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“SISTEMA DE EMBALAGEM SOB PRESSAQ”

A invengdo refere-se a um sistema de embalagem sob pressio
para prover uma pressdo operacional sobre um fluido incluido em uma
embalagem sob pressdo, o sistema sendo provido com uma embalagem sob
pressdo na qual uma cdmara de produto ¢ incluida para conter o fluido ¢ na
qual uma cmara de pressio operacional € incluida para manter um propelente
a pressdo operacional, o sistema sendo ainda provido de um controlador de
pressdo e uma camara de alta pressdo conectada ao controlador de pressio
para manter o propelente, no suprimento, a uma pressio relativamente
clevada, o sistema sendo ainda arranjado para suprir o propelente da cimara
de alta pressdo para a cimara de pressfio operacional com a ajuda do
controlador de presséo, com base em uma presso de referéncia, para manter a
pressdo operacional na cdmara de pressdo operacional.

Um tal sistema de embalagem sob pressdo é conhecido pela
WO 99/62.791. Neste sistema conhecido, o controlador de pressdo, com a
cdmara de alta pressdo conectada ao mesmo, € incluido na embalagem sob
pressio como um dispositivo de controle de pressio. A embalagem sob
presséo tem um desenho industrial alongado e substancialmente cilindrico, O
dispositivo de controle de pressfo ¢ projetado de modo a se alinhar com as
paredes internas da camisa do cilindro. O dispositivo de controle de pressdo
pode se mover em uma dire¢do axial da embalagem sob pressio sob a
influéncia de diferengas de pressdo na embalagem sob pressdo. Neste
conhecido sistema, o dispositivo de controle de pressdo constitui a separagio
entre a cAmara de produto ¢ a cdmara de presso operacional. Ficara claro que
uma “cémara de alta pressdo conectada ao controlador de pressdo” deve ser
entendida como significando uma c&mara de alta pressdo e um controlador de
pressdo, enfre os quais uma comunicacdo fluida pode ser efetuada com a
finalidade de controlar a pressdo operacional com a ajuda de um propelente

proveniente da camara de alta pressio.
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A pressdo de referéncia € ligeiramente menor do que uma
presséo operacional predeterminada que seja desejada aplicar 20 fluido
operacionalmente incluido na camara de produto. A pressdo operacional é
uma pressdo a ser mantida substancialmente constante. O conhecido sistema
funciona como a seguir. Quando a pressdo na camara de produto comeca a
diminuir para uma nova pressdo na camara de produto devido, por exemplo,
a0 usudrio ter permitido que fluido fluisse da embalagem sob pressio, o
dispositivo de controle de pressdo se move, como resultado das diferengas de
pressdo enfre a cdmara de pressdo operacional e a cdmara de produto, na
diregiio da cAmara de produto. O volume da cdmara de presséo operacional,
desse modo, aumenta e, como resultado, a pressdo na cAmara de pressio
operacional diminui. Neste caso, a pressdo de referéncia ¢ maior do que a
nova pressdo na camara de pressio operacional. O dispositivo de controle de
pressdo ¢ arranjado, neste ¢aso, para permitir que o propelente flua da cAmara
de alta pressdo para a camara de pressio operacional. Como resultado, a
pressdo na camara de pressdo operacional aumenta até que na cimara de
pressdo operacional a pressdo tenha se tornado ligeiramente maior do que a
pressdo de referéncia. A pressdo operacional sera, entdo, maior do que a
pressdo na cimara de produto novamente, e sob a influéncia da diferenca de
pressdo entre a cdmara de produto e a cimara de pressdo operacional, o
dispositivo de controle de pressdo se move um pouco mais na direcio da
cdmara de produto. Uma vez que o volume da c8mara de produto aumenta,
desse modo, ligeiramente, a pressdo na c@mara de produto aumentara
ligeiramente, Com a diminui¢8o do volume da cdmara de produto, o volume
da cAmara de pressdo operacional aumenta novamente, A pressdo na cimara
de pressdo operacional €, entfio, um pouco menor novamente do que a pressio
de referéncia, e o dispositivo de controle de pressio novamente permitird um
pouco de propelente fluir pata a cdmara de presséo operacional etc.

Quando a pressdo prevalente na camara de pressdo operacional
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for ligeiramente maiot do que a pressdo de referéncia, o suprimento de
propelente proveniente da cimara de alta pressfo para a cimara de pressdo
operacional serd bloqueado. O dispositivo de controle de pressio assumird,
entdo uma tal posicdo que a pressdo na cimara de pressdo operacional ¢ a
pressdo na cimara de produto sejam iguais uma a outra. Neste caso, esta
pressdo serd a pretendida pressdo operacional, que ¢ ligeiramente maior do
que a pressdo de referéncia.

No conhecido sistema, para separar a cimara de pressio
operacional da cdmara de produto, o dispositivoe de controle de pressdo é
provido de vedagdes que se apdiam na parede interna da embalagem sob
pressdo com desenho cilindrico, de tal modo a prover um fecho estanque a gés
enfre a cdmara de pressdo operacional e a cdmara de produto. Além disso, as
vedagles se apdiam na parede interna de tal modo que o dispositivo de
controle de pressio seja ainda movel na diregdo axial da embalagem sob
pressdo sob a influéncia de uma diferenga de pressdo entre a cdmara de
pressdo operacional ¢ a cémara de produto. O conbecido dispositivo de
controle de pressdo tem um desenho relativamente pesado e, devido & inéreia,
¢ lento para comegar a Se move.

O objetivo da invenglio € prover um sistema com o qual a
desvantagem acima mencionada do sistema conhecido seja superada. Este
objetivo foi atingido com o sistema de acordo com a invencfo, que ¢
caracterizado pelo fato do sistema de embalagem sob pressdo ser ainda
provido de uma parede que ¢ projetada para ser movel em relagdo ao
controlador de pressio, um primeiro lado da parede limitando a cAmara de
pressdo operacional, pelo menos parcialmente, e um segundo lado da parede,
voltada opostamente & cAmara de pressio operacional, limitando a camara de
produto pelo menos parcialmente. Bm muitos casos, isto significa que a
parede ¢ também moével em relagdo 4 embalagem sob pressio. Quando a

pressdo na camara de produto tiver diminuido devide ao usuério ter permitido
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que fluido fluisse para fora da embalagem sob pressdo, a parede se move na
diregdo da cdmara de produto. Uma vez que a parede é projetada para ser
moével em relagfio ao controlador de pressdo, a parede pode se mover sem a
movimentagdo do controlador de pressdo. A parfe que se move sob a
influéncia das diferencas de pressfio pode ser feita com uma configuragio
muito leve. A massa da parte movel, ou seja, a parede, dificilmente exige
qualquer pressdo adicional para entrar em movimento. A sensibilidade da
parede a uma diferenca de pressdo serd predominantemente determinada por
forgas de atrito a serem superadas. £ também possivel que a parede ndo seja
dobrada, ou, inversamente, revirada, sob a influéncia de uma diferenca de
pressdo entre a cAmara de produto ¢ a camara de pressdo operacional, para
reduzir o volume da cidmara de produic. Uma vantagem do sistema de
embalagem sob presséo de acordo com a invengio € o fato da parede poder
ser feita de configuragio relativamente leve, resultando em wma rapida reagfo
da parede as diferengas de press@o entre a camara de produto e a cimara de
pressido operacional.

Em um modo de realizago preferido, a parede compreende
um émbolo separando a cdmara de pressdo operacional da cdmara de produto.
Isto torna possivel projetar uma embalagen sob pressdo muito compacta.

De preferéncia, a embalagem sob pressdo compreende uma
proviséo para abrir a embalagem sob pressdo com a finalidade de permitir que
o fluido operacionalmente contido na cdmara de produto se escoe da mesma,
Isto melhora o caso no qual um usuario pode permitir que o fluido escoe da
embalagem.

Em um modo de realizagio particular, o primeiro lado da
parede limita a cdmara de pressio operacional virtualmente de modo
completo. Além disso, neste caso, de preferéncia, a cAmara de produto ¢, além
disso, parcialmente limitada pela embalagem sob pressdo. Isto também

possibilita uma configuragdo muito compacta da embalagem sob pressio.
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Desse modo, a cdmara de pressfo operacional pode
compreender um espaco interno de baldo no qual, no uso, o propelente pode
ser recebido. Quando mais propelente ¢ admitido ao baldo, este baldo
aumentard em volume. A parede, cujo primeiro lado limita a camara de
pressdo operacional, € fabricada de material eldstico, neste caso.

E possivcl também, entretanto, que a cimara de pressdo
operacional compreenda um espago interno de um fole no qual, no uso, o
propelente pode ser recebido. O material do qual o fole é fabricado, pelo
menos parcialmente, tem uma configuracio flexivel. Em outras palavras,
neste caso, a cdmara de pressio operacional €, pelo menos parcialmente,
limitada por uma parede mével, flexivel.

Em um modo de realizacdo alternativo, o segundo lado da
parede, de modo substancialmente completo, limifa a cimara de produto.
Além disso, neste caso, de preferbneia, a cdmara de pressdo operacional €,
além disso, parcialmente limitada pelas paredes internas da embalagem sob
pressdo. Isto também possibilita uma configuragio de embalagem sob pressdo
muito compacta.

Desse modo, a c&mara de produto pode compreender um saco
com uma abertura, a aberfura ligando-se com a provisdo existenie na
embalagem sob pressfio para abrir a embalagem sob pressdo. A parede cujo
segundo lado limita a cimara de produto € fabricada de um material flexivel,
neste caso. De preferéncia, o saco é fabricado de um material tendo um baixo
coeficiente de atrito.

Neste modo de realizagdo alternativo, entretanto, é também
possivel que a camara de produto compreendas um fole com uma abertura, a
abertura ligando-se com a proviséo fornecida na embalagem sob pressdo para
a abertura da embalagem sob pressdo. No uso, o fluido pode ser contido no
fole. O material do qual o fole ¢, pelo menos parcialmente, fabricado, tem

uma configuragio flexivel, neste caso. Em outras palavras, neste caso, a
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cimara de produto €, pelo menos parcialmente, limitada por uma parede
movel, flexivel.

Em um sistema de embalagem sob pressdo substancialmente
pronto-para-uso de acordo com a invengdo, um propelente € incluido na
camara de alta pressdio. De preferéncia, 0 propelente compreende um gés
relativamente inerte. Isto aumenta a seguranga. Além disso, um gés
relativamente inerte ¢ ambientalmente correto. Como uma conseqiiéncia,
requisitos menos severos precisam ser impostos sobre a embalagem sob
pressdo do que seria o caso com sistemas de embalagem sob pressdo providos
de um propelente menos seguro ou prejudicial. Embora o gds nfo fique em
contato com o fluido operacionalmente contido na camara de produto, é uma
idéia reconfortante para muitos usudrios, especialmente quando o fluido
envolve um produto alimenticio, que nenhum efeito prejudicial possa ocorrer
por qualquer contato entre o propelente e o fluido. Em um modo de realizacio
vantajoso, o gas relativamente inerte compreende um gds do grupo
congsistindo de nitrogénio ¢ dioxido de carbono. A razdio ¢ o fato destes gases
serem abundantes e baratos.

Além disso, em um modo de realizagio particular, o sistema é
feito com uma configuragdo de duas partes, com a primeira parte
compreendendo a embalagem sob pressdo ¢ uma segunda parte
compreendendo o controlador de pressdo com a cdmara de alta pressdo. Isto
possibilita uma configuragiio bem-organizada. Fazendo-se a embalagem sob
pressdo da configuragdio de duas partes da maneira indicada, a fabricagio do
sistema € simplificada. Incidentalmente, € possivel que as partes sejam
integralmente conectadas uma a ouira. Isto prové a vantagem de um sistema
ser envolvido que ndo inclua quaisquer partes soltas.

Em um modo de realizagdo alternativo, entretanto, as partes
podem ser projetadas como itené soltos e serem conectdveis uma a outra para

uso, Opcionalmente, as partes sdo destacavelmente conectaveis uma a outra,
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Isto prové a vantagem de um controlador de pressdio poder ser usado, por
exemplo, para varias embalagens para press3o, sucessivamente,

Além disso, de preferéncia, a embalagem sob pressio é
fabricada substancialmente de um material plastico. Isto torna a embalagem
sob pressdo mais leve em comparagdo com uma embalagem sob pressdo de
metal, Além disso, uma embalagem sob pressdo fabricada de um material
pléstico pode ser mais barata do que uma embalagem sob presso fabricada de
metal. '

A invengdo sera presentemente elucidada com referéncia a um
desenho, no qual:

A Fig. 1 mostra esquematicamente uma secdc transversal de
um primeiro modo de realizagio de um sistema de embalagem sob pressio de
acordo com a invengao,

A Fig. 2 mostra esquematicamente uma se¢do transversal de
um segundo modo de realizagfo de um sistema de embalagem sob pressio de
acordo com a invengao;

A Fig. 3 mosira esquematicamente uma se¢3o transversal de
um terceiro modo de realizagdo de um sistema de embalagem sob pressio de
acordo com a inveng3o;

A Fig. 4 mostra esquematicamente uma se¢do transversal de
um quarto modo de realiza¢do de um sistema de embalagem sob pressdo de
acordo com a invencdo;

A Fig. 5 mostra esquematicamente uma se¢do transversal de
um quinto modo de realizago de um sistema de embalagem sob pressdo de
acordo com a mvengao.

Numeros de referéncia iguais denotam partes iguais no
desenho.

A Fig. 1 mostra um sistema de embalagem sob pressdo 1 para

prover uma pressdo operacional sobre um fluido (ndo mostrado) contido em
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uma embalagem sob pressfo 2. O sistema 1 é provido com a embalagem sob
pressdo 2 na qual uma cdmara de produto 3 ¢ incluida para conter o fluido
(ndo mostrado) € na qual uma cdmara de pressdo operacional 4 € incluida para
manter um propelente (ndo mostrado) no suprimento a uma pressdo
relativamente alta. Em outras palavras, enfre a cdmara de alta pressdo e o
controlador de pressio, uma comunicagdo fluida pode ser estabelecida para
controlar a pressdo operacional com a ajuda de propelente da cimara de alta
pressdo. O sistema 1 € arranjado para adicionar, com base na pressio de
referéneia, o propelente (ndo mostrado) da c&mara de alta pressdo 6 para a
cAmara de pressdo operacional 4 com 2 ajuda do controlador de pressio 5,
para preservar a pressdo operacional que deve ser substancialmente constante
na cAmara de pressdo operacional 4. A presséo de referéncia pode ser obtida,
por exemplo, por um gés confinado na cdmara de pressdo de referéncia 16.
Um tal controlador de pressdo 5 é conhecido de per si, por exemplo, da WO
99/62.791. A operagio de um tal controlador de pressdo 5, como mostrado
nas Figs. 1 a 5, seré adicionalmente discutida quando a operagio do sistema
for discutida.

O sistema de embalagem sob press3o ¢ ainda provido de uma
parede 7 que, neste exemplo, ¢ incluida na embalagem sob pressdo. A parede
7 mostrada na Fig. 1 tem uma configuragdo eldstica e, assim, moével. Um
primeiro lado § da parede 7 limita a cdmara de pressdo operacional 4 de modo
substancialmente completo. Um segundo lado 9 da parede 7, voltada
opostamente a cAmara de pressdo operacional 4, limita a cAmara de produto 3,
pelo menos parcialmente. A cdmara de produto 3 €, além disso, parcialmente
limitada pela embalagem sob press@o 2. No exemplo de modo de realizagdo
mostrado na Fig. 1, um espago mterno da cmara de pressdo operacional 4
compreende um baldo B no qual, no uso, propelente (nfo mostrado pode se
recebido. A embalagem sob pressdo 1 compreende adicionalmente uma

provis3o para abrir a embalagem sob pressio 1 com a finalidade de permitir o
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fluido (ndo mostrado) operacionalmente contido na cdmara de produto 3
escoar-se da cAmara de produto 3. Neste exemplo de modo de realizagio
mostrado na Fig. 1, a embalagem sob pressdio tem forma substancialmente
cilindrica. A embalagem sob pressio € provida de uma primeira extremidade
11 e uma segunda extremidade 12. Adjacente & primeira extremidade, a
embalagem sob pressfio € provida de uma abertura de entrada 13 para o
propelente (nfio mostrado). A provisdo 10 para abrir a embalagem sob pressdo
fica situada adjacente & segunda extremidade 12. O balio B tem uma
configuragio tal que, ao ser carregado com propelente, se estique
substancialmente em uma dire¢do axial (ver seta A) da embalagem sob
pressdo 1. No exemplo de modo de realizaglio mostrado, o baldo B é
tracionado sobre um distribuidor de ar 14. Apds o carregamento do baldo B
com propelente, o balio se esticard e assumird uma forma como a mostrada
pelo balfo B’ representado por linha interrompida. E possivel, aqui, que
partes do baldo toquem uma parede interna 15 da embalagem sob pressio. E
possivel também, entretanto, que o baldo B, o distribuidor de ar, ¢ a
embalagem sob pressdo 2 sejam dimensionados um em relagio ao outro que,
quando o baldo B estiver sendo carregado, o segundo lado 9 da parede elastica
7 ndo toque uma parede interna 15 da embalagem sob presséo 2. Neste tltimo
caso, ndo ha atrito envolvido entre o segundo lado 9 da parede 7 ¢ a parede
interna 15 da embalagem sob presséo 2.

O sistema de embalagem sob pressdo 1 mosirado na Fig, 1
funciona como a seguir. No uso, o fluido fica contido no espago de produto 3.
Na cémara de alta pressdo 6, o propelente ¢ mantido no suprimento a uma
pressdo relativamente elevada. O controlador de pressdo § mostrado na f 1
confrola a preservagio da pressdo operacional na cdmara de pressdo
operacional 4, com base na pressdo de referéncia. O controlador de pressdo 5
mostrado estd descrito extensivamente na WO 99/62.791. Por conseguinte,

operagdo do controlador de pressdo 5 s serd descrita abreviadamente. O
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controlador de pressdo 5 ¢ provido com uma cimara de pressdo de referéncia
16. O controlador de presséo 5 € ainda provido de um membro de fechamento
17, desenhado como um &mbolo neste exemplo, mével em relagio 4 cimara
de pressio de referéncia 16. A pressdo de referéncia pode ser obtida, por
exemplo, por um gés confinado na cdmara de pressdo de referéncia 16. O
&mbolo 17 é provido de um anel de vedagdo 18 para preservar o gas (nfo
mostrado) recebido na cimara de pressdo de referéncia 18 com a pressdo de
referéncia. O controlador de pressdo 5 € ainda provido de uma tampa de
forma cilindrica 19 que, juntamente com o émbolo 17, envolve a cimara de
pressio de referéncia 16. A tampa 19 € provida de um rebaixo traspassante 20
para efetuar uma comunicagdo de gés entre a abertura de entrada 13 da
cdmara de pressdo operacional e um espago 21 que € provido entre o émbolo
17 e um fecho 22 encerrando a tampa 19. Para efetuar a comunicacio de gés
entre o rebaixo traspassante 20 e a cdmara de pressdo operacional, uma parte
do controlador de pressdio 5 ¢ incluida em um cilindro 42 que, em uma
extremidade, conecta-se & abertura de entrada 13 da clmara de pressdo
operacional 4, ¢ em uma outra extremidade € fechada pelo confrolador de
presséo 3. O rebaixo traspassante 20 termina sobre um lado no cilindro 42 ¢
sobre o outro lado no espago 21. O fecho 22, além disso, € provido de uma
passagem 23 na qual uma haste 24 do émbolo 17 é recebida com um ajuste
apertado. A haste 24 ¢ provida de um rebaixo anular 25 para possibilitar a
efetivagio de uma comunicacio de gas entre a cAmara de alta pressio 6 e o
espago 21. A haste 24 do émbolo 17 pode se mover na passagem 23, na
direcdo da seta P, de modo que a comunicagiio de gas entre o espago 21 ¢ a
camara de alta pressio 6 seja estabelecida. Na situagio mostrada na Fig. 1, a
comunicagdo de gis foi estabelecida. Nesta situagdo, um anel de vedagdo 26
incluido na passagem 23 se estende para o rebaixo anular 25 ¢ deixa livre a
passagem para a efetuagfio da comunicaco de gs. Quando, da posi¢io da

haste 24 mostrada na Fig. 1, a haste se move adicionalmente na dire¢io da
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seta A ou na direcfio da seta P, as partes da camisa do cilindro da haste 24 que
sd0 livres do rebaixo anular 25, pressionam contra o anel de vedagio 26 e,
desse modo, pressionam a passagem 23 para fechamento; a comunicagio de
gis ¢é bloqueada e, assim interrompida. O &mbolo 17 pode, portanto, ser
movido da situagio mostrada na Fig. 1, na diregio da seta A, de modo que a
comunicagio de gas entre o espago 21 e a cimara de alta pressio 6 sgja
fechada. A efetuacio da comunicagdo de gds entre o espago 21 € a cimara de
alta pressio 6 € determinada pela posi¢do do rebaixo anular 25 em relagio ao
fecho 22 e a posicdo do anel de vedacdo 26 incluido na sua passagem 23. O
fecho da comunicaco de gds entre o espago 21 ¢ a camara de alta pressdo §,
desse modo, ocorre no anel de vedagio arranjado na passagem 23. UM tal
controlador de pressdo € adequado, em particular, para manter a pressio
operacional substancialmente constante. A Fig. 1 de WO 99/62.791 e a
descricdo associada a Fig. 1 na mesma indicam com mais detalhe como o
controlador de presséo 5 pode ser projetado e funciona.

No uso, a pressdo de referéncia na cédmara de pressio de
referéncia 16 serd ligeiramente menor do que a presséo operacional na cAmara
de pressdo operacional 4. Isto significa que, quando a cimara de produto 3
estiver fechada,a pressdo operacional serd exercida sobre o fluido contido na
cdmara de produto 3. Quando a embalagem sob pressdo estiver aberta ¢ o
fluido permitido escoar-se da c&mara de produto 3, a pressdo na cdmara de
produto 3 diminuird. A pressio operacional ainda prevalente na cAmara de
pressdo operacional 4 é, entfo maior do que a presséo na camara de produto.
O baldo B, entdo, se esticard na direcfio da seta A. O baldo assumird, entdo, a
forma do baldo B’. O volume da cimara de pressdo operacional 4 €, desse
modo, aumentada e, por conseguinte, a pressdo na cimara de pressdo
operacional 4 diminuird. O espago 21 fica em comunica¢do de gas com a
cdmara de pressdo operacional 4 por meio do rebaixo traspassante 20.

Conseqiientemente, quando a pressio na camara de pressdo operacional 4
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diminui, a pressdo no espago 21 também diminuird. Como resultado de uma
pressdo mais baixa no espago 21, o émbolo 17 se move na diregdo da seta P,
pelo menos quando a presséo de referéncia na cmara de pressdo de referéncia
16 for maior do que a pressdo no espaco 21. Deve ser notado que uma alta
pressdo do gés na camara de alta pressdo 6 exercida sobre uma sub-superficie
27 dificilmente confribuird para a posicdo do émbolo, uma vez que a sub-
superficie 27 ¢ muito pequena. Conforme mencionado, quando o émbelo 17
com a haste 24 se move na dire¢do da seta P, a comunicacio de gds entre o
espago 21 e a cémara de alta pressdo 6 ¢ efetuada na passagem 28 via o
rebaixo anular 25. A situagdo €, entdo, como mostrada na Fig. 1. O propelente
operacionalmente contido na camara de alta pressdo fluira, via a comunicagéo
de gas, para 0 espago 21. Via o rebaixo traspassante 20 provido na tampa 19,
o propelente fluird via abertura de entrada 13 para a cimara de presséo
operacional 4. Como resultado, a pressdo na cdmara de pressdo operacional 4
aumenta e a cdmara de pressdo operacional 4, ou seja, o baldo B, s¢ esticard
ainda mais na dire¢fo axial {seta A) da embalagem sob pressio em forma de
cilindro. Quando na cdmara de pressdo operacional a prp for ligeiramente
maior novamente do que a pressdo de referéncia na camara de pressdo de
referéncia, o émbolo 17 se moverd na dire¢éo da seta A. A comunicagio de
gas entre o espage 21 e a cdmara de alta pressdo 6, &, portanto, fechada pelo
contato ente o anel de vedagdo 26 e a haste 2. Quando a embalagem sob
pressdo apds ter sido aberta for novamente fechada, a pressdo operacional
também ser4 aplicada ao fluido contido ba cimara de produto 3.

A Fig. 2 mostra uma se¢do iransversal esquematica de um
segundo modo de realizagdo de acordo com a invengdo. Neste modo de
realizagdo, a cdmara de pressdo operacional 4 compreende um espaco interno
de um fole Bg no qual, no uso, o propelente pode ser recebido, O sistema de
embalagem sob pressdo 1€ provido de parede 7 que ¢ incluida na embalagem

sob pressfo 2 e, neste caso, tem uma configuragdo flexivel. Na embalagem
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sob pressdo 2, neste caso, uma parede 7 ¢ incluida, tendo uma configuragio
flexivel e, assim, uma configuracfo mével. O primeiro lado 8 da parede 7
limita a cdmara de pressdo operacional 4, pelo menos parcialmente. O
segundo lado 9 da parede 7, voltado opostamente a cimara de pressio
operacional 4, limita a cAmara de produto 3, pelo menos parcialmente. O fole
Bg compreende adicionalmente um disco S que, sobre um lado 38 voltado
para a cimara de pressdo operacional 4, parcialmente limita a cimara de
pressio operacional 3 e sobre um lado 39 voltado para a cimara de produto 8,
parcialmente limita a cdmara de produto 3. No exemplo de modo de
realizacdo mostrado na Fig. 2, o disco S fem uma forma virtualmente
conformando com uma parede intena 40 situada proximo a primeira
extremidade 12 da embalagem sob press&o. O disco S estd representado como
ndo sendo contiguo & parede interna 15 da embalagem sob pressdo.
Entretanto, € possivel que o disco S se apoie nesta parede interna 15. Em
outras palavras, em vez do baléio B, o baldo Bg ¢ incluido na embalagem sob
pressdo. As outras caracteristicas e a operagfio deste sistema de embalagem
sob pressdo sdo iguais as descritas para 0 modo de realizagdo mostrado na
Fig. 1.

A Fig. 3 mostra uma segfo fransversal esquematica de um
terceiro modo de realizagdo de uma embalagem sob pressdo de acordo com a
invencdo. Neste caso, o sistema de embalagem sob pressfio tem também o
controlador de pressfio 5 e camara de alta pressio 6. Entretanto, em contraste
como os modos de realizagéo discutidos acima, o segundo lado 9 da parede 7
limita a cAmara de produto 3 de modo virtualmente completo. A camara de
pressdo operacional 4 ¢ parcialmente limitada pelas paredes internas 15 da
embalagem sob pressdo 2. Neste caso, também, a parede 7 tem uma
configuragio flexivel e, portanto, mével. O primeiro lado 8 da parede limita a
camara de pressio operacional 4, pelo menos parcialmente. Neste exemplo, a

cimara de produto 3 compreende um saco Z com uma abertura 28. A abertura
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28 ¢ ligada a provisdio 10 localizada na embalagem sob presséio para a
abertura desta embalagem 2.

A operagdo do sistema de embalagem sob pressdo | mostrado
na Fig. 3 ¢, adicionalmente, igual & dos modos de realizagio mostrados nas
Figs. I e 2. Quando a pressdo na camara de produto 3 for diminuida pelo fato
de um usuario ter permitido o fluido escoar-se da camara de produto 3, entdo,
com a ajuda ddo controlador de presséo 5, propelente fluird da cidmara de alta
pressio 8 para a cimara de pressdo operacional 4. O volume da cdmara de
pressdo operacional 4, desse modo, aumentars, ¢ a parede flexivel 7, ou pelo
menos uma parte da mesma, s¢ moverd na direclo da provisfo para abertura
da embalagem sob pressdo 2. Quando na cdmara de pressdo operacional 4 a
pressdo operacional prevalecer, a pressdo operacional também prevalecera na
camara de produto 3. Aqui, pelo menos uma parte da parede 7 pode ter
assumido uma nova posicio ¢ forma, como esta representado com a ajuda das
linhas interrompidas. De preferéncia, o saco € fabricado de um material com
um baixo coeficiente de afrito. A operacfio €, adicionalmente, igual aquela dos
modos de realizagdo mostrados nas Figs. 1 e 2.

A Fig. 4 mostra uma se¢fo transversal esquematica de um
quarto modo de realizagdo de um sistema de embalagem sob pressio de
acordo com a invenc¢#o. Neste caso, a cAmara de produto 3 compreende um
fole Bg com uma abertura 28. Neste caso, também, a abertura 28 ¢ ligada com
a provisio 10 localizada na embalagem sob pressdo 2 para abertura desta
embalagem 2. Neste caso, também, a parede 7 tem uma configuragdo flexivel
e, portanto, movel. Quando a quantidade de propelente na cdmara de presséo
operacional 4 & permitida aumentar via o controlador de pressdo 5, a parede
flexivel 7 se dobrarda mais ainda. Em outras palavras, a parede 7 serd
comprimida como um acordeom. Uma parede 29 limitando a cédmara de
pressdo operacional 4, parede lateral parcialmente, ¢ limitando a cAmara de

produto 3, pelo menos parcialmente, pode ter uma configuragio relativamente
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rigida, neste caso. Esta parede pode corresponder ao disco S, como estd
mostrado na Fig. 2. As outras caracteristicas € a operago desta variante do
sistema de embalagem sob pressdo de acordo com a invengdo s3o iguais
aquelas que ja foram indicadas acima na discussdo dos modos de realiza¢io
mostrados nas Figs. 1-3.

A Fig. 5 mostra uma se¢do transversal esquematica de um
quinto modo de realizagio da invencfio. Neste modo de realizagio, a
embalagem sob pressdo 2 compreende uma parede 7 que compreende um
émbolo P deslizavel e, portanto, mével. O primeiro Jado 8 da parede 7 limita a
cémara de pressfo operacional 4, pelo menos parcialmente. O segundo lado 9
da parede 7, voltada opostamente a cdmara de pressdo operacional 4, limita a
camara de produto 3, pelo menos parcialmente. O émbolo P €, de preferéncia,
provido de pelo menos um corpo de vedagdio 52 que constitui uma vedagio
substancialmente estanque a gas enire a cimara de pressdo operacional 4 ¢ a
cdmara de produto 3. O émbolo P compreende também um disco 54 que,
sobre um lado 56 voltado para a cdmara de pressio operacional 4, limita a
cAmara de pressdo operacional pelo menos parcialmente e, sobre um lado 58
voltado para a cimara de produto 3, limita a cimara de produto 3
parcialmente, No exemplo de modo de realizagdo mostrado na Fig, 5, o disco
4 tem uma forma substancialmente correspondendo a parede interna 40
situada adjacente a primeira extremidade 12 da embalagem sob pressdo. Em
outras palavras, em vez de um baldo B mostrado na Fig. 1, o émbolo P é
incluido na embalagem sob presséo no exemplo da Fig. 5. Incidentalmente, o
émbolo P também pode se projetado co uma forma diferente. Em vez de dois
an¢is de vedaco, uma unico anel também pode ser usado. As outras
caracteristicas e a operagdo deste sistema de embalagem sob pressio séo
iguais aquelas mostrada na descrigdo do modo de realizagdo da Fig. 1.

No uso, um propelente ficard contido na cimara de alta

pressdo 6. De preferéncia, este propelente compreende um géas relativamente
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inerte. Desse modo, o gds relativamente inerte pode compreender, por
exemplo, um gas do grupo consistindo de nitrogénio e didxido de carbono.

Nos modos de realizagdo mostrados, a parede esterna da
embalagem sob pressdo se mescla sem-costura com a parede externa da
camara de alta pressdo. Em outras palavras, uma parede externa continua é
envolvida aqui.

E possivel que o sistema seja feito com uma configuracdo de
duas partes. A primeira parte pode, entdo, compreender a embalagem sob
pressdo, e a segunda parte pode, entfio, compreender o controlador de pressio
com a camara de alta pressdo. Como declarado acima e mostrado nos
exemplos de modos de realizagdo, a primeira pare ¢ a segunda parte podem
ser Integralmente conectadas uma a outra.

Entretanto, a imvengio néo estd limitada, de modo algum, aos
exemplos de modos de realizagdo. Desse modo, € possivel que as primeira e
segunda partes sejam projetadas como itens separados € sejam conectiveis
uma a outra para uso. Opcionalmente, as primeira ¢ segunda partes sio
destacavelmente conectaveis uma a outra. Isto torna possivel que a primeira
parte ¢ a segunda parte sejam mecanicamente conectadas uma a outra., por
exemplo, com 2 ajuda de uma conexdo por compressdo ou uma conexao por
roscas, de modo que o controlador de pressio 5 seja alinhado com a abertura
de entrada 13 da cAmara de pressdo operacional 4.

De preferéncia, no uso, o controlador de presséo é fixado com
respeito & embalagem sob pressdo. Bm todos os exemplos, o confrolador de
pressio estda mostrado como sendo fixo com respeito a uma parede interna da
cdmara de alta pressdo. Entretanto, nfio é excluido que o controlador de
pressdo seja incorporado 4 embalagem sob pressdo de modo a ser movel.
Embora nos modos de realizagéio mostrados a embalagem sob presso seja
feita substancialmente com uma configuragdo em forma de cilindro, é muito

possivel que a embalagem sob pressdo seja projetada com outras formas.
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Desse modo, uma embalagem sob pressdo com configuragdo em forma de
caixa pode ser vantajosa.

Embora a embalagem sob pressdo possa se¢ fabricada
substancialmente de metal, é muito possivel que a embalagem sob pressio
seja fabricada substancialmente de material plastico. Isto é devido & pressdo
operacional poder ser relativamente baixa, uma vez que a pressio operacional
sobre o fluido contido na cdmara de produto 3 poder ser mantida constante.
Esta ¢ a vantagem principal sobre sistemas conhecidos, onde o volume da
cdmara de produto 3 permanece constante durante o uso do fluido contido na
camara de produto 3. Nestes sistemas conhecidos, na fase inicial, quando
dificilmente algum fluido tiver sido retirade da camara de produto 3 ainda, a
pressdo operacional tem que estar muito alta. Isto se deve, nestes sistemas
conhecidos, dever ser assegurado que pressdo operacional suficiente ainda
sera exercida sobre o restante do fluido ainda presente em uma cimara de
produto quase vazia 3 apos o fluido ter sido usado quase que completamente.

Deve ficar claro que a provisio 10 para a abertura da
embalagem sob pressdo pode compreender muitos tipos de abertura.
Consideradas aqui, por exemplo, sdo uma tampa com rosca, uma rolha, plano
inclinado etc. Desse modo, devera ficar claro também a parede 7 em alguns
modos de realizagdo pode ser projetada para ser movel, flexivel, elastica ou
uma combinagdo destas caracteristicas.

Deve ser adicionalmente notado que um controlador de
pressdo também pode ser projetado de modo diferente do controlador de
pressio mostrado. ¥ também elegfvel para uso controladores de pressio onde
a pressdo de referéncia € obtida com uma mola, em vez de gds. Desse modo,
a0 invés de um émbolo, uma membrana, por exemplo, provida de uma haste,
pode ser usada no controlador de pressdo. Todas estas variantes sdo

entendidas como abrangidas pela invengo.
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REIVINDICACOES

1. Sistema de embalagem sob pressdo (1) para provisiao de uma

pressdo operacional sobre um fluido incluido numa embalagem sob pressio (2),
o sistema sendo provido com uma embalagem sob pressio na qual uma camara
de produto (3) € incluida para conter o fluido e na qual uma ciimara de pressio
operacional (4) € incluida para manter um propelente na pressdo operacional, o
sisterna sendo ainda provido com um controlador de pressio (3) e uma cimara de
alta pressao (6) conectada ao controlador de pressio para manter o propelente no
suprimento a uma pressao relativamente elevada, o sistema sendo ainda arranjado
para suprir o propelente a partir da cimara de alta pressio (6) para a cimara de
pressao operacional (4) com a ajuda do controlador de pressao (5), com base em
uma pressio de referéncia, para manter a pressiao operacional na dita cimara de
pressiio operacional substancialmente constante, e o sistema de embalagem sob
pressio (1) sendo caracterizado por ser ainda provido com uma parede (7) que é
projetada para ser movel em relagiio ao controlador de pressio (5), um primeiro
lado (8) da parede (7) limitando a cAmara de pressio operacional {4) pelo menos
parcialmente e um segundo lado (9) da parede, voltado opostamente a cimara de
pressiao operacional, limitando a cdmara de produto (3) pelo menos parcialmente.

2. Sistema de embalagem sob pressido (1), de acordo com a

reivindicagio 1, caracterizado pelo fato de aquela embalagem sob pressio (2)

compreender uma provisdio (10) para a abertura da embalagem sob pressio, de
modo a permitir que o fluido operacionalmente contido na cimara de produto
(3) escoe da ciimara de produto.

3. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com a

reivindicagio | ou 2, caracterizado pelo fato de a parede (7) ser projetada para

ser movel em relacdo 4 embalagem sob pressio (2).
4. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com a
reivindicaciio 1 ou 2, caracterizado pelo fato de a parede (7) compreender um

émbolo (P).
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5. Sistema de embalagem sob pressdao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacdes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

primeiro lado (8) da parede (7) limita a dita cimara de pressao operacional (4)
de modo substancialmente completo.
6. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

camara de produto (3) € ainda limitada parcialmente pela dita embalagem sob
pressao (2).
7. Sistema de embalagem sob pressdao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacoes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

dita camara de pressao operacional (4) compreende um espago interno de um
balao (B) no qual, no uso, o propelente pode ser recebido.
8. Sistema de embalagem sob pressdao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

dita cimara de pressdao operacional (4) compreende um espago interno de um
fole (Bg) no qual, no uso, o propelente pode se recebido.

9. Sistema de embalagem sob pressdao (1), de acordo com
qualquer uma das reivindicacdes 1-4, caracterizado pelo fato de que o segundo
lado (9) da parede (7) limita a dita cAmara de produto (3) pelo menos de modo
substancialmente completo.

10. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes 1, 2, 3, 4 ou 9, caracterizado pelo fato de que

a camara de pressdo operacional (4) € ainda pelo menos parcialmente limitada
por paredes internas da embalagem sob pressao (2).
11. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com a

reivindicacdo 9 ou 10, caracterizado pelo fato de que a dita camara de produto

(3) compreende um saco (2) com uma abertura (28), a dita abertura ligando-se
com a provisao (10) arranjada na embalagem sob pressdo (2) para abertura da

embalagem sob pressao.
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12. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com a

reivindicacdo 11, caracterizado pelo fato de que o saco (2) é fabricado a partir

de um material tendo um baixo coeficiente de atrito.
13. Sistema de embalagem sob pressiao (1), de acordo com a

reivindicac@o 9 ou 10, caracterizado pelo fato de que a dita cAmara de produto

(3) compreende um fole (Bg) com uma abertura (28), a dita abertura ligando-
se com a provisao (10) arranjada na embalagem sob pressdo para abertura da
embalagem sob pressao.

14. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que,

na camara de alta pressao (6), um propelente € incluido.
15. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com a

reivindicacdo 14, caracterizado pelo fato de que o propelente compreende um

g4s relativamente inerte.
16. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com a

reivindicacao 15, caracterizado pelo fato de que o dito gés relativamente inerte

compreende um gas do grupo consistindo de nitrogénio e diéxido de carbono.
17. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacdes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

sistema (1) apresenta uma configuracdo de duas partes, com uma primeira parte
compreendendo a embalagem sob pressao e uma segunda parte compreendendo
o controlador de pressao (5) com a camara de alta pressao (6).

18. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com a

reivindicacdo 17, caracterizado pelo fato de que a primeira parte e a segunda
parte sdo integralmente conectadas uma com a outra.
19. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com a

reivindicacdo 17, caracterizado pelo fato de que a primeira parte e a segunda

parte sdo projetadas como itens soltos e sdo conectdveis uma com a outra para

uso.
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20. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com
qualquer uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de, no uso,
o controlador de pressao (5) ser fixado com respeito a embalagem sob pressao.

21. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacoes 2-20, caracterizado pelo fato de a embalagem

sob pressdo ter forma substancialmente cilindrica, dita embalagem sob pressao
sendo provida com primeira (11) e segunda (12) extremidades, dita embalagem
sob pressdo sendo provida, adicionalmente, com uma abertura de entrada (13)
para o propelente situada adjacente a dita primeira extremidade (11), e em que
a provisao (10) para abertura da embalagem sob pressdo € situada adjacente a
dita segunda extremidade (12).

22. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com a

reivindicacdo 6 ou 21, caracterizado pelo fato de que o balao (B) é projetado

de tal modo que o baldo, enquanto sendo carregado com propelente, se estique
substancialmente em uma dire¢ao axial da embalagem sob pressao.
23. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com a

reivindicacdo 7 ou 21, caracterizado pelo fato de que o fole (Bg) é projetado

de tal modo que o fole, enquanto sendo carregado com propelente, se expanda
substancialmente em uma dire¢ao axial da embalagem sob pressao.
24. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

embalagem sob pressao € fabricada com uma configuracdo em forma de caixa.
25. Sistema de embalagem sob pressdo (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

embalagem sob pressao € fabricada substancialmente de um material plastico.
26. Sistema de embalagem sob pressao (1), de acordo com

qualquer uma das reivindicacdes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

dito controlador de pressao (5) € fixado com respeito a uma parede interna da

camara de alta pressao (6).
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RESUMO
“SISTEMA DE EMBALAGEM SOB PRESSAO”

Um sistema de embalagem sob pressao (1) para provisao de uma
pressao operacional sobre um fluido incluido numa embalagem sob pressao (2),
o sistema sendo provido com uma embalagem sob pressdo na qual uma camara
de produto (3) € incluida para conter o fluido e na qual uma cimara de pressao
operacional (4) € incluida para manter um propelente na pressao operacional, o
sistema sendo ainda provido com um controlador de pressado (5) e uma camara de
alta pressao (6) conectada ao controlador de pressdo para manter o propelente no
suprimento a uma pressao relativamente elevada, o sistema sendo ainda arranjado
para suprir o propelente a partir da camara de alta pressdo (6) para a camara de
pressao operacional (4) com a ajuda do controlador de pressao (5), com base em
uma pressao de referéncia, para manter a pressao operacional na dita cimara de
pressdo operacional substancialmente constante, € o dito sistema de embalagem
sob pressdo (1) sendo ainda provido com uma parede (7) que € projetada para ser
moével em relagdo ao controlador de pressao (5), um primeiro lado (8) da parede
(7) limitando a camara de pressao operacional (4) pelo menos parcialmente € um
segundo lado (9) da parede, voltado opostamente a referida caAmara de pressao

operacional, limitando a camara de produto (3) pelo menos parcialmente.
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