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“METODO PARA PRODUZIR UM DISPOSITIVO PARA DISPENSAR PRODUTO
FLUIDO SOB PRESSAO, APARELHO PARA IMPLEMENTAR UM METODO COMO ESTE
E DISPOSITIVO PARA DISPENSAR PRODUTO FLUIDO SOB PRESSAQ”

A invengao diz respeito a um método para produzir um dispositivo para dispensar
produto fluido sob pressao, a um aparelho para implementar um método como este e a um
dispositivo para dispensar produto fluido sob presséo.

Em particular, a invengao se aplica a um dispositivo para dispensar produto fluido
pressurizado que compreende:

- um reservatério interno com um volume variavel e adequado para conter um pro-
duto fluido a ser dispensado, o dito reservatério interno compreendendo uma parede lateral
deformavel e uma abertura de dispensacgao,

- uma valvula provida com um elemento de atuagdo, montada na abertura de dis-
pensacao e adequada para dispensar o produto fluido pressurizado no exterior,

- um recipiente externo rigido de forma, no geral, cilindrica ao longo de um eixo ge-
ométrico e compreendendo uma primeira extremidade fechada e uma segunda extremidade
com uma abertura de montagem, o reservatorio interno e a valvula sendo instalados no inte-
rior do recipiente externo ao longo do eixo geométrico, o elemento de atuagao se projetando
na direcao do exterior em relagao a abertura de montagem, o reservatério interno e o recipi-
ente externo delimitando entre eles um volume interno no qual um gas pressurizado € colo-
cado,

- uma camisa de anexagao anexada de forma vedada no reservatério interno, a dita
camisa de anexag¢ao bloqueando de forma vedada a abertura de montagem e sendo anexa-
da na segunda extremidade do recipiente externo.

Em um dispositivo de dispensagao deste tipo conhecido, a camisa de anexagéao é
anexada no recipiente por agrafamento. Para garantir a vedagao do gas do volume interno,
uma vedagao de elastémero fica disposta entre a camisa de anexagao e o recipiente externo
no agrafamento.

Entretanto, 0 método para produzir um dispositivo de dispensagao como este € difi-
cil de implementar.

Realmente, o0 método de produgao compreende, em particular, uma etapa de agra-
famento que exige as etapas preliminares de modelagem e de posicionamento da camisa de
anexagao e da segunda extremidade do recipiente externo para suportar as for¢as aplicadas
durante o agrafamento e para proporcionar uma anexagao satisfatéria. Além do mais, uma
etapa de instalagédo precisa da vedagao € necessaria para alcangar a impermeabilidade a ar.
Realmente, no caso de posicionamento incorreto, ha, na etapa de agrafamento, um risco de
danificar a vedagao, tornando o dispositivo de dispensagao inutil. Isto €, a complexidade na
fixagdo entre a camisa de anexagao e o recipiente externo do dispositivo de dispensagao é
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um dos problemas do estado da técnica.

Nos dispositivos de distribugdo da técnica anterior, a camisa de anexagao € fixada
ao recipiente por cravamento. Como revela o documento WO01/89956 A2, um sistema de
dispensagao possuindo uma vasilha com uma borda circunferencial, em que um copo de
valvula é cravado na borda circunferencial, formando um recipiente vedado que pode ser
pressurizado.

Em outras solugdes do estado da técnica, um selo de elastémero € interposto entre
a camisa de anexagao e o recipiente externo para garantir a vedag¢ao do gas. Para conse-
guir a estanqueidade, € necessario instalar o selo com precisao e exatidao. No entanto, no
caso de posicionamento incorrecto da vedagao no momento da cravagéo, a vedagao pode
ficar danificada, tornando assim inutilizavel o dispositivo de dispensagao.

O objetivo da invengao é resolver os problemas supramencionados.

O dispositivo reivindicado resolve este problema proporcionando uma soldadura en-
tre a camisa de anexagao e o recipiente externo. A soldagem melhora a estanqueidade do
volume interno. Além disso, a fixagdo de tal tipo resiste a quaisquer niveis de pressao de
gas dentro do volume interno do dispositivo de dispensagao.

Desta maneira, a invengao propée um método para produzir um dispositivo para
dispensar um produto fluido sob pressao, o dispositivo para dispensar um produto fluido sob
pressao sendo do tipo supramencionado e compreendendo o recipiente externo e a camisa
de anexagéo feitos de polimero termoplastico, o dito método compreende as seguintes eta-
pas:

- montar a valvula na abertura de dispensagao do reservatério interno,

- anexar de forma vedada a camisa de anexagao no reservatério interno,

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

- instalar a camisa de anexagao oposta a segunda extremidade do recipiente exter-
no e em uma distancia dela,

- inserir pela abertura de montagem um gas pressurizado no volume interno,

- bloquear a abertura de montagem com a camisa de anexagao, e soldar a camisa
de anexagao e o recipiente externo um no outro.

Portanto, a camisa de anexagao e o recipiente externo podem ser modelados pela
aplicagao de etapas simples, particularmente, de moldagem por inje¢ao ou de moldagem
por sopro. Além do mais, a anexagado da camisa de anexagao no recipiente externo e a im-
permeabilidade a gas do volume interno sao alcangadas de forma simples e em uma Unica
operagao, o polimero termoplastico que se fundiu durante a soldagem desempenhando as
fungbes de anexagao e de vedagéo.

Além disto, a soldagem entre a camisa de anexagao € o recipiente externo, ambos
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feitos de polimero termoplastico, melhora a estanqueidade e a anexagao em um dispositivo
de dispensacgao pressurizado antes da vedagao do volume interno de uma maneira estan-
que e hermética. A soldagem e, assim, a estanqueidade e a anexagao, pode ser mais adap-
tada para suportar a pressao do gas no volume interno. Assim, a seguranga do dispositivo
de dispensagao € melhorada.

O método também permite produzir um dispositivo de dispensag¢do sem abertura de
enchimento acessivel depois que o dispositivo foi montado. O método permite, em particu-
lar, produzir um dispositivo de dispensag¢ao, em que a abertura de montagem € a Unica
abertura do recipiente externo, e a camisa de anexag¢ao compreende um unico orificio cen-
tral para a valvula. Assim, a produgao do dispositivo de dispensagao € simplificada, e a se-
guranga do dispositivo de dispensagao € aumentada, os riscos de vazamento de gas e de
acesso ao volume interno por um usuario sendo impedidos.

Em modalidades, o método de produgédo pode compreender um ou mais dos se-
guintes arranjos:

- no método de produgéo:

- antes da etapa de anexagao, de um lado, o recipiente externo cuja segunda ex-
tremidade forma um gargalo que delimita a abertura de montagem e, do outro lado, a cami-
sa de anexagdo que compreende uma parede lateral adequada para ser encaixada pela
camisa no interior do gargalo sao produzidos, a parede lateral e o gargalo compreendendo,
respectivamente, dois espessamentos radiais que compreendem, respectivamente, duas
zonas de extremidade adequadas para interferir uma com a outra durante a etapa de blo-
queio e soldagem, pelo menos uma das zonas de extremidade com uma superficie frusto-
cOnica do terminal que se alarga para fora,

- durante a etapa de bloqueio e soldagem, a parede lateral é encaixada pela camisa
no interior do gargalo e as zonas de extremidade séao fundidas uma na outra,

- no método:

- durante a produgao do recipiente externo e da camisa de anexagéao, € produzido:

- no gargalo, um aro anular que se estende radialmente para fora e que tem uma
primeira superficie de contato,

- na camisa de anexagdo, um colar anular com uma segunda superficie de contato
adequada para ficar em contato com a primeira superficie de contato,

- um rebaixo em pelo menos uma da primeira e da segunda superficies de contato,

- durante a etapa de bloqueio e soldagem, pelo menos uma parte do polimero ter-
moplastico fundido das zonas de extremidade move-se para o interior do rebaixo,

- no método, depois da etapa de disposi¢cao, a camisa de anexagao € posicionada
na segunda extremidade do recipiente externo e, durante a etapa de instalagao, a camisa de

anexagao é elevada,
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- no método, para elevar a camisa de anexagao, a camisa de anexagao € sugada
para o interior de uma sede na qual o vacuo é gerado,

- no método, durante a etapa de anexagao, o reservatorio interno e a camisa de
anexagao sao soldados um no outro,

- no método:

- antes da etapa de anexagao, de um lado, a camisa de anexagao, que compreen-
de uma base anular, que se estende perpendicularmente ao eixo geométrico e que tem uma
primeira superficie de soldagem, e, do outro lado, o reservatério interno, que compreende
um anel que se estende nas vizinhangas da abertura de dispensagao, perpendicularmente a
um eixo geométrico, e que tem uma segunda superficie de soldagem, sdo produzidos em
polimero termoplastico, pelo menos uma da primeira e da segunda superficies de soldagem
compreendendo um anel de retengao anular que se projeta,

- durante a anexagao etapa, a base e os anéis sdo posicionados coaxialmente, o
anel de retengao se projetando em relagdo a uma da primeira e da segunda superficies de
soldagem que fica em contato com a outra superficie de soldagem, e o anel de retengéo e a
dita superficie de soldagem s&o fundidos,

- no método, durante a etapa de bloqueio e soldagem, uma carga axial é aplicada e
um atrito € gerado entre a camisa de anexagao € o recipiente externo,

- no método, o atrito € gerado por vibragdes ultrassénicas aplicadas na camisa de
anexagao,

- 0 método de produgédo também compreende, depois da etapa de bloqueio e sol-
dagem, uma etapa de instalagao do elemento de atuagéo na valvula,

- 0 método de produgédo também compreende, depois da etapa de bloqueio e sol-
dagem, uma etapa de enchimento do reservatério interno com produto fluido.

A invengao também propde um aparelho para implementar o método de produgéo
supradefinido, compreendendo:

- um dispositivo de enchimento de gas pressurizado,

- um camara de enchimento fechada de uma maneira vedada e conectada no dis-
positivo de enchimento, a dita camara sendo adequada para receber pelo menos a segunda
extremidade do recipiente externo e a camisa de anexagao posicionada na dita segunda
extremidade,

- um sistema de liberagdo montado na camara de enchimento e adequado para
mover o recipiente externo e a camisa de anexagao um em relagdo ao outro € liberar a aber-
tura de montagem,

- um dispositivo de soldagem instalado, pelo menos parcialmente, na camara de
enchimento e adequado para soldar o recipiente externo e a camisa de anexa¢ao um no

outro.
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Nas modalidades, o aparelho pode compreender um ou mais dos seguintes arran-
jos:

- 0 dispositivo de soldagem é adequado para aplicar uma carga axial na camisa de
anexagao e gerar um atrito entre a camisa de anexag¢ao e o recipiente externo,

- 0 dispositivo de soldagem é adequado para gerar o atrito pela aplicagao de vibra-
¢oes ultrassdnicas na camisa de anexagao,

- 0 dispositivo de soldagem compreende um gerador de vibragao ultrassénica e um
braco de soldagem que se estende ao longo do eixo geométrico do recipiente externo, o
braco de soldagem compreende uma primeira extremidade conectada no gerador e uma
segunda extremidade que se estende na camara de enchimento e que fica em contato com
a camisa de anexacgao, o gerador e o brago de soldagem podendo ser movidos em transla-
¢ao ao longo do eixo geométrico do recipiente externo em relagdo a camara de enchimento,

- 0 sistema de liberagdo compreende um dispositivo de fixacao do recipiente exter-
no, um dispositivo de sucg¢ao, um duto conectado no dispositivo de suc¢ao e emergindo para
o interior de uma sede formada na segunda extremidade do brago de soldagem e adequada
para alojar pelo menos uma parte da camisa de anexagao.

De acordo com um outro aspecto, o objeto da inven¢do é um dispositivo para dis-
pensar produto fluido pressurizado, compreendendo:

- um reservatorio interno com um volume variavel e adequado para conter um pro-
duto fluido a ser dispensado, o dito reservatério interno compreendendo uma parede lateral
deformavel e uma abertura de dispensagéo,

- uma valvula que compreende um corpo montado na abertura de dispensagao,
uma haste montada de forma deslizante no corpo, entre uma posi¢cdo de repouso e uma
posicao de atuagdo, e um elemento de atuagdo montado na haste, a dita valvula sendo
adequada para dispensar o produto fluido pressurizado no exterior quando a haste estiver
na posi¢ao de atuagéo,

- um recipiente externo, feito de polimero termoplastico rigido de forma, no geral, ci-
lindrica ao longo de um eixo geométrico e compreendendo uma primeira extremidade fe-
chada e uma segunda extremidade com uma unica abertura de montagem, o reservatoério
interno e a valvula sendo instalados no interior do recipiente externo ao longo do eixo geo-
métrico, o elemento de atuagao se projetando na dire¢cao do exterior em relagdo a abertura
de montagem, o reservatorio interno e o recipiente externo delimitando entre eles um volu-
me interno no qual um gas pressurizado é colocado,

- uma camisa de anexacao feita de polimero termoplastico, anexada de forma ve-
dada no reservatério interno, a dita camisa de anexagao bloqueando de forma vedada a
abertura de montagem e sendo soldada na segunda extremidade do recipiente externo, a
dita camisa de anexagao compreendendo um Unico orificio central atravessado pela haste.
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Como exposto, a camisa de anexagao e o recipiente externo, ambos feitos de poli-
mero termoplastico, soldados um no outro, permitem melhorar a estanqueidade, a anexagao
e a seguranga em um dispositivo de dispensagao pressurizado antes da vedagdo de uma
maneira estanque e hermética do volume interno. E o dispositivo de dispensagdo sem aber-
tura de enchimento oferece uma produgéo simplificada e uma maior seguranga.

Além do mais, a camisa de anexagao e o recipiente externo sao feitos de materiais
que sao reciclaveis e de tipo similar, que melhoram a reciclagem do dispositivo de dispensa-
¢ao.

Em modalidades, o dispositivo de dispensagéao pode compreender um ou mais dos
seguintes arranjos:

- a segunda extremidade do recipiente externo forma um gargalo que delimita a
abertura de montagem e a camisa de anexagao compreende uma parede lateral que é en-
caixada pela camisa no interior do gargalo, a parede lateral e o gargalo sao soldados um no
outro ao longo de uma zona de soldagem axial,

- 0 gargalo compreende um aro anular que se estende radialmente para fora, a ca-
misa de anexag¢ao compreendendo um colar anular em contato com o aro ao longo de uma
zona de contato radial, um rebaixo que recebe pelo menos uma parte do polimero termo-
plastico da zona de soldagem sendo feito na dita zona de contato,

- 0 reservatorio interno € feito, pelo menos parcialmente, de polimero termoplastico,
0 reservatorio interno e a camisa de anexag¢ao sendo soldados um no outro,

- a camisa de anexagao compreende uma base anular que se estende radialmente
para o interior do recipiente externo, o reservatorio interno compreendendo um anel que se
estende radialmente nas vizinhangas da abertura de dispensagao, a base e o anel sendo
soldados um no outro ao longo de uma zona de soldagem radial,

- a primeira extremidade do recipiente externo tem forma esférica, o dispositivo de
dispensagcao também compreendendo uma saliéncia que fica associado com o recipiente
externo e que define uma superficie de suporte chata,xxx

- 0 polimero termoplastico € escolhido entre poli(tereftalato de etileno) e po-
liilnaftalato de etileno),

- 0 polimero termoplastico é transparente,

- 0 dispositivo de dispensag¢ao compreende um produto fluido colocado no reserva-
tério interno.

Outros objetivos e vantagens da invengao aparecerao na leitura da seguinte descri-
¢ao, feita em relagdo aos desenhos anexos, nos quais:

- a figura 1 € uma representagdo em sec¢ao longitudinal de um dispositivo de dis-
pensagao de acordo com uma modalidade da invengéo,

- a figura 2 é uma representagao em seg¢ao longitudinal do reservatério interno, em
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um estado estendido, do dispositivo de dispensagéao da figura 1,

- a figura 3 € uma representagao chata na vista lateral do reservatério interno, em
um estado retraido, do dispositivo de dispensagao da figura 1,

- afigura 4 é uma representagao em sec¢ao longitudinal de um recipiente externo do
dispositivo de dispensac¢ao da figura 1,

- a figura 5 é uma representagdo ampliada do detalhe referenciado em V na figura
4,

- afigura 6 é uma representagao em sec¢ao longitudinal de uma camisa para anexar
0 reservatorio interno no recipiente externo do dispositivo de dispensacgao da figura 1,

- a figura 7 € uma representa¢ao ampliada do detalhe referenciado em VIl na figura
6,

- afigura 8 € uma representagdo ampliada do detalhe referenciado em VIl na figura
6,

- a figura 9 é uma representagao em se¢ao longitudinal de uma etapa da produgéao
do dispositivo de dispensagéo da figura 1,

- a figura 10 é uma representagdo ampliada do detalhe referenciado em X na figura
9,

- afigura 11 é uma representagdo ampliada do detalhe referenciado em Xl na figura
10,

- a figura 12 é uma representagao chata na vista lateral de um aparelho para aplicar
um método para produzir o dispositivo de dispensagao da figura 1,

- afigura 13 é uma representacao chata na vista frontal do aparelho da figura 12,

- afigura 14 é uma representagao ampliada do detalhe referenciado em XIV na figu-
ral2.

Nas figuras, os mesmos nuameros de referéncia indicam elementos idénticos ou si-
milares.

A figura 1 representa um dispositivo 1 adequado para a dispensagao, particular-
mente a aspersao, de um produto fluido pressurizado, tal como um liquido 2 que contém
agentes de limpeza ou desinfetante ou um liquido 2 do campo farmacéutico, de cosméticos
ou perfumaria.

Na modalidade mostrada, o dispositivo de dispensagao 1 compreende:

- um reservatorio interno 3 com um volume variavel que contém o liquido 2 a ser
dispensado,

- uma valvula 4 adequada para dispensar o liquido pressurizado 2 no exterior,

- um recipiente externo 5 no qual o reservatério interno 3 e a valvula 4 sao instala-
dos e

- uma camisa 22 para anexar o reservatério interno 3 no recipiente externo 5.
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Nas figuras 2 e 3, o reservatorio interno 3 tem forma, no geral, cilindrica ao longo de
um eixo geométrico A. O reservatério interno 3 compreende uma parede lateral deformavel
6 e, em uma extremidade, uma extensao tubular 8 ao redor do eixo geométrico A. A exten-
sao 8 delimita uma abertura de dispensagao 7 e tem uma superficie externa a partir da qual
um anel 9 se estende radialmente para fora.

E feita provisao para que pelo menos a extensio 8 e, na presente modalidade, todo
o0 reservatério interno 3, possa ser feito de polimero termoplastico, isto €, um plastico que
pode, de uma maneira repetida, amaciar sob a agao do calor e endurecer durante o resfria-
mento. Como um exemplo, os polimeros termoplasticos que podem ser usados sao po-
li(tereftalato de etileno) (PET) ou poli(naftalato de etileno) (PEN). O polimero termoplastico
pode, vantajosamente, ser transparente.

O reservatorio interno 3 é feito para poder deformar entre um estado estendido, re-
presentado nas figuras 1 e 2, quando ele esta cheio de liquido 2, e um estado retraido, re-
presentado na figura 3, quando ele esta vazio. Uma modalidade exemplar do reservatorio
interno 3 com dobras ou nervuras longitudinais é descrita no documento FR-2 893 315.

Da forma mostrada na figura 1, a valvula 4 compreende:

- um corpo oco 10 montado na abertura de dispensagao 7 ao longo do eixo geomé-
trico A e com primeira e segunda extremidades abertas,

- uma haste oca 11 montada para deslizar no corpo 10 entre uma posi¢ao de re-
pouso e uma posi¢ao de atuagao, a haste 11 com um orificio de entrada 12 em comunica-
¢ao com o interior do corpo quando a haste 11 estiver na posi¢do de atuagao,

- um elemento de valvula para bloquear o orificio de entrada, formado por uma ve-
dacao 13, a vedagao 13 fechando o orificio de entrada 12 na posigao de repouso da haste
11,

- um elemento de retorno, tal como uma mola 14, que for¢a a haste 11 para a posi-
¢ao de repouso.

Como pode-se ver na figura 1, um elemento de atuagdo na forma de um botao de
pressionamento 15 é encaixado pela camisa sobre a haste 11, a fim de poder mové-la da
posi¢ao de repouso para a posi¢ao de atuagao.

Na figura 4, o recipiente externo 5 tem uma forma, no geral, cilindrica ao longo de
um eixo geometrico B, e compreende uma primeira extremidade fechada, que forma uma
base 5a, e uma segunda extremidade, com uma abertura de montagem 16. Na modalidade
representada, a abertura de montagem € a Unica abertura do recipiente externo 5. Entao, o
recipiente externo 5 € desprovido de qualquer outra abertura, tal como um furo de enchi-
mento, para 0 gas sob pressao, o enchimento sendo feito, da forma explicada posteriormen-
te, através da abertura de montagem 16 pela montagem do dispositivo de dispensagéo.

Na figura 5, a segunda extremidade do recipiente externo forma um gargalo 17 que

Petigdo 870180147526, de 01/11/2018, pag. 16/30



10

15

20

25

30

35

delimita a abertura de montagem 16. O gargalo 17 compreende um aro anular 18 que se
estende radialmente para fora em relagao ao eixo geométrico B. Além do mais, o gargalo 17
tem, internamente, um espessamento radial 20 em relagao ao eixo geométrico B. O espes-
samento é axialmente deslocado na dire¢ao da base 5a do recipiente externo 5 e compre-
ende uma zona extrema oposta a base 5a. a zona extrema tem uma superficie frustoconica
do terminal 21 que se alarga para fora.

Da forma mostrada na figura 1, o reservatério interno 3 e a valvula 4 sao instalados
no recipiente externo 5, de forma que o eixo geométrico A do reservatério interno 3 e 0 eixo
geométrico B do recipiente externo 5 sejam coaxiais, 0 botdo de pressionamento 15 se pro-
jetando para fora em relagao a abertura de montagem 16. Entdo, o recipiente externo 5 e o
reservatério interno 3 delimitam entre eles um volume interno no qual um géas pressurizado é
colocado.

Em particular, o gas pode ser ar, nitrogénio, argénio, diéxido de carbono ou um ou-
tro gas. O gas é inserido no volume interno de qualquer forma apropriada, particularmente,
gasosa ou dissolvida em um meio liquido ou sélido apropriado, a liberagdo do gas dissolvido
no meio liquido ou sélido tornando possivel manter uma pressao constante no volume inter-
no feito entre o recipiente externo 5 e o reservatoério interno 3.

E feita provisdo para que o recipiente externo 5 forme uma barreira ao gas e ofere-
¢a uma resisténcia quimica ao gas e uma resisténcia mecanica a uma pressao superior a
200 KPa (20 bars).

Em particular, o recipiente externo 5 é feito de polimero termoplastico, tais como
PET ou PEN, vantajosamente, transparente, usado sozinho ou na forma de uma mistura, a
fim de poder amaciar sob a agéo de calor e endurecer durante o resfriamento, a fim de for-
mar uma barreira ao gas e de oferecer a resisténcia quimica e a resisténcia mecanica a
pressao. For exemplo, pode ser feita provisdo para que o recipiente externo 5 seja na forma
de um elemento laminado que compreende uma camada de PET ou de PEN, e ou, de outra
forma, uma camada de Nailon, particularmente, Nailon MXD6, ou, de outra forma, uma ca-
mada de resina de alcool etileno vinilico (EVOH) ou, de outra forma, uma camada de 6xido
de silicio. Uma modalidade como esta, na forma de um elemento laminado, também pode
ser aplicada no reservatério interno 3, a fim de formar uma barreira ao gas e ao liquido e de
oferecer resisténcias quimica e mecanica adequadas para o0 uso do dispositivo de dispensa-
¢ao.

Além do mais, a forma do recipiente externo 5 pode ser adaptada para resistir a
uma pressao como esta. Por exemplo, na figura 1, a base 5a do recipiente externo 5 tem
forma esférica, o dispositivo de dispensagao 1 também compreendendo uma saliéncia 25
que é associada com o recipiente externo 5, por exemplo, por encaixe rapido de um cilindro

anular 26 da saliéncia 25 em uma ranhura anular 27 do recipiente externo 5. A saliéncia 25
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define uma superficie de suporte chata na qual o dispositivo de dispensagédo 1 pode ficar
disposto.

Para anexar o reservatério interno 3 no recipiente externo 5, a camisa de anexagao
22 mostrada nas figuras 6 a 8 é usada.

A camisa de anexagéao 22 é feita de polimero termoplastico, particularmente PET ou
PEN, vantajosamente, transparente. A camisa de anexagao 22 compreende uma parede
lateral tubular 28 ao longo de um eixo geométrico C, que circunda uma parede anular 29
instalada coaxialmente no eixo geométrico C e conectada na parede lateral 28 por uma base
anular 30 que € radial em relagdo ao eixo geométrico C. A parede lateral 28 tem uma di-
mensao radial que € substancialmente similar aquela do gargalo 17 do recipiente externo 5.

Como um exemplo n&o limitante, pode ser feita provisdo para que a parede radial
28 permita que a camisa de anexagao 22 seja adaptada em um recipiente externo 5 de di-
mensao padrdo. Portanto, o gargalo 17 e a parede lateral 28 podem ter uma dimenséao radial
padrao, a saber, um didmetro da ordem de 25,4 mm. Entretanto, a parede lateral 28 e o gar-
galo 17 podem ter quaisquer dimensdes apropriadas para o uso do dispositivo de dispensa-
¢ao e para a anexagao da camisa de anexagao 22 no recipiente externo 5, da forma expli-
cada a seguir.

A camisa de anexagao 22 também compreende um colar anular 31 que se estende
radialmente para fora em relagao ao eixo geométrico C, a partir de uma extremidade livre da
parede lateral 28. Uma placa radial 32, fornecida com um orificio central 33, se estende a
partir da extremidade livre da parede interna 29. Na modalidade representada, o orificio cen-
tral 33 é a Unica abertura da camisa de anexagao 22. Assim, como para o recipiente externo
5, a camisa de anexagao 22 é desprovida de furo de enchimento para o gas sob pressao. O
enchimento do gas sob pressao € posteriormente explicado.

Da forma mostrada na figura 7, a parede lateral 29 compreende um espessamento
35 que se estende radialmente para fora em relagao ao eixo geométrico C, do colar anular
31 até uma zona extrema colocada em uma distancia da base 30. A zona extrema do es-
pessamento 35 formado na parede lateral 28 tem uma superficie terminal radial e é adequa-
da para interferir com a zona extrema do espessamento 20 do gargalo 17. Como uma vari-
ante, esta superficie pode ser frustocénica, se alargando para fora. Adicionalmente, na figu-
ra 7, o colar anular 31 tem uma superficie de contato de base que € orientada na dire¢ao da
base 30 e na qual um rebaixo 34 é formado.

Além do mais, da forma mostrada na figura 8, a base 30 da camisa de anexagao 22
tem um anel de retengao anular 37 que se projeta em relagdo a uma superficie oposta a
parede lateral 28.

Na modalidade mostrada na figura 1, a extensédo 8 do reservatério interno 3 se es-
tende coaxialmente para o interior da parede interna 29, a vedagéao 13 ficando presa entre a
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placa 32 da camisa de anexacgao 22 e uma extremidade livre da extensao. A haste 11 atra-
vessa o orificio central 33 da placa 32, de forma que o corpo 10 da valvula 4 e o botdo de
pressionamento fiquem localizados em ambos os lados da placa 32. A camisa de anexagao
22 é anexada de uma maneira vedada no reservatério interno 3, por uma solda ao longo de
uma zona de soldagem radial 40.

Além do mais, a parede lateral 28 é encaixada pela camisa no interior do gargalo
17, de forma que a camisa de anexagao 22 bloqueie a abertura de montagem 16. O colar
anular 31 fica em contato com o aro 18 ao longo de uma zona de contato radial definida pela
superficie de contato do colar anular 31 e uma superficie de contato formada no aro 18. A
base anular 30 se estende radialmente para o interior do recipiente externo 5. Para garantir
a anexagao vedada da camisa de anexagao 22 no recipiente externo 5, a parede lateral 28 e
0 gargalo 17 sao soldados um no outro ao longo de uma zona de soldagem axial 41, locali-
zada no gargalo 17 na modalidade representada.

Nas zonas de soldagem 40, 41, o polimero termoplastico amaciado pelo aqueci-
mento na interface entre a camisa de anexagao 22 e o reservatério interno 3, de um lado, e
o0 recipiente externo 5, do outro lado, se funde e, entdo endurece a fim de formar uniées
anulares continuas ao redor do eixo geométrico B do recipiente externo 5. Entao, as unides
anulares fornecem tanto a anexagao da camisa de anexagao 22 no reservatério interno 3 e
no recipiente externo 5 quanto a impermeabilidade a gas.

Uma vez que a camisa de anexagao 22 foi presa no recipiente externo 5, o volume
interno é vedado de uma maneira estanque e hermética pelas zonas de soldagem e pelas
paredes do recipiente externo 5 e da camisa de anexagao desprovida de abertura que co-
munica com o volume interno. O gas pressurizado no volume interno ndo pode vazar para o
exterior, e nenhum outro fluido externo, especialmente ar, pode fluir no volume interno.

Em um dispositivo supradescrito, o liquido 2 é dispensado ou aspergido sob a agao
de uma tensdo mecanica que € exercida no reservatério interno 3 pelo gas. Entdo, um dis-
positivo de dispensagao como este pode operar em todas as posi¢oes.

Para aspergir o liquido 2, um usuario atua o botao de pressionamento 15 exercendo
uma pressao para mover a haste 11 na dire¢cao da posi¢do de atuagéao e liberar o orificio de
entrada 12 da vedagéo 13 e coloca-lo em comunicagdo com o interior do corpo 10 e do re-
servatério interno 3. Sob a agao do gas pressurizado, a parede lateral 6 do reservatério in-
terno 3 deforma no estado retraido, e liquido pressurizado 2 pode ser dispensado para o
exterior, particularmente aspergido, por meio do botao de pressionamento 15 apropriado.

Quando o usuario liberar a pressao, a haste oca 11 sobre sob o efeito da mola 14
para reposicionar o orificio de entrada 12 oposto a vedagéo 13.

Um método para produzir um dispositivo de dispensac¢ao supradescrito € agora
descrito.
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Em uma etapa anterior, o reservatério interno 3, o recipiente externo 5 e a camisa
de anexagao 22 supradescritos sdo produzidos em polimero termoplastico.

Em particular, a camisa de anexagao 22 pode ser produzida por moldagem por in-
jecao, e o reservatoério interno 3 e o recipiente externo 5 podem ser produzidos por um mé-
todo de moldagem por sopro, particularmente, por moldagem por sopro com estiramento
biaxial, chamado de o método de “sopro com estiramento”.

No método de “sopro com estiramento”, uma pré-forma é produzida pela inje¢do em
um primeiro molde. A pré-forma compreende uma parede lateral que se estende de uma
extremidade fechada até uma extremidade aberta. A parede lateral pode ter uma forma
substancialmente coénica que se alarga na direcao da extremidade aberta, com, por exem-
plo, um angulo no pico que fica entre 1 °e 5 °. Entao, a pré-forma € transferida pela indexa-
¢ao em um segundo molde no qual ela é axialmente estirada por meio de um estilete inseri-
do através da extremidade aberta. O estiramento € combinado com um sopro.

Como exposto, pode ser feita provisao para produzir, no reservatério interno 3, do-
bras ou nervuras longitudinais, particularmente, por meio de um método descrito no docu-
mento WO 2006/087462.

Em uma etapa subsequente do método de produgao, o corpo 10 da valvula 4, no
qual a mola 14 e a haste 11 sao instaladas, é encaixado pela camisa no interior da abertura
de dispensagao 7 do reservatorio interno 3.

Entdo, a vedagao 13 e a extensdo 8 do reservatério interno 3 séo instaladas na pa-
rede interna 29 da camisa de anexagao 22, a haste oca 11 atravessando o orificio central 33
da placa 32, a base 30 e 0 anel 9 sendo coaxialmente posicionados.

Entao, o método de produgcdo compreende uma etapa de anexagao, durante a qual
o anel de retengédo que se projeta 37 € colocado em contato com uma superficie de solda-
gem oposta ao anel 9, e o anel 9 é soldado na base 30 pela fusdo do anel de retengdo 37 e
da superficie de soldagem do anel 9.

Em uma modalidade exemplar em particular, a soldagem é realizada pela geragao
de atrito entre a base 30 e 0 anel 9. Por exemplo, a base 30 pode ser pressionada no anel 9
pela aplicagao de vibragdes ultrassbénicas na camisa de anexagao 22, o reservatério interno
3 sendo anexado em uma armagao com uma superficie de suporte na qual uma superficie
do anel 9, oposta a superficie de soldagem, repousa. As vibragdes ultrassbnicas geram atri-
to, que ocasiona o0 aquecimento do local, levando a fusdo do termoplastico e a soldagem da
camisa de anexagao 22 no reservatério interno 3. O anel de retengédo anular 37 torna possi-
vel formar um contato linear, tornando a soldagem mais facil.

A descrigao foi feita com um anel de retengédo anular 37 formado na base 30 da
camisa de anexagao 22. Entretanto, em outras modalidades, é possivel fornecer um ou mais

anéis de retengao que se projetam, formados no anel 9 do reservatério interno 3 e/ou na
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base 30.

No método, depois da supradescrita etapa de anexagao:

- 0 reservatério interno 3 no estado retraido e a valvula 4 sao instalados no interior
do recipiente externo 5 atraves da abertura de montagem 16, entao

- a camisa de anexagao 22 € posicionada na segunda extremidade do recipiente
externo 5; em particular, a parede lateral 28 pode ser encaixada pela camisa no interior do
gargalo 17 até que as superficies terminais das zonas de extremidade das intumescéncias
20, 35 entrem em contato.

No método de produgdo, o enchimento do volume interno com gas sob pressao é
desempenhado antes da anexagédo da camisa de anexag¢ao 22 no recipiente externo 5 e do
bloqueio da abertura de montagem 16. Entao, o dispositivo de dispensagéo € pressurizado
antes da anexagdo da camisa de anexagao 22 no recipiente externo 5 e da vedagao estan-
que e hermética do volume interno.

Entdo, o método de produgdo compreende uma etapa que consiste em elevar a
camisa de anexagao 22, a fim de colocar a camisa de anexagao 22 oposta a segunda ex-
tremidade do recipiente externo 5, e em uma distancia dela, e, desse modo, abrir uma pas-
sagem na abertura de montagem 16, para permitir que o volume interno seja cheio com o
gas. Por exemplo, a elevagao da camisa de anexagao 22 pode ser alcangada por uma suc-
¢ao a vacuo da camisa de anexagao 22, o que sera descrito a seguir em relagdo a um apa-
relho que permite a aplicagao do método para produzir o dispositivo de dispensagéo.

O gas é inserido sob pressao ou dissolvido em um meio apropriado no volume in-
terno através da passagem da abertura de montagem 16.

Por exemplo, a pressdo de enchimento pode ficar entre 150 KPa (1,5 bar) e 350
KPa (3,5 bars), isto €, em um valor inferior a pressao final, por exemplo, ficando entre 400
KPa (4 bars) e 100 KPa (10 bars), em virtude de a ultima ser alcan¢ada quando o reservaté-
rio interno 3 cheio com liquido 2 estiver no estado estendido. Especificamente, a pressao no
recipiente externo 5 aumentara durante o enchimento do reservatério interno 3, pela dimi-
nui¢ao do volume interno no qual ele esta confinado.

Entao, o método compreende uma etapa de bloqueio da abertura de montagem 16
com a camisa de anexagao 22 e de soldagem da camisa de anexagao 22 e do recipiente
externo 5.

Durante a etapa de bloqueio e soldagem, o gargalo 17 fica preso, uma superficie de
suporte é colocada sob o aro anular 18 e a parede lateral 28 é novamente encaixada pela
camisa no interior do gargalo 17. Entdo, uma carga axial € aplicada na camisa de anexagao
22, ainda gerando um atrito entre as zonas de extremidade do espessamento 20, 35 da ca-
misa de anexagao 22 e do recipiente externo 5. Isto produz um conjunto mostrado nas figu-
ras 9 e 10.
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Como exposto, o0 atrito pode ser gerado pelas vibragdes ultrassénicas aplicadas na
camisa de anexagao 22. As zonas de extremidade do espessamento 20, 35 amaciam sob o
efeito do calor desprendido pelo atrito e fundem para formar a uniao anular da zona de sol-
dagem axial 41, da forma mostrada na figura 11. Entdo, a passagem para o enchimento de
gas pressurizado € bloqueada de uma maneira estanque e hermética, e o volume interno é
vedado.

A superficie frustoconica do terminal que se alarga para fora torna possivel simplifi-
car a insergao da parede lateral 28 no gargalo 17 e ajuda no aquecimento das zonas de ex-
tremidade. E, como pode-se ver na figura 11, durante a inser¢do da parede lateral 28 no
gargalo, pelo menos uma parte do polimero termoplastico fundido das zonas de extremidade
pode mover-se para o interior do rebaixo 34.

A descrigao foi feita com um rebaixo 34 arranjado na superficie de contato do colar
anular 31. Entretanto, é possivel proporcionar que um ou mais rebaixos sejam feitos na su-
perficie de contato do aro 18 e/ou na superficie de contato do colar 31.

Entdo, o reservatério interno 3 pode ser cheio com liquido 2 através da valvula 4,
cuja haste 11 é colocada na posi¢do de atuagado. Entdo, é possivel instalar o botdo de pres-
sionamento 15 na haste 11, de forma que o botéao de pressionamento 15 se projete em rela-
¢ao a abertura de montagem 16.

Em relagao as figuras 12 a 14, um aparelho para aplicar o método de produgao, da
forma supradescrita € agora descrito. Mais particularmente, o aparelho permite a aplicagao
das supradescritas etapas de elevagao da camisa de anexag¢ao 22, de enchimento do volu-
me interno com o gas, e de bloqueio e soldagem da camisa de anexag¢ao 22 no recipiente.

Na figura 12, o aparelho compreende uma armagéo fornecida com um pé horizontal
50 e um suporte 51 que se estende em uma diregao vertical Z a partir do pé 50. Também é
definida uma diregao longitudinal horizontal X e uma dire¢ao transversal Y, que € horizontal
e perpendicular a diregao X.

O aparelho também compreende um carro de base 52 adequado para prender o re-
cipiente externo 5, de forma que o eixo geométrico B fique vertical.

Em particular, o carro de base compreende uma placa de montagem verticalmente
instalada 53, na qual € anexada uma camara de enchimento 54, que é fechada vedada. A
camara de enchimento b4 € conectada em um dispositivo, ndo mostrado, para enchimento
com gas, por exemplo, em forma gasosa e pressurizada.

Como pode-se ver, em particular, na figura 14, na modalidade mostrada, a camara
de enchimento 54 é adequada para receber a segunda extremidade do recipiente externo 5
e a camisa de anexagao 22 posicionada na dita segunda extremidade. Entretanto, € possi-
vel proporcionar, como uma variante, que a camara de enchimento possa receber todo o

recipiente externo 5.
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A camara de enchimento 54 é delimitada por uma placa de base 55, que se esten-
de horizontalmente a partir da placa de montagem 53, e uma campanula 56, que compreen-
de uma parede de base e uma parede lateral. A parede lateral se estende da parede de ba-
se até uma extremidade livre anexada na placa de base 55, uma vedagao 64 ficando dispos-
ta entre a parede lateral e a placa 55. A parede de base tem uma abertura guia que se es-
tende para longe da parede lateral em uma bucha tubular 59. A abertura guia é bloqueada
de uma maneira vedada, particularmente, por meio de uma vedag¢ao 68, por um brago de
soldagem 70, da forma explicada a seguir.

A placa de base 55 tem uma abertura de retengdo, delimitada por uma borda 57
formada para receber uma parte que é axialmente deslocada na dire¢do da base 5a da su-
perficie externa do recipiente externo 5. Uma vedagao 58 é colocada em uma ranhura arran-
jada na borda, a fim de vedar a cadmara de enchimento 54.

Um dispositivo para anexar o recipiente externo 5 € montado de forma deslizante,
de uma maneira vedada, através da parede lateral da campanula 56. Na figura 14, o disposi-
tivo de anexagao compreende dois mordentes 60 instalados em ambos os lados da segunda
extremidade do recipiente externo 5. Os mordentes 60 sao montados nas hastes 61, que
podem ser movidas por meio de atuadores 62. As vedagdes 63 garantem que as hastes se
movam de uma maneira vedada. Os mordentes 60 sdo formados a fim de clampear o garga-
lo 17 do recipiente externo 5 sob o aro 18, desse modo, fornecendo uma superficie de su-
porte.

Da forma mostrada na figura 13, um orificio de entrada de gas 65 conectado no
dispositivo de enchimento é formado na bucha 59 e emerge para interior da camara de en-
chimento 54.

Para permitir o apropriado posicionamento do recipiente na camara de enchimento
54, o carro de base € montado de forma deslizante na diregao vertical Z. O aparelho com-
preende uma haste guia 69, na qual a placa de montagem 53 € montada por meio de canais
71.

Um sistema de acionamento compreende uma haste 73, que pode ser movida em
translagéo, e compreende uma extremidade de topo, conectada em um elemento de acio-
namento 72, e uma extremidade de base, conectada no carro de base 52. Por exemplo, o
elemento de acionamento 72 pode ser um cilindro, particularmente, um cilindro pneumatico.
Como uma variante, & possivel proporcionar que a haste 73 seja uma haste rosqueada, cuja
extremidade de topo é instalada em uma porca rotacionada por um motor. Desta maneira,
uma rotagao da porca ocasiona uma translagao da haste e uma translagao do carro de ba-
se. O movimento do carro de base ¢é limitado a um deslocamento determinado, em particu-
lar, por um elemento de batente 75 montado no pé 50.

O aparelho também compreende um dispositivo de soldagem montado em um carro
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de topo 16 deslocado na dire¢ao Z em relagao ao carro de base 52. O carro de topo 76 é
montado de forma deslizante na haste guia 69 para seguir os movimentos do carro de base
52.

Para aplicar o supradescrito método de produgao, € feita provisao para que o dis-
positivo de soldagem possa aplicar uma carga axial na camisa de anexag¢ao 22 e gerar um
atrito, particularmente, pela aplicagao de vibragdes ultrassénicas entre a camisa de anexa-
¢ao 22 e o recipiente externo 5.

O dispositivo de soldagem compreende um gerador de vibragao ultrassénica 77 € o
brago de soldagem 70, que se estende verticalmente ao longo do eixo geométrico do recipi-
ente externo 5. O brago de soldagem 70 compreende uma primeira extremidade conectada
no gerador 77 e uma segunda extremidade. A segunda extremidade se estende na camara
de enchimento 54 através da abertura guia, e entra em contato com a camisa de anexagao
22.

O gerador 77 pode gerar vibragdes ultrassénicas, transmitidas por meio do brago de
soldagem 70 para a camisa de anexagao 22, gerando um atrito e um aquecimento entre a
camisa de anexagao 22 e o recipiente externo 5.

Para aplicar a carga axial e permitir a elevagao da camisa de anexagao 22, é feita
provisdo para que a camisa de anexagao 22 possa ser anexada na segunda extremidade do
brago de soldagem 70 e para que o carro de topo 76 possa mover-se na dire¢ao Z em rela-
¢ao ao carro de base 52.

Em particular, da forma mostrada na figura 14, uma sede 80, adequada para alojar
pelo menos uma parte da camisa de anexagao 22, é formada na segunda extremidade do
brago de soldagem 70. Um duto 81, que se abre no interior da sede 80, € conectado em um
dispositivo de sucg¢ao, ndo mostrado, para poder criar o vacuo na sede 80. Na figura 14, um
orificio de vacuo, conectado no dispositivo de sucgao, € formado em uma parte da bucha 59
situada acima da vedagao 68. Uma segunda vedagao 82 delimita uma camara de vacuo, no
interior da qual um orificio de suc¢ao 83, que comunica com o duto 81, emerge.

Desta maneira, o deslizamento do brago de soldagem 70, alcangado em conjunto
com o movimento do carro de topo 76, torna possivel, quando o dispositivo de sucgéo for
ativado, elevar a camisa de anexagao 22 em relagdo ao recipiente externo 5. Portanto, o
dispositivo de anexagéo, que prende o recipiente externo em posi¢éo, o dispositivo de suc-
¢ao, o duto e a sede formam um sistema para liberar a abertura de montagem 16, a fim de
permitir a inser¢ao de gas no volume interno.

O movimento do carro de topo em relagdo ao carro de base pode ser alcangado por
meio de um sistema de acionamento similar ao supradescrito sistema de acionamento do
carro de base. Portanto, uma haste 85, que compreende uma extremidade de topo conecta-

da em um elemento de acionamento 86, por exemplo, um cilindro pneumatico, € uma extre-
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midade de base conectada no carro de topo 76, pode ser mével translacionalmente. Como
uma variante, a haste 8b pode ser rosqueada e o elemento de acionamento 86 pode com-
preender uma porca rotacionada por um motor.

Um aparelho como este também pode ser usado para realizar a soldagem da cami-

5 sade anexagao 22 no reservatorio interno 3.
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REIVINDICACOES
1. Dispositivo (1) para dispensar produto fluido pressurizado (2), compreendendo:

- um reservatério interno (3) com um volume variavel e adequado para conter um
produto fluido (2) a ser dispensado, o dito reservatério interno (3) compreendendo uma pa-
rede lateral deformavel (6) e uma abertura de dispensagao (7),

- uma valvula (4) que compreende um corpo (10) montado na abertura de dispen-
sagao (7), uma haste (11) montada de forma deslizante no corpo (10) entre uma posigao de
repouso e uma posi¢cao de atuagao, e um elemento de atuagéo (15) montado na haste (11),
a dita valvula (4) sendo adequada para dispensar o produto fluido pressurizado (2) no exte-
rior quando a haste estiver na posi¢ao de atuagao,

- um recipiente externo (5), feito de polimero termoplastico, rigido, de forma, no ge-
ral, cilindrica ao longo de um eixo geométrico (B) e compreendendo uma primeira extremi-
dade fechada (5a) e uma segunda extremidade com uma Unica abertura de montagem (16),
o0 reservatério interno (3) e a valvula (4) sendo instalados no interior do recipiente externo (5)
ao longo do eixo geométrico (B), o elemento de atuagédo (15) se projetando na dire¢do do
exterior em relagdo a abertura de montagem (16), o reservatério interno (3) e o recipiente
externo (5) delimitando entre eles um volume interno no qual um gas pressurizado € coloca-
do,

CARACTERIZADO pelo fato de compreender adicionalmente uma camisa de ane-
xagao (22), feita de polimero termoplastico, anexada de forma vedada no reservatério inter-
no (3), a dita camisa de anexagao (22) bloqueando de forma vedada a abertura de monta-
gem (16) e sendo soldada na segunda extremidade do recipiente externo (5), a dita camisa
de anexag¢ao compreendendo um anico orificio central atravessado pela haste (11).

2. Dispositivo de dispensagao (1), de acordo com a reivindicagao 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que a segunda extremidade do recipiente externo (5) forma
um gargalo (17) que delimita a abertura de montagem (16), e a camisa de anexagao (22)
compreende uma parede lateral (28) que é encaixada pela camisa no interior do gargalo
(17), a parede lateral (28) e o gargalo (17) sendo soldados um no outro ao longo de uma
zona de soldagem axial (41).

3. Dispositivo de dispensagao (1), de acordo com a reivindicagao 2,
CARACTERIZADO pelo fato de que o gargalo (17) compreende um aro anular (18) que se
estende radialmente para fora, a camisa de anexagao (22) compreendendo um colar anular
(81) em contato com o aro (18) ao longo de uma zona de contato radial, um rebaixo (34) que
recebe pelo menos uma parte do polimero termoplastico da zona de soldagem (41) sendo
feito na dita zona de contato.

4. Dispositivo de dispensagao (1), de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
1 a3, CARACTERIZADO pelo fato de que o reservatorio interno (3) é feito, pelo menos par-
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cialmente, de polimero termoplastico, o reservatério interno (3) e a camisa de anexagao (22)
sendo soldados um no outro.

5. Dispositivo de dispensagdo (1), de acordo com a reivindicagdo 4,
CARACTERIZADO pelo fato de que a camisa de anexagao (22) compreende uma base
anular (30) que se estende radialmente para o interior do recipiente externo (5), o reservaté-
rio interno (3) compreendendo um anel (9) que se estende radialmente nas vizinhangas da
abertura de dispensacgao (7), a base (30) e o anel (9) sendo soldados um no outro ao longo
de uma zona de soldagem radial (40).

6. Dispositivo de dispensacao (1), de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
1 a5, CARACTERIZADO pelo fato de que a primeira extremidade (5a) do recipiente externo
(5) tem forma esférica, o dispositivo de dispensagéo (1) também compreendendo uma sali-
éncia (25), que é associada com o recipiente externo (5) e que define uma superficie de su-
porte chata.

7. Dispositivo de dispensacao (1), de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
1 a 6, CARACTERIZADO pelo fato de que o polimero termoplastico é escolhido entre po-
li(tereftalato de etileno) e poli(naftalato de etileno).

8. Dispositivo de dispensacao (1), de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
1 a7, CARACTERIZADO pelo fato de que o polimero termoplastico é transparente.

9. Dispositivo de dispensacao (1), de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
1 a 8, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende um produto fluido (2) colocado no
reservatorio interno (3).

10. Método para produzir um dispositivo, conforme definido na reivindicagéo 1, (1)
para dispensar um produto fluido sob pressao, compreendendo:

- um reservatério interno (3), com um volume variavel, que compreende uma pare-
de lateral deformavel (6) e uma abertura de dispensacao (7),

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

- um recipiente externo (5), feito de polimero termoplastico rigido de forma, no ge-
ral, cilindrica ao longo de um eixo geométrico (B) e compreendendo uma primeira extremi-
dade fechada (5a) e uma segunda extremidade com uma abertura de montagem (16),

- uma camisa de anexagao (22) feita de polimero termoplastico,

CARACTERIZADO pelo fato de que o dito método compreende as seguintes eta-
pas:

- montar a valvula (4) no interior da abertura de dispensagao (7) do reservatério in-
terno (3),

- anexar de forma vedada a camisa de anexagao (22) no reservatério interno (3),

- dispor o reservatério interno (3) e a valvula (4) no interior do recipiente externo (5)
através da abertura de montagem (16),
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- instalar a camisa de anexagao (22) oposta a segunda extremidade do recipiente
externo (5), e em uma distancia dela,

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

- bloquear a abertura de montagem (16) com a camisa de anexagao (22) e soldar a
camisa de anexagao (22) e o recipiente externo (5) um no outro.

11. Método de produgéo, de acordo com a reivindica¢cao 10, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que:

- antes da etapa de anexag¢ao, de um lado, o recipiente externo (5), cuja segunda
extremidade forma um gargalo (17) que delimita a abertura de montagem (16), e, do outro
lado, a camisa de anexagao (22), que compreende uma parede lateral (28) adequada para
ser encaixada pela camisa no interior do gargalo (17), sao produzidos, a parede lateral (28)
e o gargalo (17) compreendendo, respectivamente, dois espessamentos radiais (20, 35) que
compreendem, respectivamente, duas zonas de extremidade adequadas para interferir uma
na outra durante a etapa de bloqueio e soldagem, pelo menos uma das zonas de extremi-
dade tendo uma superficie frustoconica do terminal (21) que se alarga para fora,

- durante a etapa de bloqueio e soldagem, a parede lateral (28) é encaixada pela
camisa no interior do gargalo (17) e as zonas de extremidade sao fundidas uma na outra.

12. Método de produgéao, de acordo com a reivindica¢ao 11, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que:

- durante a produgédo do recipiente externo (5) e da camisa de anexagao (22), €
produzido:

- no gargalo (17), um aro anular (18) que se estende radialmente para fora e que
tem uma primeira superficie de contato,

- na camisa de anexacgao (22), um colar anular (31) com uma segunda superficie de
contato adequada para ficar em contato com a primeira superficie de contato,

- um rebaixo (34) em pelo menos uma das primeira e segunda superficies de conta-
to,

- durante a etapa de bloqueio e soldagem, pelo menos uma parte do polimero ter-
moplastico fundido das zonas de extremidade move-se para o interior do rebaixo (34).

13. Método de producgao, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10 a 12,
CARACTERIZADO pelo fato de que, depois da etapa de disposi¢ao, a camisa de anexagao
(22) é posicionada na segunda extremidade do recipiente externo (5) e, durante a etapa de
colocagao, a camisa de anexacgéo (22) é elevada.

14. Método de produgéao, de acordo com a reivindica¢ao 13, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que, para elevar a camisa de anexagao (22), a camisa de anexacgao (22) é sugada

para o interior de uma sede na qual o vacuo é gerado.
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15. Método de producgao, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10 a 14,
CARACTERIZADO pelo fato de que, durante a etapa de anexagéo, o reservatério interno
(3) e a camisa de anexagao (22) sao soldados um no outro.

16. Método de produgéao, de acordo com a reivindica¢ao 15, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que:

- antes da etapa de anexagdo, em um lado, a camisa de anexagao (22), que com-
preende uma base anular (30) que se estende perpendicularmente a um eixo geométrico (C)
e que tem uma primeira superficie de soldagem, e, do outro lado, o reservatério interno (3),
que compreende um anel (9) que se estende nas vizinhangas da abertura de dispensacgao
(7) perpendicularmente a um eixo geométrico (A) e que tem uma segunda superficie de sol-
dagem, sao produzidos em polimero termoplastico, pelo menos uma da primeira e da se-
gunda superficies de soldagem compreendendo um anel de retengdo anular que se projeta
(37),

- durante a etapa de anexagao, a base (30) e o anel (9) sdo coaxialmente posicio-
nados, o anel de retengao (37) se projetando em relagdo a uma da primeira e da segunda
superficies de soldagem, que fica em contato com a outra superficie de soldagem, e o anel
de retengéo (37) e a dita superficie de soldagem sao fundidos.

17. Método de produgao, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10 a 16,
CARACTERIZADO pelo fato de que, durante a etapa de bloqueio e soldagem, uma carga
axial é aplicada, e um atrito entre a camisa de anexagao (22) e o recipiente externo (5) é
gerado.

18. Método de produgéao, de acordo com a reivindica¢ao 17, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que o atrito € gerado por vibragées ultrass6nicas aplicadas na camisa de anexa-
cao (22).

19. Método de produgao, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10 a 18,
CARACTERIZADO pelo fato de que também compreende, depois da etapa de bloqueio e
soldagem, uma etapa de instalagao do elemento de atuagéo (15) na valvula (4).

20. Método de produgéao, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10 a 19,
CARACTERIZADO pelo fato de que também compreende, depois da etapa de bloqueio e
soldagem, uma etapa de enchimento do reservatério interno (3) com produto fluido (2).

21. Aparelho para produzir um dispositivo (1), conforme definido na reivindicagao 1,
para dispensar um produto fluido sob pressédo, compreendendo, compreendendo:

- um reservatério interno (3), com um volume variavel, que compreende uma pare-
de lateral deformavel (6) e uma abertura de dispensagéao (7),

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

- um recipiente externo (5), feito de polimero termoplastico rigido de forma, no ge-

ral, cilindrica ao longo de um eixo geométrico (B) e compreendendo uma primeira extremi-
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dade fechada (5a) e uma segunda extremidade com uma abertura de montagem (16),

- uma camisa de anexacao (22) feita de polimero termoplastico,

o aparelho compreendendo ainda

- um dispositivo de enchimento de gas pressurizado,

- uma camara de enchimento (54) fechada de uma maneira vedada e conectada no
dispositivo de enchimento, a dita camara sendo adequada para receber, pelo menos, a se-
gunda extremidade do recipiente externo (5) e a camisa de anexagao (22) posicionada na
dita segunda extremidade,

CARACTERIZADO pelo fato de compreender adicionalmente um sistema de libe-
racao montado na camara de enchimento e adequado para mover o recipiente externo (5) e
a camisa de anexacgao (22), um em relagdo ao outro, e para liberar a abertura de montagem
(16), e

- um dispositivo de soldagem instalado, pelo menos parcialmente, na camara de
enchimento e adequado para soldagem do recipiente externo (5) e da camisa de anexagao
(22) um no outro.

22. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 21, CARACTERIZADO pelo fato de
que o dispositivo de soldagem é adequado para aplicar uma carga axial na camisa de ane-
xagao (22) e para gerar um atrito entre a camisa de anexagao (22) e o recipiente externo (5).

23. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 22, CARACTERIZADO pelo fato de
que o dispositivo de soldagem é adequado para gerar o atrito pela aplicacdo de vibragdes
ultrassbnicas na camisa de anexagao (22).

24. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 23, CARACTERIZADO pelo fato de
que o dispositivo de soldagem compreende um gerador de vibragao ultrassdnica (77) e um
brago de soldagem (70) que se estende ao longo do eixo geométrico do recipiente externo,
o brago de soldagem (70) compreendendo uma primeira extremidade, conectada no gera-
dor, e uma segunda extremidade, que se estende na camara de enchimento e que fica em
contato com a camisa de anexagao (22), o gerador (77) e o brago de soldagem (70) poden-
do mover-se em translagcao ao longo do eixo geométrico do recipiente externo (5) em rela-
¢ao a camara de enchimento (54).

25. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 24, CARACTERIZADO pelo fato de
que o sistema de liberagao compreende um dispositivo de fixagao do recipiente externo (5),
um dispositivo de suc¢ao, um duto (81) conectado no dispositivo de sucgao e emergindo
para o interior de uma sede (80) formada na segunda extremidade do brago de soldagem
(70) e adequada para alojar pelo menos uma parte da camisa de anexagao (22).
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