(1 P! 0616833-7 B1 MOEDRER

(22) Data do Depésito: 02/10/2006

Replblica Federativa do Brasil (45) Data de Concesséao: 19/06/2018

Ministério da Industria, Comércio Exterior
e Servigos
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: ELEMENTO DE COBERTURA, PROCESSO DE FABRICACAO DE TAL ELEMENTO E
DISTRIBUIDOR DE PRODUTO FLUIDO UTILIZANDO TAL ELEMENTO

(51) Int.Cl.: B65B 11/00; B65D 83/14

(30) Prioridade Unionista: 04/10/2005 FR 0510152
(73) Titular(es): APTAR FRANCE SAS

(72) Inventor(es): GILLES JOURDIN; CEDRIC MESNIL



[

e

10

15

20

25

30

1/15

ELEMENTO DE COBERTURA, PROCESS0O DE FABRICACﬁO DE TAL
ELEMENTO E DISTRIBUIDOR DE PRODUTC FLUIDO UTILIZANDO TAL
ELEMENTO

A presente invengdo refere-se a um elemento de
cobertura destinado a ser montado sobre um anel de fixagdo,
o anel e o elemento de cobertura gque formam juntos um
dispogitivo ge fixagdo para fixar um sistema de
distribuicdo, tal como uma bomba ou uma vdlvula, sobre o
colc de um recipiente. A presente invengdo refere-se
igualmente a um processo de fabricagido de tal elemento de
cobertura. A presente invengdo refere-se também a um
distribuidor de produto fluido compreendendc um recipiente,
um sistema de distribuicdo (bomba ou valvula) e um
dispositivo de fixagldo gue integra um elemento de cobertura
da invengdio. Tais distribuidores de produto fluido
freqiientemente sdc utilizados nos dominios da perfumaria,
da cosmética ou ainda da farmaci;l

0 elemento de cobertura do anel pode ter varias
fungdes técnicas e/ou estéticas. Uma primeira funcgao
técnica do elemento de cobertura & manter ou bloguear o
anel de fixac3o sobre o colo do recipiente. Na realidade,
pode-se servir do elemento de cobertura para impedir o anel
de deformar-se para o exterior e assim se desacoplar do
colo do recipiente. Uma outra fungdo estética do elemento
de cobertura & vestir o anel de fixagd3c de maneira a
conferir-lhe um aspectc estético. Realiza-se entdo o
elemento de cobertura c¢om os materiais e as formas due
permitem lhe conferir uma atragdo estética. O elemento de
cobertura pode ser fabricado em matéria pléastico ou em

metal.
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Para que o elemento de cobertura preencha uma fungdo
egtética ou técnica, & importante gque seja mantido
fixamente sobre o anel de fixagdo. Na realidade, o elemento
de cobertura n3o deve poder sger arrancado facilmente do
anel tirante acima. E necessdrio, entdo, que a fixagéo
entre o elemento de cobertura e“o anel apresente uma alta
resisténcia ou tensio & tragdo. Para melhorar a tensdo do
elemento de cobertura sobre o anel, j& & conhecido realizar
a parede interna do aro destinado a entrar em contato
estreito com o anel com as proje¢des que fazem saliéncias
para o interior. Isto & especialmente © c¢aso nos documentos
EP-0 704.250 e EUA-6 253 941. No documento europeu
supracitado, estd previsto realizar relevos obliquos sobre
a parede interna do elemento de cobertura. Estes relevos
obliquos permitem retirar facilmente o elemento de
cobertura do aro em um objetivo de reciclagem. No documento
americano supracitado, & previsto realizar as ranhuras ou
ag nervuras anulares continuas aﬁﬁivel da parede interna de
elemento de cobertura. Egtas ranhuras ou nervuras conferem
uma boa resisténcia & tracgio, mas sdo totalmente ineficazes
no que diz respeito & tensdo do elemento de cobertura em
rotagdo.

A presente invengdo tem por objetive remediar os
inconvenientes supracitados da.técnica anterior definindo
um elemento de ccbertura cuja tensdo a4 trag8io e a rotagdo €&
particularmente importante.

Para atingir este objetivo, a presente invengdo propde
um elemento de c¢obertura destinado a ser montadc sobre um
anel de fixag8io, o anel e o eglemento de cobertura dque

formam juntos um dispositivo de fixagfo para fixar um
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gistema de distribuic8o, tal como uma bomba ou uma valvula,
sobre um colc de recipiente, o elemento de cobertura
apresentando uma configuragéo geral sensivelmente
cilindrica e compreendendo uma parede externa, e uma parede
interna destinada a entrar em contato estreito ao redor do
anel, a parede interna formando proje¢des que fazem a
saliéncia para o interior, a pa;tir de uma zona de base,
estas proje¢des s8o dispostas na nervura longilinea, cada
nervura €& formada de varias proje¢des separadas por partes
ocag, de maneira a formar uma nervura saliente localmente
interrompida. Em outros termos, a parede interna do
elemento de cobertura é fornecida de projegdes dispostas
uma ou varias linha (s). Na realidade, €é considerado
realizar uma (nica nervura que se estende com um Percurso
geométrico (helicoidal, sinusoidal, etc.), ou irregular.
Bem entendido, por raz®es praticas, € mais fécil realizar
as nervuras sob forma de linhas retilineas gue se estendem
paralelamente uma a outra. Pode-se, por exemplo, dispor as
nervuras sensivelmente verticalmente, ou seja,
paralelamente ac eixo do elemento de cobertura cilindrico.
Em alternativa, pode-se dispor as nexrvuras sensivelmente
horizontalmente de maneira a formar as nervuras anulares
interrompidas. Pode-se igualmente formar as nervuras
obliguamente da maneira de wum filete de parafusos
interrompido. Pode-se igualmente formar nervuras que Se
estendem em varias direg®es diferentes, de maneira a formar
ag intersegdes de nervuras. As partes ocas formadas entre
cada projecdo permitem melhorar a tensdo a tragéo e/ou a
rotagdo. No caso de nervuras dispostas verticalmente, as

partes ocas participam amplamente na tengdo a tra¢do. No
.‘F‘-
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caso de nervuras anulares horizontais, as partes ocas
participam amplamente na tensfo em rotagdo. No caso de
nervuras obliquas, as partes ocas participam na tensdo ao
mesmc tempo em rotagdo e em tracdo. As partes ocas
participam na tensdo pelo fato de que a matéria plastica
constitutiva do anel de fixagdo flui nas partes ocas e
realiza assim por pontos de blogueio que impedem a retirada
por trag8o ou o deslocamento em rotagdo. As projegdes vio
naturalmente se prender na matéria plastica consgtitutiva do
anel de fixagdo. Conseqﬁenteménte, a multiplicacdo de
projegdes e de partes ocas permite obter uma tenséo
importante. Em outras palavras, as partes ocas conferem uma
tensdo na direcdc sensivelmente perpendicular & orientacgdo
das nervuras.

De acordo com uma forma de realizagdo vantajosa, as
projegdes de uma nervura 'siio alongadas no sentido
longitudinal da nervura, cada projegdc formando duas
extremidades e dois Dbordos longos, as extremidades
adjacentes de duas projegdes estando separadas Ppor uma
parte oca. Os bordos longos conferem uma tensdo em uma
direcio dada e as extremidades’ conferem uma tensdc na
direcio perpendicular.

De acordo com outra forma de realizagdo pratica, as
partes ocas s#o realizadas por deslocamento de matéria de
modo que cada parte oca seja limitada por massas de matéria
deslocada. Estas massas de matéria deslocada constituem
elas mesmas o8 perfis em relevo ou partes ocas dgue
participam mais ainda na tensdo do elemento de cobertura
gobre o anel de fixagéio.

A presente invengdo define igualmente um primeiro
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processo de fabricagdo elemento de cobertura tal como de um
foi definido acima, compreendendo as etapas sucessivas
seguintes: a) realizar um elemento de cobertura .por
prensagem de metal de maneira a formar as nervuras
continuas sobre a parede interna, b) usinar as nervuras por
retirada de matéria para formar partes ocas que dividem
cada nervura em vaArias projecdes separadas. As projeqdes e
as partes ocas sdo assim realizadas através de duas
técnicas diferentes. O (nico inconveniente com a técnica de
usinagem por retirada de matéria & que gera aparas ou
restos metélicos que & dificil retirar totalmente. Por
conseguinte, a presente invengdo propSe outro processo de
usinagem na gqgual a etapa de usinagem se faz por
deslocamento de matéria, e ndo por retirada de matéria. A
técnica de usinagem por deslocamento de matéria tem a
vantagem de ndc gerar nenhuma apara ou resto metilicos.
Neste caso, pode-se, por exemplo realizar esta etapa de
uginagem perfuragdc ou trituragdo. Além disso, esta‘técnica
gera massas de matéria deslocada que vdo ainda melhorar a
tensdo do elemento de cobertura sobre o anel,

A invencdc define igualmente um distribuidor de
produte fluido que compreende um’ recipiente, um sistema de
distribuigiio e um dispositive de fixag¢do gque integra um
elemento de cobertura tal como foi definido acima.

Um principio interessante da invengdo consiste a
realizar uma rede de projeqgdes discretas ou separadas a
nivel da parede interna do elemento de cobertura, estas
projegdes estando separadas por partes ocas dque Véo
igualmente participar, juntamente com as projegdes, com a

tensio do elemento de cobertura sobre o anel de fixagao.
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A invengdo agora sera maié amplamente descrita em
referéncia aos desenhos que ddo a titulo de exemplosg nédo
limitativos varios modos de realizagdo da invengdo.

Sobre os desenhos:

- a figura 1 & uma vista explodida parcialmente em
corte e parcialmente em planoc de um distribuidor de produto
fluido que utiliza um elemento de cobertura de acordo com
um primeiro modo de realizagdo da invengdo,

- a figura 2 & uma vista muitc aumentada de um corte
da figura 1,

- a figura 3 & uma vista que corresponde a figura 1,
mas com o estadeo montado,

- a figura 4 & uma vista muitoc fortemente aumentada de
um corte da figura 3,

- as figuras 5 e 6 sdo vistas muito aumentadas de duas
projegdes separadas por uma parte oca de acorde com duas
alternativas de realizagdo, e

- as figuras 7 e 8 sdo vistas em corte de dois
elementos de cobertura de acordo ainda com dois outros
modos de realizagdo da invenqdo.

Nos exemplos de realizagdc utilizados para ilustrar a
presente invengdo, o elemento de cobertura preenche fungdes
aoc mesmo tempo técnicas e estéticas. Na realidade, o
elemento de cobertura constitui um elemento visivel do
exterior que confere, por conseguinte um aspecto estético.
E por isso que o elemento de cobertura serd designado na
seqiéncia da descrigdo por um termo freglientemente
utilizado nos dominios da perfumaria e da cosmética, isto
&, "aro de revestimento". O termo revestimento é

particularmente bem adequado, jA& que o aro veste o anel de
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fixacdo, como serd visto a seguir.

Sera referido em primeiro lhgar as figuras 1 a 6 para
explicar em detalhe o primeiroc modo de realizagdo de um aro
de revestimento de acordo com a invengdc. O aro foi
designado como um todo pela referéncia numérica 1. O aro
pode ser realizado em matéria plastico ou em metal. Ele
apresenta uma configurag¢do geral sensivelmente cilindrica
com um interior oco. Mais precisamente, o aro compreende um
tambor sensivelmente c¢ilindrico 10 gque compreende uma
extremidade infericr 11 e uma extremidade superior que se
prolonga para © interior scb forma de aba reentrante 12. O
bordo da aba reentrante 12 define uma abertura 13 gque se
estende através do tambor 10. O tambor 10 compreende uma
parede externa visivel 14 e uma parede interna 15.

De acorde com a invengdc, a parede interna 15 &
fornecida de proje¢des que fazem saliéncias para o interior
a partir de uma zona de base cilindrica 151. As projegdes
17 s3o dispostas vantajosamente em nervuras longilineas 16
gque se estendem verticalmente, ou seja paralelamente ao
eixo X do cilindro formado pelo tambor 10. A parede interna
15 do tambor 10 assim & fornecida de 24 nervuras 16 no
primeiro modo de realizagdo. As nervuras 16 estendem-se
paralelamente uma a outra e sdo repartidas sobre a parede
de maneira eglidistante. Uma outra disposigdo €& igualmente
possivel, O nimero de nervuras pode igualmente variar,
Referindo-se & figura 2, pode ver gque cada nervura 16
compreende védrias projegdes 17 que sdo separadas por partes
ocas 18. As proje¢des 17 apresentam uma configuragéo
alongada que vai no mesmo sentido longitudinal que as

nervuras 16. Assim, cada projegdc forma duas extremidades
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171 e deois bordos longos 172, como pode-se ver sobre as
figuras 5 e 6 que serdo descritas mais em detalhes
seguintes. Pode-se igualmente reélizar as projegdes com uma
configuragiio menos alongada de modo que cada projegéo
apresente uma forma antes pontual. Cada nervura pode ser
assimilada a uma linha ponteada ou descontinua cujos
pentilhados sdo constituidos por proje¢des salientes.

Uma caracteristica deste primeiro modo de realizagdo
reside no fato de as nervuras 16 gerem verticais, ou seja
que estendem-se paralelamente ao eixo do ¢ilindrc formado
pelo tambor 10. As nmnervuras 16 ndo se estendem
vantajosamente até ao nivel da extremidade inferior 11, masg
comecam ligeiramente mais elevadas deixando um segmento
inferior isento de nervuras. E}do mesmo modo a nivel da
extremidade inferior do tambor 10 que € igualmente isenta
de nexrvuras.

O aro de revestimento 1 & destinado a cooperar com um
anel de fixag8oc 2 gue apresenta uma configuragdo
completamente convencional para o dominic da perfumaria e
da cosmética. O anel 2 & preferivelmente realizade em
matéria plastica. O anel de fixagdo 2 compreende. uma saia
20 que define pés 21 separades por fendas longitudinais
verticais 22. Cada pé 21 forma interiormente cabecas de
engate 23 que fazem saliéncias para © interior. 08 pés 21
sdo separados pelas fendas 22 de maneira a conferir certa
capacidade de deformagdc aos pés\que seri necesgdric para
engatar o anel gobre o colo. A sala 20 & conectada a sua
extremidade superior a uma bandeja 24 que se prolonga para
o interior formando um alojamento de lingleta 25 cuja

fungdo serd dada a seguir. Por outro lado, o anel 2
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compreende uma parede de orienta¢do 26 gque se estende
vantajosamente para cima em alinhamento com a saia 20.

Um cistema de distribuig¢dio 3, que & a ocorréncia uma
bomba, & engatado no alojamento ae linglieta 25 do anel 2. A
bomba 3 compreende um cOrpo 31 que define a sua extremidade
inferior uma entrada 32 e a sua extremidade superior um
rebordc 33 comprometido pela lingleta dentro do alojamento
2%5. A bomba 3 compreende igualmente uma haste de
acionamento 34 que & removivel pelo movimento de vai e vem
dentro do corpo 3. A haste de acionamento 34 faz saliéncia
fora do corpo e recebe uma cabega de acionamentc 35 gue se
apresenta agui sob forma de elevador. Assim, apoiandc sobre
o elevador 35, a haste de acionamento 34 é deslocada dentro
do corpo 31, © que tem por efeito distribuir uma dose de
produto fluida. Trata-se de -uma bomba completamente
cléssica no dominio da farmicia ou da cosmética.

Como supracitado, o anel 2 & degtinado a fixar a bomba
3 gobre um recipiente, gue é designado aqui pela referéncia
numérica 4. Este recipiente, que & representade apenas
parcialmente, compreende um colo 40 que define uma abertura
que faz comunicagdo do interior do recipiente com ©
exterior. O colo 40 define um bordo de extremidade superior
anular 41 e uma saliéncia periférica externa 42, O anel de
fixacdo 2 coopera com este colo por engatamento das cabegas
de engate 23 debaixo da saliénecia 42. Para realizar a
impermeabilidade, uma junta de colo 27 & comprimida entre o
pordo superior 41 e a placa 24 do anel 2. Para chegar
debaixo da saliéncia 42, as cabegas 23 devem primeiro
passar além da saliéncia 42. Isto & possivel pelco fato dos

pés 21 poderem deformar-se radialmente para o exterior para
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passar a saliéncia 42. Uma vez a saliéncia passada, as
cabecas 23 podem pelc menog parcialmente se alojar debaixo
da saliéncia 42. De maneira completamente convencional, o
aro de revestimento 1 & montado sobre o anel de fixagdo 2
de maneira a bloguear os pés 21 ‘ao redor do colo 40. Para
esse feito, a parede interna 15 do aro de revestimento estad
em contato estreitc com a parede externa do anel, que &
formado aqui pela saia 20 e pela parede de orientagédo 26.

No caso do aro de acorde com o primeiro modo de
realizacdo, as proje¢des 17 vdo prender na matéria plastica
constitutiva do anel 2. Para esse efeito, & necessario que
o diametro internc ficticio definide ou vértice das
projegdes 17 seja inferior ao didmetro externo do anel a
nivel da saia 20 e/ou da parede de orientagdo 26. Sobre a
figura 3, se vé& o aro de‘ revestimento 1 engatado
parcialmente sobre ¢ anel 2, isteo &, unicamente a nivel da
parede de orientagdio 26. Referindo-se a figura 4 que mostra
de maneira aumentada o detalhe da figura 3, pode-se ver que
as projegdes 17 prendem na matéria constitutiva do anel 2.
Em posigdo final ndo representada, o are 1 cerca
completamente © anel 2‘com a extremidade inferior 11 do aro
gsituada abaixo da extremidade inferior do anel e a aba
reentrante em apoio sobre a extremidade superior da parede
de orientacdo 26. Nesta posicdo de montagem final, as
nervuras 16 constituidas pelas projegdes 17 e as partes
ocas 18, prendem na saia 20 e a parede de orientagdo 26
praticamente sobre toda sua altura.

A disposicdo vertical das’ nervuras 16 facilita o
engate do aro ao redor do anel penetrando na matéria

constitutiva do anel como uma lémina. Preferivelmente, a
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matéria constitutiva do aro & mais dura que a do anel. A
disposigdo vertical das nervuras impede gqualquer rotagdo do
aro ao redor do anel. Esta tensdo em rotagdoc € em grande
parte assegurada pelas projegdes 17. De accrdo c¢om a
invencdo, as partes ocas 18 participam igualmente na tensdo
do aro sobre o anel, principalmente no que diz respeito a
tensdo a tra¢do gque permite iméédir a retirada do aro a
partir do anel tirante sobre o aro. As gqualidades de
escoamento da matéria pléstica s8o bem conhecidas ha muito
tempo. Estas caracteristicas de escoamento permitem &
matéria plastica constitutiva do anel de f£fluir para o
interior das partes ocas 18 definidas entre cada projegao
17. Pode-se igualmente dizer que a matéria plastica vai
fluir ac redor de cada preojegdo, ou seja ac redor dos seus
bordos longos 172, mas igualmente ao redor dag suas
extremidades 171. A orientagdo sensivelmente perpendicular
das extremidades em relagdo aos bordos assegura assim uma
boa tensdo ao mesmo tempo em tragdo e em rotac¢do. Isto ndo
é o cagso com as nervuras continﬁés como nos documentos da
técnica anterior supracitados.

Tais nervuras salientes localmente interrompidas podem
ser realizadas de diversag maneiras. Pode-se, por exemplo,
realizar as proje¢des durante uma {inica e mesma etapa de
usinagem, ¢omo por exemplo, por moldagem de matéria
plastica. E suficiente previsto uma marca de wmeclde
suscetivel de realizar as projegdes separadas pelas partes
ocas. E igualmente possivel realizar tal aro de metal em
uma e fnica etapa de usinagem, como por exemplo, Ppox
moldagem, embora isto ndo seja muito pratico.

Vantajosamente, o aro da invengdo & realizado em duas

33
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etapas sucessivas, isto &, uma primeira etapa que consiste
em realizar um aro por prensagem de metal de maneira a
formar as nervuras continuas sobre a parede interna,
seguidamente de fabricar as nervuras por retirada de
matéria ou deslocamento de matéria para formaxr partes ocas
que dividem cada nervura em varias projegdes separadas. Em
resumo, fabrica-se um aro <¢om  nervuras continuas
seguidamente altera-se as nerviras para obter projegdes
separadas. A técnica de usinagem por deslocamento de
matéria é preferida j& que ndo gera aparas nem de restos de
metal. Pode-se, por exemplo utilizar técnicas perfuragdo ou
de trituracdo para fabricar as nervuras por deslocamento de
matéria. As figuras 5 e 6 sdo representagdes muito
aumentadas de nervuras fabricadas por deslocamento de
matéria. Estas figuras representam duas projegdes 17
separadas por uma parte oca 18 como previamente mencionado,
cada projecdc 17 compreende duas extremidades opostas 171
ligadas por dois bordos 172. Cada projegdo estende-se a
partir da zona de base cilindrica 151 definida pela parede
interna 15. A nervura 17 se proééta asgim para o interior
formando dois flancos 174 que convergem para uma crista
173. A projegdo 17 apresenta assim uma gegdo sensivelmente
triangular a maneira de um filete de parafusos. Esta forma
permite uma melhor penetragdo por corte na matéria
constitutiva do anel de fixagdo. As extremidades 171 de
duas projeg¢des adjacentes 17 se fazem de face e definem
assim uma parte oca 18. O fundo da parte oca 18 pode
estender-ge ao mesmo nivel gue a zona de base 151 ou a um
nivel diferente superior ou inferior. J& que a parte oca 18

foi aqui obtida por deslocamento de matéria, por exemplo,

v,
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por perfuragio ou trituracdo, a parte oca 18 & limitada por
magsas de matéria deslocada que se concentram
principalmente a nivel da crista 173 e dos bordos 172.
Pode-se especialmente ver sgobre as figuras 5 e 6 que as
projegdes 17 formam um ressalto 175 a nivel onde as
extremidades 171 conectam-se ag c¢ristas 173. Este ressalto
& obtido pelo fato da matéria dque se encontrava
anteriormente a nivel da parte oca 18 ter sido deslocada
sobre os lados. E do mesmo modo ""para as magsas 176 due ge
estendem a nivel do borde 172 para cada extremidade do
fundo da parte oca 18. Estas massas de matéria deslocada
175 e 176 formam tantos perfis salientes que favoreéem mais
ainda a tensioc do aro sobre o anel. No modo de realizagéo
da figura 5, a parte oca 18 & sensivelmente simétrica de
modo que as extremidades 171 sejam idénticas. No modo de
realizacdo da figura 6, a parte oca 18 & agsimétrica com a
extremidade 171 da projec¢do inferior 17 que se estende
praticamente em um plano horizontal, enquanto que a
extremidade 171 da projegdo superior 17 estende-se em um
planc mais vertical. Assim, quanq.o gse coloca o aro scbre o
anel, o plastico do anel vai deslizar sobre a extremidade
171 da projecdo superior e quando se quiser retirar por
tragdio o arc do anel, a matéria do anel vai vir
impulsionado sobre a extremidade 171 da projegdo inferior
que se estende praticamente perpendicularmente ao eixo de
tracdo. Com esta parte oca assimétrica 18 da figura 6,
realiza-se uma funcdo de engate por arpoagem, facilitando a
introducdc e impedindo a extragdo. Pode-se naturalmente
imaginar ainda outras formas para as partes ocas 18 que

separam duas projeg¢des 17. Em fungdo da forma oca, as
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massas de matéria deslocada sdo diferentes, como pode-gse
ver sobre as figuras 5 e 6.

Referindo-se & figura 7, se +v& outro modo de
realizacdo de um aroc ele de acordo com a invengdo, na qual
as nervuras 16' estendem-se horizontalmente de maneira a
formar as nervuras anulares localmente interrompidas por
partes ocas alongadas 18, que podem ser realizadas
igualmente por qualquer técnica. As nervuras 16' asseguram
uma muitco boa tensdo & tragdo, enquanto que as partes ocas
18 impedem gqualguer rotagdo. Em outras palavras, hd uma
alterndncia regular de preojegdes e de partes ocas
alongadas.

Referindo-ge & figura 8, pode-se ver ainda outro modo
de realizaclio para um aro de revestimento de acordo com a
invencdo. O aro de revestimento 1" compreende aqui nervuras
obliquas 16" que se estendem paralelamente umasg as outras.
0 &ngulc das nervuras obliquas 16" em relagdo ao eixo
longitudinal do aro é cerca de 45°. Pode ver gobre a figura
7 que as nervuras 16" sdc formadas a partir de projegdes 17
separadas por partes ocas 18. Estas partes ocas 18 podem
ser realizadas com gualquer técnica como, por exemplo, a
moldagem, a retirada ocu o deslocgmento de matéria. Devido a
orientacgdo inclinada das projegdes 17, estas gdo dispostas
na maneira de losango em relagdo ao eixo longitudinal do
aro. Esta disposigdo em losango assegura uma boa tensdo ao
mesmo tempo em rotagdo e em tracdo. As partes ocas 18 foram
realizadas perpendicularmente & diregéo longitudinal das
nervuras, mas teria sido igualmente podido realizar as
partes ocas 18 perpendicularmente ao eixo longitudinal do

cilindro de mode que cada projegdo apresentasse uma forma

4a
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de paralelogramo.

Um principio da invengdo pode ser visto no fato de
formar projegdes localizadas, pontuais ou discretas a nivel
da parede interna de um aro de revestimento, ou mais
geralmente de um elemento de cobertura, destinado a ser
engatado ao redor de um anel de fixaglio de bomba ou de

valvula.
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REIVINDICAGOES

1. Elemento de cobertura (1; 1'; 1") destinado a ser
montado scobre um anel de fixagdo (2), o anel e o elemento
de cobertura formando juntos um dispositivo de fixagdo para
fixar um sistema de distribuicdo (3), comoc uma bomba ou uma
valvula, sobre um colo de recipiente (40), o elemento de
cobertura apresentando uma configuragdo geral sensivelmente
cilindrica e compreendendo uma parede externa (14), e uma
parede interna (15) destinada a entrar em contato estreito
ao redor do anel (2), a parede interna formando as
projecdes (17) que fazem saliéneia para o interior, a
partir de uma zona de base (151), caracterizado pelo fato

Lal
que essas proje¢des sdo dispostas em nervura longilinea

(16, 16', 16") cada nervura sendo formada de varias
projegdes (17) separadas por partes ocas (18), de maneira a
formar uma nervura saliente localmente interrompida.

2. Elemento de cobertura, de acordo com a

reivindicagdio 1, caracterizade pelo fato das nervuras (16)

serem dispostas sensivelmente verticalmente.
3. Elemento de cobertura, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato das nervuras (l6')

gserem dispostas sensivelmente horizontalmente formando
nervuras anulares interrompidas.
4, Elemento de cobertura, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizadc pelo fato das nervuras (1lé")

serem dispostas sensivelmente obliquamente formando pelo
menog um filete de parafusos interrompido.
5. Elemento de cobertura, de acordo com qualguer uma

das reivindicagdes 1, 2, 3 ou 4, caracterizado pelo fato

das projegdes (17) de uma nervura serem alongadas no

°© 3
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gentide longitudinal da nervura, c¢ada projegdo formando
duas extremidades (171} e doig bordos longos (172), as
extremidades adjacentes de duas pProjeqdes separadas por uma
parte oca (18).

6. Elemento de cobertura, de acordo com qualgquer uma

das reivindica¢des 1, 2, 3 ou 4, caracterizado pelo fato

das partes ocas (18) serem realizadas por deslocamento de
matéria de modo que cada parte oca seja limitada por massas
de matéria deslocada (175, 176).

7. Processc de fabricagdo de um elemento de cobertura
de acordo com gqualquer uma das reivindicagdes 1, 2, 3, 4 ou

5, caracterizado pelo fato de compreender as etapas

sucegsivas seguintes:

a) realizar um elemento de gobertura por prensagem de
metal de maneira a formar as ngfvuras continuas sobre a
parede interna,

b) fabricar as nervuras por retirada de matéria para
formar partes ocas que dividem cada nervura nas varias
projegbes separadas.

8. Processo de fabricagdo de um elemento de cobertura

de acordo com a reivindicac¢do 6, caracterizado pelo fateo de

compreender as etapas sucegsivas seguintes:

a) realizar um elementc de cobertura por prensagem de
metal de maneira a formar das nhervuras continuas scbre a
parede interna,

k) fabricar as nervuras por. deslocamento de matéria
para formar partes ocas que dividem cada nervura nas varias
projeqdes separadas.

9, Processo, de acordo com a reivindicagdo 8,

-

caracterizado pelo fato da etapa de usinagem €& realizada

i
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por perfuragdo ou trituragdo.

10. Distribuidor de produtc fluido caracterizado pelo

fato de que compreende um recipiente, um sistema de
distribuicdo e um dispositivo de fixagdo que integra um
elemento de cobertura de acordo com dgualgquer uma das

reivindicagdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 ou 9.

W,
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