 
De acordo com o presente invento, os dois elementos tubulares



(32) ε (33) são moldados integralmente na forma de uma só peça.
estanoo a 
Fig u r a 4.

»ua configuração original "como moldada” apresenta
Qu seja, o elemento tubular (33) está alinhado axial- 

(32) e estende-se ascendentemente a 
partir do mesmo. Como está melhor representado na Figura 5, o 
segundo elemento tubular, ou o elemento tubular superior (38), 
está, ligado ao elemento tubular inferior (32) através de uma. zorra 
de transição (44). Note-se que o diâmetro exterior Do do elemen­
to tubular superior (33) está representado como ligeiramente
in menor em So ao diâmetro exterior do elemento tubular
iferior. é, no entanto, maior do gue o diâmetro interior Di do

elemento tubular inferior (32). Além disso, a 
parede interior (46) do elemento tubular superior 
superfície de parede interior

superfície de 
(33) liga-se à

(43) do elemento tubular inferior 
(32) por uma parede cónica ou inclinada (50). Como mostrado, a 
parede (50) tem uma conicidade de 50° relativamente à superfície 
de parede (46). Embora a zona de transição não seja absolutamen­
te necessárie-r facilita a inversão do elemento tubular superior 
para dentro do elemento tubular inferior. Além disso, ela ajuda 
a localizar a posição final do elemento tubular superior dentro 
de elemento tubular inferior.

A estrutura mostrada na Figura 4 tem, como previamente 
referido, a forma de "como moldado" da válvula (A). Podem-se 
utilizar muitos tipos diferentes de materiais plásticos resinosos 
com características adequadas de du.reza. e elasticidade na. cons­
trução da válvula (A). Ds preferência, contudo, e de acordo com 
o modelo de realização preferido, a. válvula è moldada por injec­
ção, para se obter a configuração da Figura 4, a partir de 
qualquer material plástico resinoso adequado, tal como borractua 
de silicone, látex ou alguns vini los,.
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tubular inferior (32), para 
Figuras 2 e 3. Nesta posição, 
comprimido e ajusta-se eficazmente poi 
elemento tubular inferior (32) e recobr

Partindo da forma da Figura 4, o elemento tubular 
é invertido, e dobrado para dentro do elemento· 

assumir a posição mostrada nas 
o elemento· tubular superior (38) é 
'interferência dentro do 

? com vedação a abertura 
de saída (36). 0 elemento tubular superior (38) funciona assim
como um elemento de válvula para tapar a passagem (36). Para 
abrir seleotivamente a extremidade de saída da passagem (36) e 
deixar passar o escoamento de fluido, a parte do elemento· tubular 
qua recobre a abertura de saída (36) é afastada da e>: trem idade de 
saída da passagem. Podem-se utilizar muitas estruturas diferen­
tes para se conseguir o afastamento desejado desta parte do 

contudo,o 1smento tubu1 ar No presente modelo de realização, 
moldou—se integra1mente com o elemento tubular superior (33) um- 
pega (54) com a forma de uma barra ou tira, de acordo com c
representado na Figura 4. Como pode ser observado, ao puxar <■
pega ,-i54·)-Tra--direcção indicada pela seta da Figura 2, é possívej 
deflectir-se a parte de parede de recabrimento do elementc
tubular (33) para permitir a passagem do fluxo de fluido para c
exterior através da extremidade inferior do elemento tubular

Como é evidente, o presente invento permite que a 
válvula seja formada a. partir de um único molde de plástico, 
eliminando todas as operaçSes de montagem subsequentes. Além 
disso, o elemento valvular resultante é extremamente seguro e à 
prova de descuidos. 0 sistema apresentado resulta numa, tampa que 
não permite o gotejamento.

As Figuras 6 a 9 mostram um segundo modelo 
ção (ou alternativo) do invento. Para facilidade de 
apreciação deste modelo uer realização, os componente 1

de realiza- 
.ilus tração e 
seme1han tes
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por meio da plica (')
<A' ) é mostrada como estando
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como· sufixo. Nas Figuras 7 e 8, a válvula

apada por uma tampa anti-puair
ρ I á. s 11. c a m ο I d a d a DO r injecç ão· (Ay ) • H tampa an t i - po o i r a (
compreende uma go I a c i 1 ί. n d r l c a ( 6 2) que está conc 2 b i d a P
receber hermeticaaien te a fl ange de topo ( 12' 5 da vâl vu 1 a (A
U m a f 1 a n g e ί n t e r i o r (64) ou s i m i I a r man tém a tampa ciR t i.-pc (5 X ra
seu luqar, encaixada na flanqe de topo (12')

estende—se para o exterior a
Um elemento de extremidade geralmente rectangular (64) 

partir da parede circular (AA)„ 0
par a t a ρ a r h e r m e t i. c a men t e ci 
A parte inferior do elemento

elemento (64) está dimensionado 
elemento (30' > da válvula (A').
(64) está dotada de uma linha enfraquecida ou de uma
fragilizada (Ag) que se estende completamente em volta, da. parte 
mais inferior do elemento (64). Uma tira de rompimento (70) está, 
prevista para permitir que a. parte inferior seja rasgada ao longo 
da. 1 ift-ha" (-69-) — Isto expSe a ex tremidade de descarga do elemento 
(3Ã') da válvula (A') e permite que a válvula seja utilizada. na. 
operação de distribuição. Como é melhor mostrado na Figura 8,, a 
paga de actuação (54') da válvula (A') é deflectida para o 
interior do elemento (3õ'), quando a tampa anti-poeira (60) está 
na sua posição. No entanto, depois de se ter retirado o elemento 
de separação por rasgamento, a pega passa a ficar exposta, como é
mos-;·trado na Figura 6. A válvula 
distribuição de fluidos.

pode ser então utilizada na

A Figura 9 mostra uma válvula ligeirsmente modificada, 
utilizada no modelo de realização com tampa anti-poeira. Especi- 
ficaraente, neste modelo de realização, a pega de actuação da 
válvula (54’) estende-se perpendicularmente ao elemento tubular 
(33'). Além disso, a extremidade inferior dc· elemento· tubular
(ο·2') está, dotada de uma pequena abertura (72) Uma
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) -.2 5—1 í]uelhante ex 4 4» _ tambám na e;·; tf· iíi.1.dade superior do e1emen
1..,,1 _ ... DU. i c» !' (38’) no 1 ocal indicado. Deste modo, quando o e1emen
ou 1 a r superior j "7 0 ' ’1 é dobrado para o interior do e1emen

tubular inferior (32'), a f
na horizontal através das aoerturas ( x z t e (/4i. Hssiflt. 
actuação da válvula, exige apenas um movimento de traeção horizon 
tal cia. pega <54' ) .

a (5 4 ) ρ ο de- s e e s t e n d e r e x a c t a m ente 
aberturas (72) e (74; . ftssini, a.

A Figura (10) ilustra, um terceiro medeien ri e :aça.o
do invento, o qual é muito semelhante a.o das Figuras 1 -5. Nesta. 
Figura, os componentes similares são identificados por números 
semelhantes, mas diferenciados por uma dupla pelica (") corno 
sufixo. Conforme ilustrado, o modelo de realização da Figura. 1Θ
compreende
do segundo

uma parede de
e1emen to t u bu1

GXt
ar

1oca 1i zada num local tal que
posição de fune ionamento, a
ex trewfi-dadk cz. per ι o r. Co mo
pega (54") para, cima, o el

Ti disso, a. pega (

o b '=■ e r v adu , i t

■4”) está
ada na sua
ra fora. da
se puxar a.
fastado da

parte inferior da abertura de saída (36), de maneira a permitir 
que o fluxo de fluido passe,

0 invento foi. descrita fazendo—se referência aos 
modelos de realização preferidos e alternativos. Obviamente que 
poderão surgir modificações e alterações a terceiros, após a 
leitura e compreensão desta memória descritiva. έ nossa intenção 
incluir todas estas modifícaçoes e alterações como fazenda parte 
do presente invento, uma vez que elas estão dentro do âmbito das 
reivindicações anexas, ou. suas equivalentes.
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REIVrhíDIC

Is. — Conjunto de obturação de distribuição caracteri- 
zad o por comρ rsen d e r:

— um elemento tu.bu. lar que apresenta uma primeira secção 
tubular com uma parede lateral perifericamente contínua;

— uma segunda secção tubular integralmente junta com a 
referida primeira secção tubular e constituindo uma sua continua­
ção, tendo a referida segunda secção tubular uma parede lateral 
per i. f ericamen te contínua e re1ativamente elástica;

— uma abertura. de passagem do fluído formado na referida 
parede lateral da referida primeira secção tubular;

i=*;·· ■esíh-srrrfo a referida segunda secção tubular invertida 
relativamente à referida primeira secção tubular e com a parede 
lateral contínua, da referida segunda secção tubular de modo a 
estabelecer contacto com vedação com a parede lateral da referida 
primeira, secção tubular e recobrindo a referida passagem de 
f 1 u. i. d o;

- dispositivo para selectivamente afastar a referida segunda 
secção tubular da referida primeira secção tubular para permitir 
a passagem do fluido através da referida passagem do fluido.

2-â„- Conjunto de obturação de di 
com a reivindicação 1, caracterizado por 
secção tubular ser dobrada para dentro do 
priímeira secção tubular ficando a exercer

st. ri. bui ção de acordo 
a. referida. segunda 

interior da referida 
portanto uma pressão

periferica.



3ã.- Conjunto de obturação de distribuição de 
cob! a reivindicação í caracterizado por as referidas primeira e 
segunda secções tubulares serem genericamente cilíndricas.

4s.~ Conjunto de obturação de distribuição de acordo 
com a reivindicação 1 caracterizado por o reter ido d ie positivei 
que afasta a referida segunda secção tubular compreender uma pega 
ligada à referida segunda secção tubular.

5â.~ Conjunto de obturação de distribuição de acordo 
com a reivindicação 1 caracterizado por incluir um sistema de 
montagem para. ligar o conjunto de obturação à extremidade de 
fornecimento do tubo, compreendendo o referido sistema de monta­
gem um invólucro ligado à abertura de passagem de fluido de 
maneira a estabelecer com ela uma relação de escoamento.

óõ.- Conjunto de obturação de distribuição de acordo
c o m a ■*re i'vim d i c a ç ã' caracterizado por a parede lateral
referidas primeira e segunda secçSes tubulares serem de espessura 
substancialmente iguais mas ligadas por uma secção intermédia 
re1 a ti v amente ma is f i n a.

7ã.- Conjunto de obturação de distribuição de acordo 
com a reivindicação 6, caracterizado por as referidas primeira e 
segunda secções tubulares serem integra1mente moldadas a partir 
de materia 1 clástico resinoso.

Sâ.~ Conjunto de obturação de distribuição de acordo 
com a reivindicação 7, caracterizado por a referida primeira 
secção tubular ter uma secção transversal interior ligeiramente
mais pequena qi a secça.o transversal exterior total da segunda
secção tubular.
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secçáo tubular e a retsrida segunda secçã 
dricas e ligadas por uma seccSo pe-riferi 
configuração cónica.

103.— Método para for«iar uma 
caracterizado por compreender:

a) a preparação de um corpo tubul 
primeira parede lateral perifericamente c 
parede perifericamente continua e relativ 
estende a partir de, e forma uma continuaç 
primeira parede.

b) formação de um canal de passag 
através da referida primeira parede latera

c> dobrar a referida segunda parede 
elástica para dentro da. referida primeira 
referido canal de passagem do escoamento.

11.1.- Método de acordo com a rei 
rizado por a segunda parede lateral rela 
ligada à referida primeira parede lateral 
seo ço de p·arede c οn ica .

121.- Método de acordo com a rei 
rizado por as referidas primeiras e cr 
moldadas simultaneamente a partir de um ma

distr ibuíçãij de acordo

.a tubular serem cilin- 
c a. m en t e c o n t — n u a e c o m

v á. 1 v u Ia distribui d o r a

ar que apresente uma 
ontinua e uma segunda 
amente eIástica que se 
ã o 1 n t e g r a I d a r e f e r i d a

em para o escoamento 
1 ; e

I a t s r a 1 r e 1 a t i v a m e n t s 
parede para recobrir o

vindicação Id, caracte·- 
t ivamente e1ástica ser 
ρor iri terméd.io de uma

vindicação 11, caracte- 
egundas paredes serem 
terial plástico resino—
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i 3 Γ
13â.~ Mé tudu de at­□ rdo ccvii a reivindicação 11

ri:ado por incluir as fases □ e íorrascao do referido cor
par a apre s e r11. a r u tna forma c i I inórica t e rι d o a r e t e r ι d a
sec _ o/ ... zf.\J· tubular um diâmetro in ti?r ior 1 i qei raiT:en te i n
_i : ·τ· iTit"5 c. r o e x t e r i o r da referid a sequnda •secção tubular.

14â.— M ti­todo de acondo c c«Ti a r e i v i n d i c a ç ã o 15".
r i z ·?. d O po r ι n c 1 u i r a fase de f o r inação -I— . . _ 1 —___J-- -1!j- Ltm ue
τ a z pa r te integral da referi da seqund a s e c ç d o t u b u 1 a r .

j ·~,.3. . y Ivula para d istribu ição de Tluidos ca
dO Γ*. f< t- -- 1 c o tn ρ r ee n d e r

- U :T: S 1 e men t o que forma U S-£-*U. CDrpo que inclui uma
porção tubular G qiue define uma pr imeira passagem e ura
porÇ O tubular qus apresen ta uma segunda passagem dispo-

C5r'5;

nsaneirs que permita a comunicação do fluido entre elas com o 
c.an.3.l-.a-ispcrs-tc· r.a parede lateral da referida segunda passagem;

— incluindo adie iona latente» o referido corpo, uma terceira 
porção integralmente ligada à referida primeira porção tubular, 
sendo a referida terceira porção tubular elástica, formando a 
continuação da referida primeira porção tubular;

- sendo a referida terceira porção dobrada para dentro da 
referida primeira porção tubular para entrar em contacto com 
vedação com o interior da referida primeira porção tubular e 
recobrir o referido canal para impedir o fluxo ds fluido através 
do referido canal; e

- dispositivos para promover un 
terceira porção e cs referido canal.

:■ r ι □ a



Itê,- Válvula de acordo com a reivindicação 15,
or as primeira a tt

con figuração c i1indrica.
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terizada oor a referida terceira dorção tubular ter um diâmetro
exterior que pelo menos ligeiransente ssaior que o diâmetr
interior da abertura da referida primeira porção tubular,

- - ~ H.C 1 .... Ι .. v d i v U. 1 ci d e a tordo l ura a r e ι v ι ndi U Cl Ç ci LJ 16, car a
t e r i za d a por a referida s e q u n d a porção incluir d ;i. s pcs itivos pa
per mi. t i. r que o referido corpo seja montado ou I i bertaido da pen
tu.bu 1 ar .

1 9 è „ - Válvula :e acordo com reivindicação le, carac­
terizada por os referidos dispositivos que promovera o afastamento 
incluírem uma pega intsgralmente formada, estendendo-se para o 
exteir4.br" derreferi.da primeira porção tubular,

2õa „ - Válvula de acordo com a reivindicação 1 6carac­
terizada por incluir uma tampa que tapa a referida valvula, 
incluindo a referida tampa uma linha fragilizada de rotura para 
permitir rasgar uma porção da referida tampa e possibilitar assim 
□ acesso ao retendo dispositivo da operação.

21ã.~ Válvula de acordo com a reivindicação 19, carac­
terizada por a extremidade da referida terceira porção que se 
encontra dobrada para dentro da referida primeiro. porção tubular

exteir4.br
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