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RESUMO

"METODO PARA PRODUZIR UM DISPOSITIVO PARA DISTRIBUIR
PRODUTO FLUIDO SOB PRESSAO, APARELHO PARA IMPLEMENTAR TAL
METODO E DISPOSITIVO PARA DISTRIBUIR PRODUTO FLUIDO SOB

PRESSAO"

Um método para produzir um dispositivo de
distribuicao (1) compreendendo oS seguintes passos:
- montar uma valvula (4) numa abertura de distribuicdo (7)
de um reservatdério interno (3) com um volume variavel,
- fixar de uma forma estangque uma manga de fixacao (22)
feita de polimero termoplastico ao reservatdério interno
(3), - colocar o reservatdério interno (3) e a valvula (4)
dentro de um recipiente externo (5) feito de polimero
termoplastico, - colocar a manga de fixacao (22) oposta a
e a uma distédncia da abertura de montagem (16) do
recipiente externo (5), - 1inserir através da abertura de
montagem (16) um gas pressurizado entre o reservatdrio
interno (3) e o recipiente externo (5), - fechar a abertura
de montagem (16) com a manga de fixacao (22) e soldando a
manga de fixacao (22) e o recipiente externo (5) um ao

outro.
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DESCRICAO

"METODO PARA PRODUZIR UM DISPOSITIVO PARA DISTRIBUIR
PRODUTO FLUIDO SOB PRESSAO, APARELHO PARA IMPLEMENTAR TAL
METODO E DISPOSITIVO PARA DISTRIBUIR PRODUTO FLUIDO SOB

PRESSAO"

A invencao refere-se a um método para produzir um
dispositivo para distribuir produto fluido sob pressao, a
um aparelho para implementar tal método e a um dispositivo

para distribuir produto fluido sob pressao.

Em particular, a invencao aplica-se a um
dispositivo para distribuigao de produto fluido

pressurizado, compreendendo:

- um reservatdério interno com um volume variavel e adequado
para conter um produto fluido a ser distribuido, o dito
reservatdério interno compreendendo uma parede lateral
deformavel e uma abertura de distribuicgao,

- uma valvula provida com um elemento de accionamento,
montado na abertura de distribuicao e adequado para
distribuir o produto fluido pressurizado para o exterior,

- um recipiente externo rigido geralmente de forma
cilindrica ao longo de um eixo e compreendendo uma primeira
extremidade fechada e uma segunda extremidade com uma
abertura de montagem, o reservatdrio interno e a valvula

sendo colocados dentro do recipiente externo ao longo do



PE2188191 -2 -

eixo, o elemento de accionamento é saliente para o exterior
em relagdo a abertura de montagem, o reservatdério interno e
0 recipiente externo delimitando entre eles um volume
interno no qual um gas pressurizado & colocado,

- uma manga de fixagao fixada de uma forma estandque ao
reservatdério interno, a dita manga de fixacdao fechando de
forma estanque a abertura de montagem e sendo fixada na

segunda extremidade do recipiente externo.

Num conhecido dispositivo de distribuicao deste
tipo, a manga de fixacdo é fixa ao recipiente por engaste.
O documento WO-A-0189956 divulga o engaste de um corpo de
uma valvula metalica. Para garantir a vedacdao do gas do
volume interno, interpbde-se um vedante de elastdmero entre

a manga de fixagdo e o recipiente externo no engaste.

No entanto, o método para produzir um tal

dispositivo de distribuicao é dificil de implementar.

Na realidade, o método para a produgao comprende
em particular uma etapa de engaste que requer etapas
preliminares de dar forma e de posicionar a manga de
fixacao e da segunda extremidade do recipiente externo
suportar as forgas aplicadas durante o) engaste e
proporcionar uma fixagdo satisfatdéria. Além disso é
necessaria uma etapa para instalar com precisao a vedacgao
para atingir a estanquicidade ao ar. Na realidade, em caso
de posicionamento incorrecto, hd, na etapa de engaste, um

risco de danificar a vedagao tornando o dispositivo de
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distribuigdo inutilizavel.

O objectivo da invengao é resolver os problemas

acima mencionados.

Assim, a invencado propde um método para produzir
um dispositivo para distribuir um produto fluido sob
pressao, o dispositivo para distribuir um produto fluido
sob pressao sendo do tipo acima mencionado e compreendendo
0 recipiente externo e a manga de fixagao feita de polimero
termoplastico, o dito método compreendendo as seguintes

etapas:

- montar a valvula na abertura de distribuigdo do
reservatdério interno,

- fixar de wuma forma estanque a manga de fixagao ao
reservatdério interno,

- dispor o reservatdério interno e a valvula no interior do
recipiente externo através da abertura de montagem,

- colocar a manga de fixagdo oposta a e a uma disténcia da
segunda extremidade do recipiente externo,

- inserir através da abertura de montagem um gas
pressurizado dentro do volume interno,

- fechar a abertura de montagem com a manga de fixagao, e
soldar a manga de fixacao e o recipiente externo um ao

outro outro.

Portanto, a manga de fixacdao e o recipiente

externo podem ser formados pela aplicacao de etapas
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simples, particularmente moldagem por injecg¢ao ou moldagem
por sopro. Além disso, a fixagao da manga de fixagao ao
recipiente externo e a estanquecidade ao gas do volume
interno sao obtidos de forma simples e numa Unica operacao,
o polimero termoplastico que fundiu durante a soldadura

realiza as fungdes de fixacao e de vedacao.

Além disso, a soldadura entre a manga de fixacgao
e o recipiente externo, ambos feitos de polimero termo-
plastico, melhora a estanquicidade e a fixagao num
dispositivo de distribuicao pressurizado antes da vedagao
de uma maneira estanque e hermética do volume interno. A
soldadura e, assim, a estanquicidade e a fixacgao, pode ser
mais adaptada para suportar a pressao do gas dentro do
volume interno. A seguranca do dispositivo de distribuicéao

é assim, reforcada.

O método permite também produzir um dispositivo
de distribuigdo sem abertura de enchimento acessivel depois
do dispositivo ter sido montado. O método permite, em
particular, produzir um dispositivo de distribuicdao em dque
a abertura de montagem € a Unica abertura do recipiente
externo, e a manga de fixacao compreende um Unico orificio
central para a valvula. Produzir o dispositivo de
distribuicao ¢, portanto, simplificado e a segurancga do
dispositivo de distribuicao é reforgada, os riscos de fuga
de gas e do acesso ao volume interno por parte de um

utilizador estao sendo impedidas.
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Em modelos de realizacao, o método de producgéao

pode compreender uma ou mais das seguintes disposicgdes:

- No método de producao:

- antes da etapa de fixacao, por um lado, o recipiente
externo cuja segunda extremidade forma um gargalo que
delimita a abertura de montagem, e, por outro lado, a
manga de fixacao compreendendo uma parede lateral
adequada para ser encamisada no gargalo sao
produzidos, a parede lateral e o gargalo compreendendo
respectivamente dois espessamentos radiais
compreendendo respectivamente duas zonas de
extremidade adequadas para interferir uma com a outra
durante a etapa de fechar e soldar, pelo menos uma das
zonas de extremidade tem uma superficie terminal
tronco-cénica alargada para o exterior,

- durante a etapa de fechar e soldar, a parede lateral
é encamisada no gargalo e as zonas de extremidade séao

fundidas conjuntamente,

- no método:

- durante a produgaoc do recipiente externo e da manga

de fixacgao, é produzido:

- no gargalo, um aro anelar que se estende
radialmente para fora e que tem uma primeira

superficie de contacto,



PE2188191 -6 -

- na manga de fixagao, um colar anelar tendo uma
segunda superficie de contacto adequada para
estar em contacto com a primeira superficie de
contacto,

- uma ranhura em pelo menos um da primeira e

segunda superficies de contacto,

- durante a etapa de fechar e soldar, pelo menos uma
porcado do polimero termoplastico fundido das zonas de

extremidade é movido para a ranhura,

- no método, apds a etapa de dispor, a manga de
fixagdo é posicionada na segunda extremidade do
recipiente externo, e durante a etapa de
colocacgao, a manga de fixacao ¢é levantada,

- no método, para levantar a manga de fixacao, a
manga de fixacao é aspirada para um assento no
qual o vacuo é gerado,

- no método, durante a etapa de fixagao, o
reservatdédrio interno e a manga de fixacgao sao

soldados um ao outro,

no método:

- antes da etapa de fixacgao, por um lado, a manga de
fixagao compreendendo uma base anelar gue se estende
perpendicularmente ao eixo e dgque tem uma primeira
superficie de soldadura, e, por outro, o reservatdrio

interno compreendendo um anel gque se estende na
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vizinhanga da abertura de distribuigao,
perpendicularmente a um eixo, e gue tem uma segunda
superficie de soldadura sao produzidos em polimero
termoplastico, pelo menos um das primeira e segunda
superficies de soldadura compreendendo um aro de
retengao anelar saliente,

- durante a etapa de fixacgao, a base e os aros estao
posicionados coaxialmente, o aro de retencgao saliente
em relacadao a uma das primeira e segunda superficies de
soldadura estando em contacto com a outra superficie
de soldadura , e o aro de retencdo e a dita superficie

de soldadura sao fundidos,

- no método, durante a etapa de fechar e soldar,
uma carga axial ¢é aplicada e gerado um atrito
entre a manga de fixacao e o recipiente externo,
- no método, o atrito ¢ gerado por vibracgdes
ultrassénicas aplicadas a manga de fixacao,

- o método de producado também inclui, apds a
etapa de fechar e soldar, uma etapa de instalar o
elemento de accionamento sobre a valvula,

- o método de producado também inclui, apds a
etapa de fechar e soldar, uma etapa de encher o

reservatdério interno com produto fluido.

A invencao também propde um aparelho para
implementacdo do método de produgao, tal como definido

acima, compreendendo:
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- um dispositivo de enchimento de gas pressurizado,

- uma camara de enchimento fechada de uma forma selada e
ligada ao dispositivo de enchimento, sendo a dita céamara
adequada para receber pelo menos a segunda extermidade do
recipiente externo e a manga de fixacao posicionada na dita
segunda extremidade,

- um sistema de libertacdo montado na camara de enchimento
e adequado para mover o recipiente externo e a manga de
fixagao um em relgao ao outro e libertando a abertura de
montagem,

- um dispositivo de soldadura colocado, ©pelo menos
parcialmente, na céamara de enchimento e adequado para
soldar o recipiente externo e a manga de fixagao um ao

outro.

Em modelos de realizacao, o aparelho pode

compreender uma ou mais das seguintes disposigdes :

- o0 dispositivo de soldadura é adequado para a aplicagao de
uma carga axial a manga de fixagdo e gerando um atrito
entre a manga de fixagao e o recipiente externo,

- o dispositivo de soldadura é adequado para gerar o atrito
através da aplicacado de vibragdes ultrassdnicas a manga de
fixagao,

- o dispositivo de soldadura compreende um gerador de
vibragcdes wultrassdénicas e um brago de soldadura gque se
estende ao longo do eixo do recipiente externo, o brago de
soldadura compreende uma primeira extremidade 1ligada ao

gerador e uma segunda extremidade que se estende na cémara
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de enchimento e qgue esta em contacto com a manga de
fixagcao, o gerador e o brago de soldadura podem ser
movidos em translacao ao longo do eixo do recipiente
externo em relacao a camara de enchimento,

- © sistema de 1libertacao compreende um dispositivo de
aperto do recipiente externo, um dispositivo de aspiracao,
um canal ligado ao dispositivo de aspiragao e emergendo num
assento formado na segunda extremidade do brago de
soldadura e adequado para alojar, pelo menos, uma parte da

manga de fixacgao.

De acordo com outro aspecto, o assunto da
invengao é um dispositivo para distribuir produto fluido

pressurizado, compreendendo:

- um reservatdrio interno com um volume variavel e adequado
para conter um produto fluido a ser distribuido, o dito
reservatdério interno compreendendo uma parede lateral
deformavel e uma abertura de distribuicéao,

- uma valvula compreendendo um corpo montado na abertura de
distribui¢adao, uma haste montada de forma a deslizar no
corpo entre uma posigao de repouso e uma posigao de
accionamento, e um elemento de accionamento montado na
haste,sendo a dita valvula adequada para distribuir o
produto fluido pressurizado para o exterior quando a haste
estd na posicgdo de accionamento,

- um recipiente externo, feito de polimero termoplastico,
rigido, de forma geralmente cilindrica ao longo de um eixo

e compreendendo uma primeira extremidade fechada e uma
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segunda extremidade tendo uma Unica abertura de montagem, o
reservatério interno e a valvula sendo colocados dentro do
recipiente externo ao longo do eixo, o elemento de
accionamento projectando-se para o exterior em relagdao a
abertura de montagem, o reservatdrio interno e o recipiente
externo delimitando entre eles um volume interno onde um
gas pressurizado é colocado,

- uma manga de fixacdo feita de polimero termoplastico,
fixada de uma forma estanque ao reservatdério interno, a
dita manga de fixacao fechando de forma estanque a abertura
de montagem e sendo soldada a segunda extremidade do
recipiente externo, a dita manga de fixacao compreendendo

um orificio central Unico atravessado pela haste.

Como dito acima, a manga de fixagcao e o
recipiente externo, ambos feitos de polimero termoplastico,
soldados um ao outro parmitem melhorar a estanquicidade,
fixagcao e seguranga num dispositivo de distribuicgao
pressurizado antes da vedagcao de uma forma estanque e
hermética do volume interno. E o) dispositivo de
distribuigcao sem abertura de enchimento oferece uma

produgao simplificada e um reforgo de seguranga.

Além disso, a manga de fixagdo e o recipiente
externo sdo feitos de materiais que sdo reciclaveis e de
tipo semelhante, o que melhora a reciclagem do dispositivo

de distribuicao.

Em modelos de realizacao, o dispositivo de
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distribuigdao pode incluir uma ou mais das seguintes

disposicgbes:

- a segunda extremidade do recipiente externo forma um
gargalo que delimita a abertura de montagem e a manga de
fixagao compreende uma parede lateral que é encamisada no
gargalo, a parede lateral e o gargalo sao soldados um ao
outro ao longo de uma zona de soldadura axial,

- o gargalo compreende um aro anelar que se estende
radialmente para fora, a manga de fixagao compreendendo um
colar anelar em contacto com o aro ao longo de uma zona
radial de contacto, uma ranhura recebendo pelo menos uma
porgdo do polimero termoplastico da zona de soldadura que
foi feita na mencionada zona de contacto,

- 0 reservatdrio interno é pelo menos parcialmente feito de
polimero termoplastico, o reservatdrio interno e a manga de
fixagao sendo soldadas um ao outro,

- a manga de fixagao compreende uma base anelar Jgue se
estende radialmente no interior do recipiente externo, o
reservatdério interno compreendendo um anel gue se estende
radialmente na vizinhangca da abertura de distribuicgao, a
base e o anel sendo soldadas um ao outro ao longo de uma
zona de soldadura radial,

- a primeira extremidade do recipiente externo é de forma
esférica, o dispositivo de distribuicao também compreende
uma base de encaixe gque é associada com o recipiente
externo e que define uma superficie de apoio plana,

- o0 polimero termoplastico €& escolhido a partir de

polietileno tereftalato e de polietileno naftalato ,
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- 0 polimero termoplastico € transparente,
- o dispositivo de distribuicao compreende um produto

fluido colocado no reservatdrio interno.

Outros objectivos e vantagens da invencgao
aparecerao na leitura da descrigao que se segue, feita com

referéncia aos desenhos anexados em gue:

- a figura 1 é uma representagao em corte longitudinal
de um dispositivo de distribuigao de acordo com um
modelo de realizagao da invencao,

- a figura 2 é uma representagdao em corte longitudinal
do reservatodrio interno,num estado dilatado, do
dispositivo de distribuigao da figura 1,

- a figura 3 é uma representagao plana, em vista
lateral, do reservatdrio interno, num estado
retraido,do dispositivo de distribuic¢ao da figura 1,

- a figura 4 é uma representagdao em corte longitudinal
de um recipiente externo do dispositivo de
distribuicao da figura 1,

- a figura 5 é uma representagaoc ampliada do detalhe
referenciado como V na figura 4,

- a figura 6 é uma representagcao em corte longitudinal
de uma manga para fixar o reservatdério interno ao
recipiente externo do dispositivo de distribuicao da
figura 1,

- a figura 7 é uma representacaoc ampliada do detalhe
referenciado como VII na figura 6,

- a figura 8 é uma representacao ampliada do detalhe
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referenciado como VIII na figura 6,

- a figura 9 é uma representagao em corte longitudinal
de um passo da produgao do dispositivo de distribuigao
da figura 1,

- a figura 10 é uma representacao ampliada do detalhe
referenciado como X na figura 9,

- a figura 11 é uma representacdao ampliada do detalhe
referenciado como XI na figura 10,

- a figura 12 é uma representacao plana, em vista
lateral, de um aparelho para aplicacao de um método
para produzir o dispositivo de distribugao da figura
1,

- a figura 13 é uma representacao plana, em vista
frontal, do aparelho da figura 12,

- a figura 14 é uma representacao ampliada do detalhe

referenciado como XIV na figura 12.

Nas figuras, os mesmos numeros de referéncia

indicam elementos idénticos ou semelhantes.

A figura 1 representa um dispositivo 1 adequado
para a distribuicgao, particularmente a pulverizacgao, de um
produto fluido pressurizado, tal como um liquido 2 contendo
agentes de limpeza ou de desinfecgdo ou um liguido 2 do

drea da farmdacia,da cosmética ou da perfumaria.

No modelo de realizagao mostrado, o dispositivo

de distribuicao 1 compreende:
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- um reservatdério interno 3 com um volume variavel contendo
o liquido 2 a ser distribuido,

- uma valvula 4 adequada para distribuir o liquido
pressurizado 2 para o exterior,

- um recipiente externo 5 no qual o reservatdério interno 3
e a valvula 4 séao colocados e

- uma manga 22 para fixar o reservatdério interno 3 ao

recipiente externo 5.

Nas figuras 2 e 3, o reservatdério interno 3 é de
uma forma geralmente cilindrica ao longo de um eixo A. O
reservatério interno 3 inclui uma parede lateral deformavel
6 e, numa extremidade, uma extensao tubular 8 em redor do
eixo A. A extensao 8 delimita uma abertura de distribuicgao
7 e tem uma superficie externa da gqual um anel 9 se estende

radialmente para fora.

Providencia-se para que pelo menos a extensao 8§,
e no presente modelo de realizagao a totalidade do
reservatdério interno 3, possam ser feitos de polimero
termoplastico, isto é um plastico que pode, de uma forma
repetida, amolecer sob a acgao do calor e endurecer durante
o) arrefecimento. Como um exemplo, 0s polimeros
termoplasticos que podem ser usados sdo polietileno
tereftalato(PET) ou polietileno naftalato(PEN). O polimero

termoplastico pode, vantajosamente, ser transparente.

O reservatdrio interno 3 € feito de modo a ser

capaz de se deformar entre um estado dilatado, representado
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nas figuras 1 e 2, quando estda cheio de liquido 2, e um
estado retraido, representado na figura 3, quando esta
vazio. Um modelo de realizacado exemplar do reservatdrio
interno 3 tendo dobras ou frisos longitudinais ¢é descrito

no documento FR-2893315.

Como mostrado na figura 1, a valvula 4

compreende:

- um corpo oco 10 montado na abertura de distribuigao 7 ao
longo do eixo A e tendo primeira e segunda extremidades
abertas,

- uma haste oca 11 montada de modo a deslizar no corpo 10
entre uma posigao de repouso e uma posigao de accionamento,
a haste 11 tendo um orificio de entrada 12 em comunicacao
com o interior do corpo quando a haste 11 estda na posicéo
de accionamento,

- um elemento de valvula para fechar o orificio de entrada,
formado por um vedante 13, o vedante 13 fechando o orificio
de entrada 12 na posicao de repouso da haste 11,

- um elemento de retorno, como uma mola 14, forgando a

haste 11 para a posigao de repouso.

Como pode ser visto na figura 1, um elemento de
accionamento na forma de um botdao de pressao 15 ¢é
encamisado na a haste 11 a fim de ser possivel mové-la da

posigao de repouso para a posigao de accionamento.

Na figura 4, o recipiente externo 5 tem uma forma
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geralmente cilindrica ao longo de um eixo B e compreende
uma primeira extremidade fechada, formando um fundo b5a, e
uma segunda extremidade tendo uma abertura de montagem 16.
No modelo de realizagao representado, a abertura de
montagem € a Unica abertura do recipiente externo 5. O
recipiente externo 5 é, entédo, privado de qualquer outra
abertura, tal como um furo de enchimento para o gas sob
pressao, sendo o enchimento feito, como explicado mais
tarde, através da abertura de montagem 16 na montagem do

dispositivo de distribuigao.

Na figura 5, a segunda extremidade do recipiente
externo forma um gargalo 17 que delimita a abertura de
montagem 16. O gargalo 17 compreende um aro anelar 18 que
se estende radialmente para fora em relacadao ao eixo B. O
gargalo 17 tem, além disso, internamente, um espessamento
radial 20 em relacdao ao eixo B. O espessamento &€ deslocado
axialmente em direcgao ao fundo 5a do recipiente externo 5
e compreende uma zona extrema oposta ao fundo ba. A zona
extrema tem uma superficie terminal tronco-cdnica 21 que

alarga para fora.

Como mostrado na figura 1, o reservatdrio interno
3 e a valvula 4 sao colocados no recipiente externo 5 de
forma a que o eixo A do reservatdrio interno 3 e o eixo B
do recipiente externo 5 sejam coaxiais, o botao de pressao
15 estda saliente para fora em relagdo a abertura de
montagem 16. O recipiente externo 5 e o reservatodrio

interno 3 em delimitam assim, entre eles, um volume interno
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no qual um gas pressurizado é colocado.

O gas pode ser em particular ar, azoto, argon,
didxido de carbono ou outro gas. O gas € inserido no volume
interno de uma forma adequada, particularmente gasosa ou
dissolvido num meio 1liquido ou sdélido apropriado, a
libertagao do géas dissolvido no meio liquido ou sdélido
torna possivel manter uma pressao constante no volume
interno existente entre o recipiente externo 5 e o

reservatdério interno 3.

Providencia-se para gque o recipiente externo 5
forme uma barreira ao gas e oferecga uma resisténcia gquimica
ao gas e uma resisténcia mecédnica a uma pressado superior a

20 bar.

Em particular, o recipiente externo 5 é feito de
polimero termopléstico, tal como PET ou PEN, vantajosamente
transparente, usado sozinho ou na forma de uma mistura,a
fim de ser capaz de amolecer sob a acgao do calor e
endurecer aquando do arrefecimento, a fim de formar uma
barreira ao gas e de oferecer resisténcia quimica e
mecénica a pressao. Por exemplo, podem ser tomadas
providéncias para o recipiente externo 5 ser na forma de
um elemento laminado compreendendo uma camada de PET ou de
PEN,e ou entao uma camada de Nylon, particularmente Nylon
MXD6, ou entdao uma camada de resina de &lcool vinilico e
etileno (EVOH) ou entdo uma camada de 6xido de silicio. Tal

modelo de realizagao na forma de um elemento laminado



PE2188191 - 18 -

também pode ser aplicado ao reservatdrio interno 3 a fim de
formar uma barreira de gds e liquido e oferecer resisténcia
gquimica e mecénica adequada para o uso do dispositivo de

distribuicao.

Além disso, a forma do recipiente externo 5 pode
ser adaptada para resistir a uma tal pressao. Por
exemplo,na figura 1, o fundo 5a do recipiente externo 5 é
de forma esférica, o dispositivo de distribuicao 1 também
compreende uma base de encaixe 25 gque € associada ao
recipiente externo 5, por exemplo encaixando com estalido
um rolo anelar 26 da base de encaixe 25 numa ranhura anelar
27 do recipiente externo 5. A base de encaixe 25 define uma
superficie de apoio plana na dqual o dispositivo de

distribuicao 1 pode descansar.

Para fixar o reservatdrio interno 3 ao recipiente
externo 5, a manga de fixacao 22 mostrada nas figuras 6 a 8

é usada.

A manga de fixagcao ¢é feita de polimero
termoplastico, particularmente PET ou PEN, vantajosamente
transparente. A manga de fixacao 22 compreende uma parede
lateral tubular 28 ao longo de um eixo C, em torno de uma
parede anelar 29 colocada coaxialmente ao eixo C e ligada a
parede lateral 28 por uma base anelar 30 que é radial em
relagdao ao eixo C. A parede lateral 28 tem uma dimensao
radial gque € substancialmente semelhante a do gargalo 17 do

recipiente externo 5.
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Como um exemplo nao limitativo, podem ser tomadas
providéncias para dque a parede radial 28 permita que a
manga de fixacao 22 seja adaptada a um recipiente externo 5
de dimensao normalizada. Portanto, o gargalo 17 e a parede
lateral 28 podem ter uma dimensdao radial normalizada,
nomeadamente um didmetro da ordem de 25,4 mm. A parede
lateral 28 e o gargalo 17 podem,no entanto, ter qualqguer
dimensao apropriada para O  Uso do dispositivo de
distribuicao e para a fixagao da manga de fixagao 22 ao

recipiente externo 5 conforme explicado abaixo.

A manga de fixagao 22 também compreende um colar
anelar 31 que se estende radialmente para fora, em relacgao
ao eixo C, a partir de uma extremidade livre da parede
lateral 28. Um prato radial 32 provido com um orificio
central 33 estende-se desde a extremidade livre da parede
interna 29. No modelo de realizagao representado, o
orificio central 33 é a Unica abertura da manga de fixacao
22. Assim, como para o recipiente externo 5, a manga de
fixagao 22 é privada de um orificio de enchimento para o
gas sob pressdo.0 enchimento do gas sob pressdo € explicado

malis tarde.

Como mostrado na figura 7, a parede lateral 29
compreende um espessamento 35 que se estende radialmente
para fora, em relacgao ao eixo C, a partir do colar anelar
31 para uma zona extrema colocada a uma distdncia a partir
da base 30. A zona extrema do espessamento 35 formado na

parede lateral 28 tem uma superficie terminal radial e é
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adequada para interferir com a zona extrema do espessamento
20 do gargalo 17. Como uma variante, esta superficie
poderia ser tronco-cdnica alargando-se para fora. Além
disso, na figura 7, o colar anelar 31 tem uma superficie de
contacto de fundo que é orientada para a base 30 e na qual

uma ranhura 34 é formada.

Além disso, como mostrado na figura 8, a base 30
da manga de fixacgao 22 tem um aro de retencao anelar 37
saliente em relagcdo a uma superficie oposta a parede

lateral 28.

No modelo de realizagao mostrado na figura 1, a
extensao 8 do reservatdrio interno 3 estende-se
coaxialmente para o interior da parede interna 29, sendo o
vedante 13 sendo preso entre o prato 32 da manga de fixacao
22 e uma extremidade livre da extensao. A haste 11
atravessa o orificio central 33 do prato 32 de modo que o
corpo 10 da valvula 4 e o botao de pressao fiquem
colocados em ambos os lados do prato 32. A manga de fixacgao
22 estad fixada numa forma vedada ao reservatdrio interno
3, por uma soldadura ao longo da zona radial de soldadura

40.

Além disso, a parede lateral 28 é encamisada no
gargalo 17, para que a manga de fixagao 22 feche a abertura
de montagem 16. O colar anelar 31 esta em contacto com o
aro 18 ao longo de uma zona de contacto radial definida

pela superficie de contacto do colar anelar 31 e uma
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superficie de contacto formada no aro 18. A base anelar 30
estende-se radialmente no interior do recipiente externo 5.
Para garantir a ligacao vedada da manga de fixacgao 22 ao
recipiente externo 5, a parede lateral 28 e o gargalo 17
sao soldados um ao outro ao longo de uma zona de soldadura
axial 41, 1localizada dentro do gargalo 17 no modelo de

realizagao representado.

Nas zonas de soldadura 40, 41, o polimero
termoplastico amolecido por aquecimento na interface entre
a manga de fixacao 22 e o reservatdrio interno 3, por um
lado, e o recipiente externo 5, por outro lado, funde e
depois endurece a fim de formar uma Jjunta anelar continua
em redor do eixo B do recipiente externo 5. Assim a junta
anelar proporciona tanto a fixacgao da manga de fixacao 22
ao reservatdério interno 3 como ao recipiente externo 5 e a

estanquecidade ao gas.

Uma vez qgue a manga de fixagao 22 tenha sido
presa ao recipiente externo 5, o volume interno esta selado
de uma forma estanque e hermética pelas zonas de soldadura
e as paredes do recipiente externo 5 e da manga de fixacgao
privadas de aberturas gque comuniquem com o volume interno.
0 gas pressurizado no volume interno nao pode escoar para o
exterior e nenhum outro fluido externo, especialmente ar,

pode fluir para o volume interno.

Num dispositivo tal como descrito acima, o

ligquido 2 é distribuido ou pulverizado sob a acgao de uma
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pressdao mecdnica gque ¢é exercida sobre o reservatdrio
interno 3 pelo gas. Um tal dispositivo de distribuicgao

pode, entao, operar em todas as posicgdes.

Para pulverizar a liquido 2, wum wutilizador
acciona o botao de pressao 15 exercendo uma pressao para
mover a haste 11 para a posicao de accionamento e libertar
o orificio de entrada 12 do vedante 13 e coloca-lo em
comunicagao com o interior do corpo 10 e do reservatdrio
interno 3. Sob a accao do gas pressurizado, a parede
lateral 6 do reservatdério interno 3 deforma-se para o
estado retraido e o liquido pressurizado 2 pode ser
distribuido para o exterior, particularmente pulverizado

por meio do botao de pressao 15.

Quando o utilizador 1liberta a pressao, a haste
oca 11 sobe sob o efeito da mola 14 para reposicionar o

orificio de entrada 12 em frente do vedante 13.

Um método para produzir um dispositivo de

distribuigao como descrito acima é agora descrito.

Numa etapa anterior, o reservatdério interno 3, o
recipiente externo 5 e a manga de fixacao 22a qgque foram

descritas acima sdo produzidas em polimero termopléastico.

Em particular, a manga de fixagao 22 pode ser
produzida por moldagem por injecdo e o reservatdério interno

3 e o recipiente externo 5 podem ser produzidos por um
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método de moldagem de sopro, especialmente por moldagem de
sopro e estiramento biaxial, chamado o método de "sopro

estirado™.

No método de "sopro estirado”, uma pré-forma é
produzida por 1injecgdao num primeiro molde. A pré-forma
compreende uma parede lateral que se estende de uma
extremidade fechada a uma extremidade aberta. A parede
lateral pode ter uma forma substancialmente cénica
alargando-se em direcdo a extremidade aberta, com, por
exemplo, um 4dngulo no pico que se situa entre 1° e 5°. A
pré-forma € de seguida transferida por indexacao para um
segundo molde no qual é axialmente estirada por meio de um
estilete inserido através da extremidade aberta. O

estiramento é combinado com um sopro.

Como indicado acima, é possivel tomar
providéncias para produzir no reservatdério interno 3 dobras
ou frisos 1longitudinais, particularmente através de um

método descrito no documento WO-2006/087462.

Numa etapa subsequente do método de produgao, o
corpo 10 da valvula 4, no qual a mola 14 e a haste 11 sao
colocadas, € encamisado na abertura de distribuicdo 7 do

reservatério interno 3.

Entdo o vedante 13 e a extensao 8 do reservatdrio
interno 3 sao colocados na parede interna 29 da manga de

fixagao 22, a haste oca 11 atravessando o orificio central
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33 do prato 32, a base 30 e o anel 9 sendo posicionados

coaxialmente.

O método de producao compreende, entdao, uma etapa
de fixacadao durante a qual o anel de retencdao saliente 37 ¢é
colocado em contacto com uma superficie de soldura oposta
ao anel 9 e o anel 9 ¢é soldado a base 30 por fusao do anel

de retencao 37 e da superficie de soldadura do anel 9.

Num particular modelo de realizacao exemplar, a
soldadura é realizada gerando atrito entre a base 30 e o
anel 9. A base 30 pode, por exemplo, ser pressionada contra
o anel 9 aplicando vibragdes ultrassdénicas na manga de
fixagcao 22, sendo o reservatdrio interno 3 fixo a uma
estrutura que tem uma superficie de apoio na gqual uma
superficie do anel 9 oposta a superficie de soldadura se
apoia. As vibragdes ultrassdnicas geram atrito gque provoca
aquecimento local que leva a fusdo do termoplastico e a
soldadura da manga de fixagao 22 ao reservatdério interno 3.
O aro de retencgdo anelar 37 torna possivel que se forme um

contacto linear tornando a soldadura mais facil.

A descrigao foi feita com um aro de retengao
anelar 37 formado na base 30 da manga de fixacao 22.
Noutros modelos de realizacdo, ¢é no entanto possivel
proporcionar um ou mails anéis de retencgdo salientes
formados no anel 9 do reservatdrio interno 3 e/ou na base
30.

No método, apdés a etapa de fixacao acima
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descrita:

- 0 reservatdério interno 3 no estado retraido e a valvula
4 sdo colocados dentro do recipiente externo 5 através da
abertura de montagem 16, entao

- a manga de fixacao 22 é posicionada na segunda
extremidade do recipiente externo 5; em particular, a
parede lateral 28 pode ser encamisada no gargalo 17 até que
as superficies terminais das zonas de extremidade dos

espessamentos 20, 35 entrem em contacto.

No método de produgao, o enchimento do volume
interno com gas sob pressdo é realizado antes da fixacao da
manga de fixagao 22 ao recipiente externo 5 e de se fechar
a abertura de montagem 16. O dispositivo de distribuicao
estda entdao pressurizada antes da fixagdo da manga de
fixacdao 22 ao recipiente externo 5 e a vedagdo estanque e

hermética do volume interno.

O método de produgcao, compreende, entdao, uma
etapa que consiste em levantar a manga de fixacao 22 a fim
de colocar a manga de fixacado 22 oposta a e a uma disténcia
da segunda extremidade do recipiente externo 5 e, assim,
criar uma passagem na abertura de montagem 16 para permitir
que o volume interno seja cheio com o gds. O levantamento
da manga de fixacao 22 pode, por exemplo, ser alcancgado por
uma aspiragdao a vacuo da manga de fixagdo 22, gue sera
descrita abaixo, em relagdao com um aparelho permitindo a

aplicacdo do método para a producao do dispositivo de
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distribuicao.

O gas ¢ inserido sob pressdo ou dissolvido num
meio apropriado no volume interno pela passagem da abertura

de montagem 16.

A pressao de enchimento pode, por exemplo
encontrar-se entre 1,5 bar e 3,5 bar, ou seja, a um valor
menor do que a pressao final, por exemplo, situada entre 4
bar e 10 bar,porque esta uUltima serda alcancgada quando o
reservatdério interno 3 preenchido com liquido 2 estiver no
estado dilatado. Especificamente, a pressao no recipiente
exterior 5 vai aumentar durante o) enchimento do
reservatdério interno 3, pela diminuigao do volume interno

em que esta confinado.

O método compreende entao uma etapa de fechar a
abertura de montagem 16 com a manga de fixagao 22 e da

soldadura da manga de fixacao 22 e do recipiente externo 5.

Durante a etapa de fechar e soldar, o gargalo 17
¢ segurado, uma superficie de apoio é colocada sob a aro
anelar 18 e a parede lateral 28 é novamente encamisada no
gargalo 17. Uma carga axial € entdo aplicada a manga de
fixagao 22, enquanto se gera um atrito entre as =zonas de
extremidade do espesamento 20, 35 da manga de fixagao 22 e
do recipiente externo 5. Isto produz um conjunto como
mostrado nas figuras 9 e 10.

Como indicado acima, o atrito pode ser gerado
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por vibragbes ultrassdnicas aplicadas a manga de fixacgao
22. As zonas de extremidade do espessamento 20, 35 amolecem
sob o efeito do calor libertado pelo atrito e fundem para
formar a junta anelar da zona de soldadura axial 41, como
mostrado na figura 11. A passagem para o enchimento do gas
pressurizado ¢é entao fechada de wuma forma estangque e

hermética e o volume interno esta selado.

A superficie terminal tronco-cdénica alargando-se
para fora torna possivel simplificar a insercao da parede
lateral 28 no gargalo 17 e ajudar ao aquecimento das zonas
de extremidade. E como pode ser visto na figura 11, durante
a insercao da parede lateral 28 no gargalo, pelo menos um
porcao do polimero termoplastico fundido das zonas

extremidade pode ser movido para a ranhura 34.

A descrigao foi feita com uma ranhura 34 disposta
na superficie de contacto do colar anelar 31. E no entanto
possivel proporcionar que uma ou mais ranhuras sejam feitas
na superficie de contacto do aro 18 e/ou na superficie de

contacto do colar 31.

O reservatdério interno 3 pode entdao ser cheio com
liquido 2 através da valvula 4 cuja haste 11 é colocada na
posicdo de accionamento. E entdo possivel instalar o botiao
de pressao 15 na haste 11 para que o botao 15 sobressaia em

relagdo a abertura de montagem 16.

Em relagao as figuras 12 a 14, um aparelho para
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aplicacao do método de producado como descrito acima é agora
descrito. Mais especificamente, o aparelho permite a
aplicagao das etapas acima descritas de levantar a manga de
fixacao 22, encher o volume interno com o gas e fechar e

soldar a manga de fixacao 22 ao recipiente.

Na figura 12, o aparelho compreende uma estrutura
provida com uma base horizontal 50 e um suporte 51, que se
estende numa direccdo vertical Z a partir da base 50. E
também definida uma direccdo longitudinal horizontal X e
uma direcgao transversal Y que é horizontal e perpendicular

a direccgao X.

O aparelho também compreende um carro inferior 52
adequado para segurar o recipiente externo 5 para gque o

eixo B fique na vertical.

Em particular, o carro inferior compreende uma
placa de montagem 53, colocada verticalmente, a qual uma
camara de enchimento 54, que é fechada e vedada, é fixada.
A cadmara de enchimento 54 ¢é ligada a um dispositivo, néo
mostrado, para o enchimento com géds, por exemplo sob a

forma gasosa e pressurizado.

Como pode ser visto, em particular na figura 14,
no modelo de realizagdo mostrado, a camara de enchimento 54
é adequada para receber a segunda extremidade do recipiente
externo 5 e a manga de fixagao 22 posicionada na dita

segunda extremidade. No entanto é possivel prover, como uma
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variante, uma céamara de enchimento para poder receber todo

0 recipiente externo 5.

A camara de enchimento 54 é delimitada por uma
placa de fundo 55 que se estende horizontalmente a partir
da placa de montagem 53 e uma campanula 56 que compreende
uma parede de fundo e uma parede lateral. A parede lateral
estende-se desde a parede de fundo até uma extremidade
livre ligada a placa de fundo 55, sendo um vedante 64
interposto entre a parede lateral e a placa 55. A parede de
fundo tem uma abertura guia que se estende da parede
lateral dentro de uma bucha tubular 59. A abertura guia é
fechada de forma vedada, particularmente por meio de um
vedante 68, por um Dbrago de soldadura 70, conforme

explicado abaixo.

A placa de fundo 55 tem uma abertura de retencgao
delimitada por um bordo 57 formada para receber uma PoOrgao
que esta axialmente deslocada em direccdo ao fundo 5a da
superficie externa do recipiente externo 5. Um vedante 58 é
colocado numa ranhura disposta no bordo a fim vedar a

camara de enchimento 54.

Um dispositivo para fixar o recipiente externo 5
¢ montado de forma a deslizar e de uma forma vedada através
da parede lateral da campanula 56. Na figura 14, o
dispositivo de fixagao compreende duas maxilas 60 colocadas
em ambos os lados da segunda extremidade do recipiente

externo 5. As maxilas 60 sao montadas em bielas 61 que
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podem ser movida por meio de accionadores 62. Vedantes 63
garantem gque as bielas se movem de uma maneira vedada. As
maxilas 60 sao formadas a fim de apertar o gargalo 17 do
recipiente externo 5 por baixo do aro 18, proporcionando

assim uma superficie de apoio.

Como mostrado na figura 13, um orificio de
entrada de gds 65 ligado ao dispositivo de enchimento é
formado na bucha 59 e emerge dentro da camara de enchimento

54.

Para permitir o posicionamento adequado do
recipiente na camara de enchimento 54, o carro inferior é
montado de forma a deslizar na direcgao vertical Z. O
aparelho compreende uma haste guia 69 na qual a placa de

montagem 53 é montada por meio de rodizios 71.

Um sistema de transmissao compreende uma haste
73 que pode ser movida em translagao e compreende uma
extremidade superior ligada a um elemento motor 72 e uma
extremidade inferior 1ligada ao carro inferior 52. Por
exemplo, o elemento motor 72 pode ser um cilindro,
particularmente um cilindro pneumatico. Como uma variante,
é possivel providenciar para que a haste 73 seja um haste
roscada cuja extremidade superior € colocada numa porca que
é rodada por um motor. Desta forma, uma rotacao da porca
provoca uma translagao da haste e uma translacgao do carro
inferior. O movimento do carro inferior ¢ limitado a uma

deslocacao determinada, em particular, por um batente 75
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montado na base 50.

O aparelho também compreende um dispositivo de
soldadura montado num carro superior 76 deslocado na
diregdo Z relativa ao carro inferior 52. O carro superior
76 é montado de forma a deslizar na haste guia 69, de

modo a seguir os movimentos do carro inferior 52.

Para aplicar o método de produgao, descrito
acima, providenciou-se para que o dispositivo de soldadura
seja capaz de aplicar uma carga axial na manga de fixagao
22 e gerar um atrito, nomeadamente através da aplicacao de
vibragcdes ultrassdénicas entre a manga de fixacao 22 e o

recipiente externo 5.

O dispositivo de soldadura compreende um gerador
de vibragbes ultrassdnicas 77 e o0 brago de soldadura 70
que se estende verticalmente ao longo do eixo do recipiente
externo 5. O brago de soldadura 70 compreende uma primeira
extremidade ligada ao gerador 77 e uma segunda extremidade.
A segunda extremidade estende-se na cdmara de enchimento 54
através da abertura guia e entra em contacto com a manga de

fixagao 22.

O gerador 77 pode gerar vibracgdes ultrassdnicas
transmitidas através do bragco de soldadura a manga de
fixagao 22, gerando um atrito e um aquecimento entre a
manga de fixagcao 22 e o recipiente externo 5.

Para aplicar a carga axial e permitir o
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levantamento da manga de fixacgao 22, providenciou-se para
que a manga de fixagdo 22 seja capaz de ser ligada a
segunda extremidade do bracg¢o de soldadura 70 e para o carro
superior 76 ser capaz de ser movido na direcgao Z em

relagao ao carro inferior 52.

Em particular, como mostrado na figura 14, um
assento 80 adequado para alojar, pelo menos, uma porcao da
manga de fixagdo 22 ¢é formado na segunda extremidade do
brago de soldadura 70. Um canal 81 abrindo para o assento
80 estd ligado a um dispositivo de aspiragdo, nao mostrado,
de modo a ser capaz de criar vacuo no assento 80. Na
figura 14, um orificio de vacuo ligado ao dispositivo de
aspiracao é formado numa porgac da bucha 59 situado acima
do vedante 68. Um segundo vedante 82 delimita uma camara de
vacuo na qual um orificio aspiracdo 83, comunicando com o

canal 81, emerge.

Desta forma, o deslizamento do bracgo de soldadura
70 realizado em conjunto com o movimento do carro superior
76 torna possivel, quando o dispositivo de aspiracao é
activado, levantar a manga de fixagao 22 em relagao ao
recipiente externo 5. O dispositivo de fixagao segurando o
recipiente externo em posigao, o dispositivo de aspiracgao,
o canal e o assento formam portanto um sistema para
libertar a abertura de montagem 16 a fim de permitir a

insergao de gas no volume interno.

O movimento do carro superior em relagdo ao carro
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inferior pode ser alcangcado por meio de um sistema de
tranmissao semelhante ao sistema de transmissao do carro
inferior descrito acima. Portanto, uma haste 85
compreendendo uma extremidade superior ligada a um elemento
motor 86, por exemplo, um cilindro pneumatico, e uma
extremidade inferior ligada ao carro superior 76 ,que pode
ser movido em translagao. Como uma variante, a haste 85
pode ser roscada e o elemento motor 86 pode compreender uma

porca rodada por um motor.
Um tal aparelho pode igualmente ser usado para
realizar a soldadura da manga de fixacao 22 ao reservatdrio

interno 3.

Lisboa, 12 de Agosto de 2011



PE2188191 -1 -

REIVINDICACOES
1. Um método para produzir um dispositivo (1)
para distribuir um produto fluido sob pressao,

compreendendo:

- um reservatdério interno (3) com um volume variavel
compreendendo uma parede lateral deformavel (6) e uma
abertura de distribuicao (7),

- uma valvula (4) provida com elemento de accionamento
(15),

- um recipiente externo (5) feito de ©polimero
termoplastico, rigido, de forma geralmente cilindrica
ao longo de um eixo (B) e compreendendo uma primeira
extremidade fechada (5a) e uma segunda extremidade que
tem uma abertura de montagem (16),

- uma manga de fixacao (22) feita de ©polimero

termopléastico,

o dito método compreendendo as seguintes etapas:

- montar a valvula (4) na abertura de distribuicdao(7)
do reservatério interno (3),
- fixar de uma forma estangue a manga de fixacao (22)
ao reservatdrio interno (3),
- dispor o reservatdério interno (3) e a valvula (4) no
interior do recipiente externo (5) através da abertura

de montagem (16),
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- colocar a manga de fixagdo (22) oposta a e a uma
distdncia da segunda extremidade do recipiente externo
(3),

- inserir através da abertura de montagem (16) um gas
pressurizado num volume interno delimitado entre o
reservatério interno (3) e o recipiente externo(5),

- fechar a abertura de montagem (16) com a manga de
fixagcao (22) e soldar a manga de fixacao (22) e o

recipiente externo (5) um ao outro.

2. O método de produgdo de acordo com a

reivindicagao 1, no qual:

- antes da etapa de fixagao, por um lado, o recipiente
externo (5) cuja segunda extremidade forma um gargalo (17)
que delimita a abertura de montagem (16) e, por outro lado,
a manga de fixacao(22) compreendendo uma parede lateral (28)
adequada para ser encamisada no gargalo (17 sao produzidos,
a parede lateral (28) e o) gargalo(17) compreendendo
respectivamente dois espessamentos radiais (20, 35),
compreendendo respectivamente duas =zonas de extremidade
adequadas para interferir uma com a outra durante a etapa
de fechar e soldar, pelo menos um das zonas de extremidade
tem uma superficie terminal tronco-cdénica (21) alargada
para o exterior,

- durante a etapa de fechar e soldar, a parede lateral (28)
é encamisada no gargalo (17) e as zonas de extremidade sao

fundidas conjuntamente.
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3. O método de producédo de acordo com a

reivindicagao 2, no qual:

- durante a produgao do recipiente externo (5) e da

manga de fixagao (22), é produzido:

- no gargalo (17), um aro anelar (18) que se
estende radialmente para o exterior e gque tem uma
primeira superficie de contacto,

- na manga de fixacao (22), um colar anelar (31)
tendo uma segunda superficie de contacto adequada
para estar em contacto com a primeiro superficie
de contacto,

- uma ranhura (34) em pelo menos uma das

primeira e segunda superficies,

- durante a etapa de fechar e soldar, pelo menos, uma
porcao do polimero termopldstico fundido das zonas de

extremidade é movida para a ranhura (34).

4, O método de produgao de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 3, no qual, apds a etapa de
dispor, a manga de fixacao (22) é posicionada na segunda
extremidade do recipiente externo (5), e durante a etapa de

colocacgao, a manga de fixacao (22) é levantada.

5. O método de produgcédo de acordo com a
reivindicag¢ao 4, no qual, para levantar a manga de fixagao

(22), a manga de fixacao(22) é aspirada para um assento no
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qual o vacuo € gerado.

6. O método de produgao de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 5, no qual, durante a etapa de
fixagao, o reservatdrio interno (3) e a manga de fixacgao

(22) sao soldados um ao outro.

7. O método de produgdo de acordo com a

reivindicacao 6, no qual:

- antes da etapa de fixagao, por um lado, a manga de
fixacao (22) que compreende uma base anelar (30) que
se estende perpendicularmente a uma eixo (C) e que tem
uma primeira superficie de soldadura e, por outro
lado, o reservatdrio interno (3) compreendendo um anel
(9) qgue se estende na vizinhanga da abertura de
distribuicao (7), perpendicularmente a um eixo (A), e
que tem uma segunda superficie de soldadura sao
produzidos em polimero termoplastico, pelo menos uma
das primeira e segunda superficies de soldadura
compreendendo um aro de retengao anelar saliente(37),

- durante a etapa de fixacgao, a base (30) e o anel (9)
sao posicionados coaxialmente, o aro de retencao (37)
é saliente em relagcdo a uma das primeira e segunda
superficies de soldadura estando em contacto com a
outra superficie de soldadura, e o aro de retencao

(37) e a dita superficie de soldadura sao fundidas.

8. O método de produgao de acordo com gualquer
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uma das reivindicagdes 1 a 7, no qual, durante a etapa de
fechar e soldar, uma carga axial é aplicada e €& gerado um
atrito entre a manga de fixacao (22) e o recipiente externo

(5).

9. O método de produgao de acordo com a
reivindicacao 8, no qual o atrito é gerado pelas vibracdes

ultrasdénicas aplicadas a manga de fixacgdo (22).

10. O método de producado de acordo com qualquer
uma das reivindicagbes 1 a 9, compreende também, apds a
etapa de fechar e soldar, uma etapa de instalar o elemento

de accionamento(1l5) da wvalvula (4).

11. O método de producao de acordo com gualquer
uma das reivindicagbes 1 a 10, compreende também, apds a
etapa de fechar e soldar, uma etapa de enchimento do

reservatdério interno (3) com produto fluido (2).

12. Um aparelho para efectuar o método de
producao de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a

11, compreendendo:

- um dispositivo de enchimento de gas pressurizado,

- uma céamara de enchimento (54) fechada de forma
estanque e ligada ao dispositivo de enchimento, sendo
a dita camara adequada para receber pelo menos a
segunda extremidade do recipiente externo (5) e a

manga de fixagao(22) posicionada na dita segunda
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extremidade,

- um sistema de libertagdo montado na camara de
enchimento e adequado para mover o recipiente externo
(5) e a manga de fixagao (22) um em relacgao ao outro e
libertar a abertura de montagem (16),

- um dispositivo de soldadura colocado pelo menos
parcialmente na cédmara de enchimento e adequado para
soldar o recipiente externo (5) e a manga de fixacgao

(22) um ao outro.

13. O aparelho de acordo com a reivindicagao 12,
no qual o dispositivo de soldadura é adequado para aplicar
uma carga axial a manga de fixacao (22) e gerar um atrito

entre a manga de fixagcao (22) e o recipiente externo (5).

14. O aparelho de acordo com a reivindicagao 13,
no qual o dispositivo de soldadura é adequado para gerar o
atrito através da aplicacgdo de vibragdes ultrassdnicas a

manga de fixagao(22).

15. O aparelho de acordo com a reivindicagao 14,
no qual o dispositivo de soldadura compreende um gerador de
vibragcdes ultrassdnicas (77) e um braco de soldadura (70)
que se estende ao longo do eixo do recipiente externo, o
brago de soldadura (70) compreende uma primeira extremidade
ligada ao gerador e uma segunda extremidade que se estende
na camara de enchimento e que estd em contacto com a manga
de fixacao (22), o gerador (77) e o braco de soldadura (70)

podendo ser movidos em translagao ao longo do eixo do
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recipiente externo (5) em relagao a cdmara de

enchimento(54) .

16. O aparelho de acordo com a reivindicacgao 15,
no qual o sistema de libertacgao compreende um dispositivo
de fixacgadao do recipiente externo (5), um dispositivo de
aspiracao, um canal (81) ligado ao dispositivo de aspiracgao
e emergente num assento (80) formado na segunda extremidade
do bracgo de soldadura (70) e adequado para alojar, pelo

menos, uma parte da manga de fixacao (22).

17. Um dispositivo (1) para distribuir produto

fluido pressurizado (2), compreendendo:

- um reservatdério interno (3) com um volume varidvel e
adequado para conter um produto fluido (2) para ser
distribuido, o dito reservatério interno(3)
compreendendo uma parede lateral deformavel (6) e uma
abertura de distribuicao (7),

- uma valvula (4) gque compreende um corpo (10) montado
na abertura de distribuicao (7), uma haste (11)
montada de forma a deslizar no corpo (10) entre uma
posicao de repouso e uma posicao de accionamento, e um
elemento de accionamento (15) montado na haste (11), a
dita wvalvula (4) sendo adequada para distribuir o
produto fluido pressurizado (2) para o exterior quando
a haste estd na posicao de accionamento,

- um recipiente externo (5), feito de polimero

termoplastico, rigido, de forma geralmente cilindrica
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ao longo de um eixo (B) e compreendendo uma primeira
extremidade fechada (5a) e uma segunda extremidade
tendo uma Unica abertura de montagem (16), o)
reservatdério interno (3) e a valvula (4) sendo
colocados dentro do recipiente externo (5) ao longo do
eixo (B), o elemento de accionamento (15) projectando-
se para o exterior em relagcdo a abertura de montagem
(16), o reservatério interno (3) e o recipiente
externo (5) delimitando entre eles um volume interno
em gue um gas pressurizado € colocado,

- uma manga de fixacao (22) feita de polimero

termoplastico , fixada de uma forma estanque ao

reservatdério interno (3), a dita manga de fixagao (22)
fechando de forma estanque a abertura de montagem
(16) e sendo soldada a segunda extremidade do
recipiente externo (5), a dita manga de fixacao

compreendendo um orificio central Unico atravessado

pela haste (11).

18. O dispositivo de distribuigao (1) de acordo
com a reivindicagao 17, no qual a segunda extremidade do
recipiente externo (5) forma um gargalo (17) que delimita a
abertura de montagem (16) e a manga de fixacao (22)
compreende uma parede lateral (28) gque ¢é encamisada no
gargalo (17), a parede lateral (28) e o gargalo (17) séao
soldados um ao outro ao longo de uma zona de soldadura

axial (41).

19. O dispositivo de distribuicao (1) de acordo
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com a reivindicagao 18, no gqual o gargalo (17) compreende
um aro anelar (18) que se estende radialmente para fora, a
manga de fixagao (22) compreendendo um colar anelar (31) em
contacto com o aro (18) ao longo de uma zona de contacto
radial, uma ranhura (34) recebendo pelo menos uma porg¢ao do
polimero termopldastico da zona de soldadura (41) que ¢é

feita na mencionada zona de contacto.

20. O dispositivo de distribuigao (1) de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 17 a 19, no qual o
reservatdério interno (3) é pelo menos parcialmente feito de
polimero termoplastico, o reservatdédrio interno (3) e a

manga de fixacgao (22) sendo soldados um ao outro.

21. O dispositivo de distribuicao (1) de acordo
com a reivindicagao 20, no qual a manga de fixacao (22)
compreende uma base anelar (30) gque se estende radialmente
dentro do recipiente externo (5), o reservatdério interno
(3) compreendendo um anel (9) que se estende radialmente na
vizinhangca da abertura de distribuigcao (7), a base (30) e o
anel (9) sendo soldados um ao outro ao longo de uma zona

radial de soldadura (40) .

22. 0O dispositivo de distribuigao (1) de acordo
com qualguer uma das reivindicagbes 17 a 21, no qual a
primeira extremidade (5a) do recipiente externo (5) é de
forma esférica, o dispositivo de distribuigdo (1) também

compreende uma base de encaixe (25) que estad associada com

o recipiente externo (5) e que define uma superficie de
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apoio plana.

23. O dispositivo de distribuigao (1) de acordo
com qualquer uma das reivindicagbes 17 a 22, no qual o
polimero termopldstico é escolhido a partir de polietileno

tereftalato e de polietileno naftalato.

24. 0O dispositivo de distribuigao (1) de acordo
com dqualgquer uma das reivindicagdes 17 a 23, no qual o

polimero termoplastico € transparente.

25. 0O dispositivo de distribuicao (1) de acordo

com qualquer uma das reivindicagdes 17 a 24, compreende um

produto fluido (2) colocado no reservatdrio interno (3).

Lisboa, 12 de Agosto de 2011
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