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Relatdrio Descritivo da Patente de Invengao para "ELEMENTO
TUBULAR E METODO PARA FABRICACAO DO MESMO".
Antecedentes da Invencao e Técnica Anterior

A presente invencao refere-se a um elemento tubular e a um
metodo para fabricagdo do mesmo. O elemento tubular tem um espaco in-
terno que fora uma passagem para conduzir leite, em que o elemento tubular
constitui uma primeira parte de material, que contém a parte principal do e-
lemento tubular, e uma parte de material adicional, que inclui uma passagem
de ventilagdo adaptada para suprir ar no espaco interno do elemento tubular,
e em que a primeira parte de material e a parte de material adicional sdo
arranjadas uma em contato com a outra em uma area de contato.

Um conjunto para ordenha de animais compreende diversas te-
teiras e um numero correspondente de tubos curtos de leite, cada qual co-
nectado em uma teteira. Cada teteira inclui um revestimento e um invélucro
rigido que formam uma camara de pulsag¢do. O revestimento e o tubo curto
de leite definem uma passagem de leite para conduzir leite de uma teta para
uma garra do conjunto. Durante o processo de ordenha, um vacuo substan-
cialmente constante é aplicado na passagem de leite ao mesmo tempo em
que um vacuo de pulsacéo é transferido para a camara de pulsac¢do. Duran-
te periodos em que o vécuo é transferido para a camara de pulsacéo, o re-
vestimento se expande e ocasiona uma queda de pressao na parte superior
da passagem de leite. Se, ao mesmo tempo, um fluxo de leite abundante
estiver presente na passagem de leite, ha risco de que leite seja sugado pa-
ra tras, da passagem de leite para a teta. Um refluxo de leite como este é
indesejado por diversos motivos.

US 6.055.931 mostra um plugue de ventilacdo de ar adaptado
para ser inserido através de um orificio em uma parede de um tubo de leite.
O plugue de ventilagado de ar tem um flange externo que encaixa em uma
superficie externa do tubo de leite, um tambor que se estende através da
parede do tubo de leite, uma parte de ponta que encaixa em uma superficie
interna do tubo de leite, e uma passagem de ventilagdo que se estende atra-

vés do plugue de ventilagcdo. A passagem de ventilagdo é dimensionada pa-
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ra permitir o suprimento de ar no interior da passagem de leite do tubo de
leite. A existéncia do plugue de ventilagdo elimina o risco de refluxo de leite
na passagem de leite. Entretanto, o flange externo do plugue de ventilacdo
se projeta para fora da superficie externa do tubo de leite e a parte de ponta
se projeta para o interior da passagem de leite. Estas partes do plugue de
ventilagao fornecem espagos e cantos nas vizinhangas da passagem de
ventilacao, nas quais sujeira e residuos de leite podem ser capturados. Ha
um risco de que coldnias de bactérias possam crescer em tais espacos e
cantos.

Sumario da Invencao

O objetivo da presente invengdo é fornecer um elemento tubular
para conduzir leite, com uma constru¢ao de maneira tal que refluxo de leite
no elemento tubular seja impedido e, a0 mesmo tempo, em que o elemento
tubular seja muito higiénico de usar.

Este objetivo é obtido, de acordo com a invencgao, pelo recurso
em que a primeira parte de material e a parte de material adicional sdo fixa-
mente conectadas uma a outra na area de contato, de maneira tal que as
partes de material formem uma unidade integrada. Ja que o elemento tubu-
lar é fornecido com uma passagem de ventilagdo, o problema com refluxo é
eliminado. Pela formagédo da parte de material adicional e da passagem de
ventilagdo como uma parte integrada da primeira parte de material, ndo é
possivel liberar a parte de material adicional e a passagem de ventilacdo da
primeira parte de material sem destruir o elemento tubular. Consequente-
mente, o elemento tubular é vendido e montado como uma unidade de uma
peca. Ja que as partes de material do elemento tubular sdo fixamente conec-
tadas, nenhuma parte adicional precisa ser usada para manter as partes de
material em um estado conectado. Assim, pode ser dado a parte de material
adicional um desenho simples. Preferivelmente, as partes de material sdo
fixamente conectadas uma a outra em toda a area de contato por meio de
uma conexao homogénea. Neste caso, a area de contato pode fornecer uma
vedagdo hermética entre as partes de material que é completamente sem

irregularidades e concavidades. Assim, ndo existe nenhum espago na area
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de contato no qual sujeira, particulas e bactérias podem ser capturadas.
Consequentemente, o elemento tubular € muito higiénico.

De acorde com uma modalidade preferida da invengao, a primei-
ra parte de material e a parte de material adicional sdo moldadas juntas na
area de contato. Desse modo, é possivel alcancar uma conexdo resistente e
hermética ao ar entre as partes de material na area de contato com uma alta
qualidade. Preferivelmente, as partes de material sdo moldadas juntas por
um processo de moldagem chamado comoldagem. Em um processo de co-
moldagem, as partes de material sao injetadas em sequéncia, o que torna
possivel moldar uma parte de material em uma parte de material previamen-
te moldada. Alternativamente, as partes de material podem ser fixamente
anexadas uma a outra por meio de um adesivo, tal como uma cola adequa-
da.

De acordo com uma modalidade adicional da invencdo, uma su-
perficie externa do elemento tubular, que é adaptada para ficar em contato
com o ambiente, é formada por uma superficie externa da primeira parte de
material e uma superficie externa da parte de material adicional, em que as
superficies externas séo arranjadas uma em relagdo a outra, de maneira tal
que elas formem uma transi¢gdo suave entre si em uma parte externa da area
de contato. Neste caso, a superficie externa do elemento tubular nao tem
nenhum espag¢o ou canto nesta area, nos quais sujeira e particulas podem
ser capturadas. Vantajosamente, o espaco interno do elemento tubular é
definido por uma superficie interna da primeira parte de material e uma su-
perficie interna da parte de material adicional, em que as superficies internas
sao arranjadas uma em relagao a outra, de maneira tal que elas formem
uma transicdo suave entre si em uma parte interna da area de contato. Con-
sequentemente, a superficie interna do elemento tubular ndo tem nem espa-
¢os nem cantos, nos quais residuos de leite podem ser capturados.

De acordo com uma modalidade adicional da invencao, a primei-
ra parte de material e a parte de material adicional sdo feitas de diferentes
materiais. Um processo de comoldagem torna possivel produzir um elemen-

to tubular de uma pec¢a de diferentes materiais. A parte de material adicional
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pode ser um material plastico relativamente rigido. Desse modo, a forma da
passagem de ventilagcao na parte de material adicional sera mantida mesmo
se o elemento tubular for sujeito a forcas de curvatura. O material da primei-
ra parte de material pode ser um material normalmente usado em tubos cur-
tos de leite e revestimentos. Um material como este pode ser um material de
borracha, um material de PVC, um material de TPE ou um material de silico-
ne.

De acordo com uma modalidade adicional da invengao, o ele-
mento tubular pode ter pelo menos uma seg¢do curva. O elemento tubular
pode ser fabricado de um material com uma rigidez, de maneira tal que o
elemento tubular tenha uma forma predeterminada em um estado descarre-
gado. Um elemento tubular como este pode ser fornecido com uma sec¢éo
curva. O espago interno do elemento tubular pode ter uma maior area de
sec¢do transversal na segcédo curva do que em uma secdo adjacente. Com um
desenho de segdo curva como este, a resisténcia ao fluxo na secdo curva é
reduzida, o que facilita o fluxo do leite através do elemento tubular. A parte
de material adicional pode ser posicionada de maneira tal que a passagem
de ventilagao fique localizada a montante da secdo curva em relagdo a dire-
¢éo projetada do fluxo do leite através do elemento tubular. Muitas vezes, o
fluxo do leite em um elemento tubular sera retardado em uma segéo curva.
Portanto, ha um risco de que toda a area da segao transversal da passagem
de leite seja enchida com leite no sec¢do curva inferior. Portanto, é preferivel
arranjar a passagem de ventilagdo a montante da secdo curva. Alternativa-
mente, a parte de material adicional é posicionada de maneira tal que a pas-
sagem de ventilagdo foque localizada na secdo curva do elemento tubular.
Em uma posigdo como esta, a passagem de ventilagdo é relativamente pro-
tegida de sujeira, que pode redemoinhar para cima a partir do piso em um
estabulo de ordenha. Entretanto, também é possivel posicionar a parte de
material adicional de maneira tal que a passagem de ventilacido fique locali-
zada a jusante da sec¢do curva em relacdo a direcao projetada do fluxo do
leite através do elemento tubular.

De acordo com uma modalidade adicional da invencéo, o ele-
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mento tubular é adaptado para ser orientado em uma posicao funcional, na
qual a passagem de leite tem uma maior inclinagao vertical a montante da
segao curva do que a jusante da se¢do curva em relagao a diregio projetada
do fluxo do leite através do elemento tubular. Em uma posicéao funcional co-
mo esta, ha um risco de que a passagem de leite a jusante da secédo curva
seja cheia com leite quando o fluxo do leite for abundante. Aqui, a parte de
material adicional pode ser posicionada de maneira tal que a passagem de
ventilagao fique localizada em uma parte interna radial da secdo curva. Aqui,
a parte interna radial da seg¢éo curva fica localizada em um nivel superior em
relagdo a uma parte correspondente da parte externa radial da secéo curva.
Em funcdo da gravidade, o leite fluird, principalmente, ao longo da parte ex-
terna radial da seg¢ao curva. Na maior parte dos casos, uma passagem de
ventilagao localizada na parte interna radial da sec¢do curva entrara em con-
tato, apenas temporariamente, com o leite na passagem de leite.

De acordo com uma modalidade adicional da invengédo, a pas-
sagem de ventilagdo tem uma forma conica. Preferivelmente, a passagem
de ventilagdo cbnica tem uma abertura interna para o espaco interno e uma
abertura externa para o ambiente, em que a abertura interna tem uma maior
area de secéao transversal do que a abertura externa. A superficie cdnica da
passagem de ventilacdo faz com que o leite, que penetrou na passagem de
ventilagao, seja rapidamente guiado de volta até a passagem de leite. Ja que
a abertura de entrada da passagem de ventilacdo cdnica tem a menor area
de secao transversal, é possivel somente para as particulas com uma area
de secédo transversal menor que a abertura de entrada seguir o ar até o inte-
rior da passagem de ventilagdo. Além do mais, a expansao da passagem de
ventilagdao na dire¢do do fluxo do ar elimina o risco de que a passagem de
ventilacao seja bloqueada por particulas.

De acordo com uma modalidade adicional da invencgao, o ele-
mento tubular inclui um tubo curto de leite, usado em um conjunto para con-
duzir leite a partir de uma teteira. Usualmente, o tubo curto de leite é conec-
tado em um revestimento de uma teteira. O problema com o refluxo de leite

no tubo curto de leite e no revestimento é eliminado pelo uso de um elemen-
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to tubular de acordo com a invengao. O elemento tubular também pode in-
cluir o revestimento da teteira. Neste caso, o elemento tubular consiste tanto
no tubo curto de leite quanto no revestimento, em um conjunto de ordenha.
O supramencionado objetivo também é alcancado em um méto-
do caracterizado pela etapa de conectar fixamente a primeira parte de mate-
rial e a parte de material adicional uma a outra na area de contato, de manei-
ra tal que as partes de material formem uma unidade integrada. De uma ma-
neira como esta, um elemento tubular é fornecido com uma passagem de
ventilagao que elimina o problema com o refluxo no elemento tubular. Além
do mais, a area de contato entre as partes de material integradas forma uma
conexdao homogénea sem irregularidades e espacos, nos quais sujeira e
bactérias podem ser capturadas. Consequentemente, um elemento tubular
fabricado como este é muito higiénico. Preferiveimente, o método compre-
ende a etapa de conectar a primeira parte de material e a parte de material
adicional por meio do processo de moldagem. Vantajosamente, um processo
de moldagem como este € um processo de comoldagem. O processo de
comoldagem pode compreender as etapas de injetar o material da parte de
material adicional em uma forma de molde, de maneira tal que a parte de
material adicional com a passagem de ventilacdo seja formada, e de injetar o
material da primeira parte de material na forma de molde e na parte de mate-
rial adicional inicialmente formada, de maneira tal que as partes de material
sejam moldadas juntas na area de contato. Alternativamente, o processo de
comoldagem pode compreender as etapas de injetar o material da parte de
material adicional em uma primeira forma de molde, de maneira tal que a
parte de material adicional com a passagem de ventilacao seja fabricada, de
colocar a parte adicional moldada em uma segunda forma de molde e de
injetar o material da primeira parte de material na segunda forma de molde e
na parte de material adicional inicialmente fabricada, de maneira tal que as
partes de material sejam moldadas juntas na area de contato. De acordo
com uma alternativa adicional, o processo de comoldagem pode compreen-
der as etapas de injetar o material da primeira parte de material em uma

forma de molde, de maneira tal que a primeira parte de material seja fabrica-



10

15

20

25

30

da, e injetar o material da parte de material adicional na forma de molde e na
primeira parte de material inicialmente fabricada, de maneira tal que as par-
tes de material sejam moldadas juntas na area de contato. Consequente-
mente, o elemento tubular pode ser fabricado de diferentes maneiras.

Breve Descricao dos Desenhos

A seguir, modalidades preferidas da invencdo sdo descritas por
exemplos e em relagdo aos desenhos anexos, nos quais:

a figura 1 mostra uma parte de um conjunto que compreende um
elemento tubular de acordo com a invencao,

a figura 2 mostra uma vista seccional transversal ao longo do
plano A-A do elemento tubular da figura 1; e

a figura 3 mostra uma vista seccional transversal de um elemen-
to tubular de acordo com uma segunda modalidade da invengéo.

Breve Descricdo das Modalidades Preferidas da Invencao

A figura 1 mostra uma teteira 1 de um conjunto de ordenha. U-
sualmente, um conjunto de ordenha completo compreende duas ou quatro
tais teteiras 1. Um tubo curto de leite 2 é conectado na teteira 1. O tubo curto
de leite é adaptado para transportar leite da teteira 1 para uma garra do con-
junto de ordenha nao-mostrada. Um tubo de pulsacdo 3 é conectado na te-
teira 1. O tubo de pulsagéo 3 é adaptado para transferir uma pressao de pul-
sagao para a teteira 1. A teteira 1 compreende um bocal 4 com uma abertura
5 para um espaco interno, para receber uma teta de um animal durante um
processo de ordenha. O espaco interno da teteira 1 é definido por uma su-
perficie interna de um revestimento flexive! 6. Os espacos internos do reves-
timento 6 e uma superficie interna de tubo curto de leite 2 formam uma pas-
sagem de leite, para conduzir leite de uma teta de um animal para a garra
durante um processo de ordenha. A teteira 1 compreende um involucro rigi-
do 7, que confina o revestimento 6 de uma maneira tal que uma cadmara de
pulsacao 8 seja formada entre o revestimento flexivel 6 e o invélucro rigido
7. Aqui, o tubo curto de leite 2 e o revestimento 6 sdo partes de um elemento
tubular 9 formado em uma pecga. Neste caso, o elemento tubular de uma pe-
ca 9 também compreende o bocal 4 da teteira 1.
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Durante um processo de ordenha, um vacuo substancialmente
constante é aplicado na passagem de leite do elemento tubular 9. Ao mesmo
tempo, um vacuo de pulsagao é transferido para a cdmara de pulsagdo 8 da
teteira 1 por meio do tubo de pulsagdo 3. Durante periodos em que a pres-
s&80 na camara de pulsagédo 8 diminui, o revestimento 6 se expande. O mo-
vimento de expanséo do revestimento 6 ocasiona uma queda de pressio no
espago interno do revestimento 6. Se, ao mesmo tempo, um fluxo de leite
abundante estiver presente na passagem de leite, ha um risco de que o leite
na passagem seja sugado para tras até a teta. A fim de eliminar este risco, o
tubo curto de leite 2 foi fornecido com uma parte de material adicional 9b,
incluindo uma passagem de ventilagdo 9c. A passagem de ventilacdo 9c
compreende um furo passante dimensionado para permitir o suprimento de
ar do ambiente para o espacgo interno do elemento tubular 9 em uma quanti-
dade desejada. Desse modo, a pressao decrescente no espaco interno do
revestimento 6 € impedida de cair até um nivel no qual ha o risco de o leite
ser sugado para tras na passagem de leite. Aqui, a parte de material adicio-
nal 9b tem uma forma substancialmente retangular, mas, certamente, ela
pode ter uma forma arbitraria. A parte principal do elemento tubular de uma
peca 9 consiste em uma primeira parte de material 9a. O material, na primei-
ra parte de material 9a, pode ser qualquer material adequado normalmente
usado para tubos curtos de leite e revestimentos, por exemplo, um material
de borracha, um material de PVC, um material de TPE ou um material de
silicone. Preferivelmente, a parte de material adicional 9b é feita de um ma-
terial diferente do material da primeira parte de material 9a. A parte de mate-
rial adicional 9b pode ser feita de um material plastico com propriedades
mais rigidas que o material na primeira parte de material Sa. Entretanto, nao
é excluido usar, na parte de material adicional 9b, o mesmo tipo de material
usado na primeira parte de material 9a. O elemento tubular 9 da figura 1 tem
uma parte curva 9e.

A figura 2 mostra uma vista seccional transversal da parte curva
9e do elemento tubular 9 da figura 1. Aqui, é visivel que a primeira parte de

material 9a e a parte de material adicional 9b sao fixamente conectadas uma
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a outra em uma area de contato 9d, de maneira tal que as partes de material
9a, b formem uma unidade integrada. Preferiveimente, a primeira parte de
material 9a e a parte de material adicional 9b sdo moldadas juntas na area
de contato 9d. O elemento tubular 9 tem uma superficie externa adaptada
para ficar em contato com o ambiente. A superficie externa do elemento tu-
bular 9, que é adaptada para ficar em contato com o ambiente, é formada
por uma superficie externa da primeira parte de material e uma superficie
externa da parte de material adicional. As superficies externas 9a4, 9b; sdo
arranjadas uma em relagdo a outra, de maneira tal que elas formem uma
transicao suave entre si em uma parte externa 9d; da area de contato. Com
uma superficie externa uniforme como esta, o risco de que sujeira e bacté-
rias sejam capturadas na superficie externa das vizinhancas da passagem
de ventilagdo 9c é relativamente pequeno. O espacgo interno do elemento
tubular é definido por uma superficie interna 9a, da primeira parte de materi-
al e uma superficie interna 9b, da parte de material adicional 9b. As superfi-
cies internas 9ap, 9b, sdo arranjadas uma em relagcdo a outra, de maneira tal
que elas formem uma transicao suave entre si em uma parte interna 9d, da
area de contato. Consequentemente, o elemento tubular S também tem uma
superficie interna uniforme nesta area da passagem de leite. Assim, é mini-
mo o risco de que residuos de leite sejam coletados na superficie interna do
elemento tubular 9 das vizinhangas da passagem de ventilagao 9c.

Em uma posigao funcional, o elemento tubular 9 é orientado de
maneira tal que a passagem de leite tenha uma maior inclinacado vertical a
montante da se¢do curva 9e do que a jusante da secdo curva 9e em relacdo
a direcao projetada do fluxo do leite na passagem. O revestimento 6 forma,
principalmente, a parte vertical da passagem de leite 4 montante da parte
curva 9e. O tubo curto de leite 2 forma uma parte relativamente pequena da
parte vertical da passagem de leite, da secdo curva 9e e de uma parte quase
horizontal da passagem de leite a jusante da secdo curva 9e. A parte de ma-
terial adicional 9b €, na figura 2, posicionada de maneira tal que a passagem
de ventilagao 9c fique localizada imediatamente @ montante da segdo curva

9e em relagdo a direcao projetada do fluxo do leite no elemento tubular 9. A
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passagem de ventilagdo 9c garante o suprimento de ar no espagco interno do
revestimento 6 durante a expansao do revestimento 6. A existéncia da pas-
sagem de ventilagdo 9c¢ elimina o risco de um refluxo de leite na passagem
de leite. Aqui, a passagem de ventilagdo 9c é arranjada acima de uma parte
interna radial da se¢&o curva 9e. Nesta posigdo, a passagem de ventilagcdo
9c fica relativamente protegida da sujeira e de particulas, que podem rede-
moinhar para cima a partir do piso de um estéabulo de ordenha. A passagem
de ventilagado 9c tem uma forma cdnica. A passagem de ventilacdo conica 9c
tem uma abertura interna Sc; para o espaco interno e uma abertura externa
9c+ para o ambiente. A abertura interna 9c, tem uma maior area de segio
transversal do que a abertura externa 9cy. A forma da passagem de ventila-
¢éo 9c faz com que aquele leite na passagem de leite, que penetrou na pas-
sagem de ventilagao 9c, rapidamente reflua para a passagem de leite em
fungcé@o da superficie cdnica da passagem de ventilagao 9c e do fluxo de ar.
Além do mais, somente particulas com um tamanho menor que a abertura
de entrada 9cy podem penetrar na passagem de ventilacdo 9c. Ja que a
passagem de ventilagcdo 9c tem uma forma cénica, ela se expande na dire-
¢éo do fluxo do ar. Consequentemente, ndo ha risco de que as particulas
bloqueiem a passagem de ventilagdo 9c.

A figura 3 mostra um posicionamento alternativo da parte de ma-
terial 9b. Neste caso, a passagem de ventilagao 9c fica localizada na se¢éao
curva 9e. A passagem de ventilacao 9c é arranjada em uma parte interna
radial da sec¢ao curva 9e. Em fungao da gravidade, a parte principal do leite
flui em uma parte externa radial da segao curva 9e. Portanto, o leite na pas-
sagem raramente entra em contato com a passagem de ventilagao 9c. Além
do mais, a abertura parcialmente direcionada para baixo 9c, impede que o
leite penetre na passagem de ventilagdo 9c. Aqui, a passagem de leite da
segao curva 9e foi fornecida com uma maior area de secdo transversal que
as seg¢Oes adjacentes da passagem de leite. Desse modo, a resisténcia ao
fluxo na seg¢ao curva 9e é reduzida, o que facilita o fluxo do leite através do
elemento tubular 9. Além do mais, o risco de que leite encha toda a area de

secao transversal na se¢do curva 9c é reduzido.
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Preferivelmente, o elemento tubular de uma peca 9 é fabricado
por meio de um processo de comoldagem. E facil fabricar um elemento tubu-
lar 9 por duas partes de material integradas de diferentes materiais por um
processo de moldagem como este. Vantajosamente, a parte de material adi-
cional 9b é fabricada por um material plastico relativamente rigido. Desse
modo, a passagem de ventilagdo 9c mantém sua forma mesmo se o elemen-
to tubular 9 for elasticamente deformado. Por exemplo, a primeira parte de
material 9a pode ser fabricada por um material de silicone. Um processo de
comoldagem é desempenhado por meio de uma forma de molde que define
as superficies do elemento tubular 9. Inicialmente, o material da parte de
material adicional é injetado na forma de molde, de maneira tal que a parte
de material adicional com a passagem de ventilacao 9c¢ seja formada. Poste-
riormente, o material da primeira parte de material 9a é injetado na forma de
molde e na parte de material adicional inicialmente formada 9b. Aqui, a pri-
meira parte de material 9a é moldada juntamente com a parte de material
adicional 9b na area de contato 9d. O elemento tubular moldado final 9 cons-
titui um elemento de uma pecga. Alternativamente, o material da parte de ma-
terial adicional 9b é injetado em uma primeira forma de molde, de maneira
tal que a parte de material adicional 9b com a passagem de ventilacdo 9c¢
seja fabricada. A parte adicional fabricada 9b é colocada em uma segunda
forma de molde, e o material da primeira parte de material 9a é injetado na
segunda forma de molde e na parte de material adicional inicialmente fabri-
cada 9b, de maneira tal que as partes de material 9a, b sejam moldadas jun-
tas na area de contato 9d. De acordo com uma alternativa adicional, o mate-
rial da primeira parte de material 9a é injetado em uma forma de molde, de
maneira tal que a primeira parte de material 9a seja fabricada. Posteriormen-
te, o material da parte de material adicional Sb é injetado na forma de molde
e na primeira parte de material inicialmente fabricada 9a, de maneira tal que
as partes de material 9a, b sejam moldadas juntas na area de contato 9d.

A invengdo nao € limitada as modalidades descritas, mas pode
ser variada e modificada livremente no escopo das reivindicagoes. O ele-

mento tubular ndo precisa incluir um tubo curto de leite e um revestimento. O
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elemento tubular pode incluir somente um tubo curto de leite ou um tubo de
leite de um tipo arbitrario. O elemento tubular ndo precisa ter uma se¢do
curva. O elemento tubular pode ser reto. O elemento tubular pode ter uma

area de secao transversal de uma forma arbitraria.
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REIVINDICACOES

1. Elemento tubular com um espagco interno que forma uma pas-
sagem para conduzir leite, em que o elemento tubular (3) compreende uma
primeira parte de material (9a), que constitui a parte principal do elemento
tubular (9), e uma parte de material adicional (9b), que inclui uma passagem
de ventilacdo (9c) adaptada para suprir ar no espaco interno do elemento
tubular (9), e em que a primeira parte de material (9a) e a parte de material
adicional (9b) sao arranjadas uma em contato com a outra em uma area de
contato (9d), caracterizado pelo fato de que a primeira parte de material (9a)
e a parte de material adicional (9b) sao fixamente conectadas uma a outra
na area de contato (9d), de maneira tal que as partes de material (9a, b)
formem uma unidade integrada.

2. Elemento tubular, de acordo com a reivindicacado 1, caracteri-
zado pelo fato de que a primeira parte de material (9a) e a parte de material
adicional (9b) sdo moldadas juntas na area de contato (9d).

3. Elemento tubular, de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, ca-
racterizado pelo fato de que uma superficie externa do elemento tubular (9),
que é adaptada para ficar em contato com o ambiente, é formada por uma
superficie externa (9a,) da primeira parte de material e uma superficie exter-
na (9b,) da parte de material adicional, em que as superficies externas (9a,,
9b+) s&o arranjadas uma em relagao a outra, de maneira tal que elas formem
uma transicao suave entre si em uma parte externa (9d,) da area de contato.

4. Elemento tubular, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes anteriores, caracterizado pelo fato de que o espacgo interno do ele-
mento tubular € definido por uma superficie interna (9a.) da primeira parte
de material e uma superficie interna (9b,) da parte de material adicional (9b),
em que as superficies internas (9a,, 9b.) sdo arranjadas uma em relacao a
outra, de maneira tal que elas formem uma transicao suave entre si em uma
parte interna (9d.) da area de contato.

5. Elemento tubular, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes anteriores, caracterizado pelo fato de que a primeira parte de materi-

al (9a) e a parte de material adicional (9b) sdo feitas de diferentes materiais.
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6. Elemento tubular, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagOes anteriores, caracterizado peio fato de que o elemento tubular (9) tem
pelo menos uma seg¢do curva (9e).

7. Elemento tubular, de acordo com a reivindicacdo 6, caracteri-
zado pelo fato de que o espacgo interno do elemento tubular (9) tem uma
maior area de secdo transversal na secdo curva (9e) do que em uma segéo
adjacente do elemento tubular (9).

8. Elemento tubular, de acordo com a reivindicacdo 6 ou 7, ca-
racterizado pelo fato de que a parte de material adicional (9b) é posicionada
de maneira tal que a passagem de ventilacdo (9c) fique localizada & montan-
te da secéo curva (9e) em relagdo a diregcado projetada do fluxo do leite atra-
vés do elemento tubular (9).

9. Elemento tubular, de acordo com a reivindicagdo 6 ou 7, ca-
racterizado pelo fato de que a parte de material adicional (9b) € posicionada
de maneira tal que a passagem de ventilagao (9c) fique localizada na seg¢édo
curva (9e) do elemento tubular.

10. Elemento tubular, de acordo com a reivindicacao 9, caracte-
rizado pelo fato de que o elemento tubular (9) é adaptado para ser montado
em uma posi¢ao funcional, na qual a passagem de leite tem uma maior incli-
nagdo vertical & montante da seg¢ao curva (9e) do que a jusante da segao
curva, em relacao a dire¢ao projetada do fluxo do leite através do elemento
tubular (9).

11. Elemento tubular, de acordo com a reivindicagdo 10, caracte-
rizado pelo fato de que a parte de material adicional (9b) é posicionada de
maneira tal que a passagem de ventilagdo (9c¢) fique localizada a montante
de uma parte interna radial da secao curva (9e), nela ou a jusante dela.

12. Elemento tubular, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagOes anteriores, caracterizado pelo fato de que a passagem de ventilacao
(9¢c) tem uma forma codnica.

13. Elemento tubular, de acordo com a reivindicagdo 12, caracte-
rizado pelo fato de que a passagem de ventilacido conica (9c) tem uma aber-

tura interna (9c¢) para o espaco interno do elemento tubular (9) e uma aber-
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tura externa (9c4) para o ambiente, em que a abertura interna (9¢c;) tem uma
area de segédo transversal maior que a abertura externa (9¢;4).

14. Elemento tubular, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagOes anteriores, caracterizado pelo fato de que o elemento tubular (9) in-
clui um tubo curto de leite (2) usado em um conjunto para conduzir leite a
partir de uma teteira (1).

15. Elemento tubular, de acordo com a reivindicagcédo 14, caracte-
rizado pelo fato de que o elemento tubular inclui um revestimento (6) da te-
teira (1).

16. Método para fabricagdo de um elemento tubular com um es-
paco interno que forma uma passagem para conduzir leite, em que o método
compreende as etapas de fabricar o elemento tubular (9) de uma primeira
parte de material (9a), que constitui a parte principal do elemento tubular (9),
e uma parte de material adicional (9b), que inclui uma passagem de ventila-
¢ao (9c) adaptada para suprir ar no espago interno do elemento tubular (9), e
arranjar o material adicional (9b) e a primeira parte de material (9a) de ma-
neira tal que elas fiquem uma em contato com a outra em uma area de con-
tato (9d), caracterizado pelo fato de que a etapa de conectar fixamente a
primeira parte de material (9a) e a parte de material adicional (9b) uma a
outra na area de contato (9d), de maneira tal que as partes de material (9a,
b) formem uma unidade integrada.

17. Método, de acordo com a reivindicagdo 16, caracterizado
pelo fato de que compreende a etapa de conectar a primeira parte de mate-
rial (9a) e a parte de material adicional (9b) por meio do processo de mol-
dagem.

18. Método, de acordo com a reivindicagdo 17, caracterizado
pelo fato de que compreende as etapas de injetar o material da parte de ma-
terial adicional (9b) em uma forma de molde, de maneira tal que a parte de
material adicional (9b) com a passagem de ventilagdo (9c¢) seja fabricada, e
de injetar o material da primeira parte de material (9a) na forma de molde e
na parte de material adicional inicialmente fabricada (9b), de maneira tal que
as partes de material (9a, b) sejam moldadas juntas na area de contato (9d).
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19. Método, de acordo com a reivindicagdo 17, caracterizado
pelo fato de que compreende as etapas de injetar o material da parte de ma-
terial adicional (9b) em uma primeira forma de molde, de maneira tal que a
parte de material adicional (9b) com a passagem de ventilagio (9c) seja fa-
bricada, de colocar a parte adicional moldada (9b) em uma segunda forma
de molde e de injetar o material da primeira parte de material (9a) na segun-
da forma de molde e na parte de material adicional inicialmente fabricada
(9b), de maneira tal que as partes de material (9a, b) sejam moldadas juntas
na area de contato (9d).

20. Método, de acordo com a reivindicacdo 17, caracterizado
pelo fato de que compreende as etapas de injetar o material da primeira par-
te de material (9a) em uma forma de molde, de maneira tal que a primeira
parte de material (9a) seja fabricada, e de injetar o material da parte de ma-
terial adicional (9b) na forma de molde e na primeira parte de material inici-
almente fabricada (9a), de maneira tal que as partes de material (9a, b) se-
jam moldadas juntas na area de contato (9d).
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Fig 1
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Fig 3
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RESUMO
Patente de Invencdo: "ELEMENTO TUBULAR E METODO PARA FABRI-
CACAO DO MESMO".

A presente invencao refere-se a um elemento tubular (3) e a um
método para fabricagdo do elemento tubular (9). O elemento tubular (9) tem
um espacgo interno que forma uma passagem para conduzir leite, em que o
elemento tubular (9) compreende uma primeira parte de material (9a), que
constitui a parte principal do elemento tubular (9), e uma parte de material
adicional (9b), que inclui uma passagem de ventilagdo (9b) adaptada para
suprir ar no espago interno do elemento tubular (9). A primeira parte de ma-
terial (9a) e a parte de material adicional (9b) s&o fixamente conectadas uma
a outra em uma area de contato (9d), de maneira tal que as partes de mate-
rial (9a, b) formem uma unidade integrada.
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