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GARRY KIEVES

"VALVULA AUTOVEDANTE, BALAO AUTOVEDANTE SEM LATEX

E PROCESSO PARA A PRODUGCAO DE UM TAL BALAQO"

FUNDAMENTO DA INVENCAOQ

A presente invengao refere-se em geral a um balio auto-
vedante, sem latex, e a um processo para a fabricacao de tais
baloes e, mais especificamente, a um mecanismo de valvula auto
vedante para um balao sem latex. Tal como aqui e usado, o ter
mo "balao" refere-se a qualquer brinquedo inflavel com um cor
Po e uma haste de inflacao.

A popularidade dos baldes sem latex cresceu tremendamen
te nos ultimos cinco anos. Este tipo de baldes inclui duas fo
lhas de plastico flexivel que sio seladas entre si pelo calor,
com muitas cnfiguracoes diferentes (por exemplo uma forma cir
cular ou a de um coracao). Uma ou ambas as folhas podem ser
decoradas ou metalizadas para proporcionar um balao agradavel
esteticamente.

Como os baloes sem latex sao altamente impremeaveis, a
vedacao da haste do balio é critica para a manutencao da in-
flacao durante muito tempo. Um balao sem latex bem vedado po-
de manter-se substancialmente cheio durante varias semanas,
mesmo quando o fluido de enchimento for o hélio.

.

Ate recentemente, os baldes sem latex eram cheios com
ar ou helio até a pressao desejada, usando um mecanismo de
bomba e depois vedados por 1) uma corda apertada fortemente,

2) um conjunto de clipe e taca adaptados para apertar a haste



do balao ou 3) por vedagao pelo calor. Os inconvenientes des
tes treés sistemas sao evidentes por si.

A corda proporciona apenas uma vedagao marginal e pode
aplicar-se neste campo apenas dificilmente. O reenchimento do
balao é também incomodo.

Us conjuntos de clipe e taga adicionam um custo adicional si
gnificativo e nao podem ser efectivamente usados com os ba-
16es cheios com hélio. Além disso, a haste do balao é muitas
vezes danificada durante uma tentativa de reenchimento do ba
lao. A vedacao pelo calor proporciona uma vedacao substanci-
almente permanente, mas elimina completamente a possibilidade
de reenchimento do balao. Exige tambeém um mecanismo de veda-
cao pelo calor e uma fonte de energia apropriada. Alem disso,
a utilizagao adequada dos mecanismos actuais de vedagao pelo
calor exige treino e pratica.

Recentemente pensou-se, na indistria dos baloes sem lé
tex, desenvolver um balao autovedante e um mecanismo de val-
vula. Os objectivos tém sido sempre claros: fiabilidade, mi-
nimo custo, facilidade de fabricagao e simplicidade de incor
poracao da valvula no sistema de producao dos baloes. Até a-
gora foram fabricadas varias valvulas formadas por duas fo-
lhas de plastico flexivel mas, apesar dos esforgos de muitos,
todas elas tém um ou mais defeitos sérios. Estes inconvenien
tes incluem taxas de falhas inaceitavelmente elevadas, pro-
cessos de fabricagao dispendiosos e dificuldade de incorpora
cao da fase de insercao da valvula no processo da fabricacao
dos baloes.

Além disso, todas as valvulas de vedagao autovedantes



actualmente disponiveis se estendem para aléem da haste do ba
lao, terminando as duas folhas da valvula de plastico conjun
tamente. Dai resultam varios problemas.

Em primeiro lugar, a propria valvula fica exposta e su
jeita a danificacao, por exemplo por perfuracio devido i apli
cacao do mecanismo de inflacio. Em segundo lugar, a dimencao
da valvula é menor que a da haste dos baldes convencionais de
modo a exigir um adaptador para os mecanismos de bomba conven
cionais. Em terceiro lugar, é dificil separar as folhas da
valvula de modo que se verifica frequentemente interferéncia

com o processo de inflacao.

SUMARIO DA INVENGAO

A presente invenc¢ao refere-se a uma valvula autovedante
para ser usada em conjunto com um balido sem litex, e que se
estende a um balao que incorpora uma tal valvula autovedante
€ & um processo de fabricagao. A valvula propriamente dita in
clui duas folhas de valvula de plastico flexivel fixadas uma
a outra por forma a definirem uma entrada da valvula, uma sai
da da valvula e uma passagem da valvula. Uma das folhas da
valvula estende-se para além da outra na entrada da valvula
para proporcionar um apendice de posicionamento, que facilita
substancialmente a automagao do processo de introdugao da val
vula.

A valvula autovedante ajusta-se inteiramente no interi-
or do balao, parcialmente no interior da haste e noutra parte
no interior do corpo do mesmo. Durante a montagem do balao, o

apendice de posicionamento e a entrada da valvula, isto é, a



porgao da valvula no interior da haste, sio ligados ou fun-
didos com as superficies interiores das folhas do baldo. Is
so impede substancialmente a danificagao potencial da valvu
la e a interferencia potencial durante a inflagao, visto que
nao ha quaisquer extremidades livres ou arestas livres da
valvula autovedante expostas ao mecanismo de inflagao.

As duas folhas da valvula de plastico flexivel definem
também, na zona da entrada da valvula, uma barreira de liga-
cao. Isso impede o fecho completo ou parcial da entrada da
valvula durante a montagem do balao ou, mais particularmente,
quando as folhas do balao sao ligadas entre si e a valvula
autovedante.

Portanto, constitui um objecto da presente invencao pPro
porcionar um balao autovedante sem latex. Um outro objecto
consiste em proporcionar um balao sem latex com um mecanismo
de valvula autovedante fiavel. E também um objecto da presen
te invengao proporcionar uma valvula autovedante para um ba-
lao sem latex a qual pode ser facilmente incorporada no pro-
cesso de montagem do balao. Ainda outro objecto da presente
invencao consiste numa valvula de balao autovedante barata e
susceptivel de produgao em massa. Um outro objecto da presen
te invencao consiste num baliao autovedante sem latex que pode
encher-se por meio dos mecanismos convencionais sem a neces-
sidade de usar um adaptador especial.

E ainda outro objecto da presente invencao proporcionar
um processo para a fabricagao de um balao autovedante sem la-
tex. Um outro objecto consiste num processo para a fabricacao
de um balao sem latex tendo uma valvula autovedante, no qual

uma porcao de haste da vdlvula é ligada ou fundida de tal modo



que nao ficam quaisquer extremidades ou arestas livres. E tam
bém um objecto da presente invengao proporcionar um balao au-
tovedante sem latex, no qual a porcao de haste da valvula nao
fica exposta e nao interfere com o processo de enchimento do
balao.

Estas e outras caracteristicas, objectos e vantagens da

presente invengao estao descritos ou implicitos na descricao

"pormenorizada seguinte.

BREVE DESCRIGCAO DOS DESENHOS

Descreve-se aqui uma forma de realizagao preferida da
presente inven¢ao com referéncia aos desenhos anexos, cujas
figuras representam:

A fig. 1, uma vista em perspectiva de um balao sem lé
tex com revestimento metalico, incluindo uma forma de reali
zagao preferida da valvula autovedante, ilustrando a exten-
sao da ligacao com uma folha do balao despegada e afastada,
apenas para fins de ilustracao;

A fig. 2, uma vista de cima ampliada da valvula da fig.
1;

A fig. 3, uma vista em perspectiva das folhas ligadas
da valvula representada nas figuras 1 e 2;

A fig. 4, uma vista esquematica de um aparelho para a
fabricacao do balao sem latex da fig. 1; e

A fig. 5, uma vista em corte transversal muito ampli-

ada de uma folha do balao representado na fig. 1.



DESCRICAO PORMENORIZADA DE UMA FORMA DE REALIZACAO PREFERIDA

Esta representada uma forma de realizagao preferida
da presente invengdo sob a forma de uma valvula autovedan
te (10) para um balao (l2) com revestimento metalico sem
l1atex. Como é bem conhecido na técnica, o balao (12) in-
clui um corpo (l4) e uma haste (16), definida por duas fo
lhas do baldo (18,20) de plastico flexiveis, feitas de um
material plastico (22) com revestimento metalico e selavel
pelo calor. Como melhor se ve na fig. 5, cada folha do ba
lao (18) e (20) inclui um revestimento metalico fino (24)
aplicada a uma folha de plastico (26) que inclui uma cama
da de ''mylon" (28) e uma camada de polietileno (30). As
camadas de polietileno (30) sao seladas ou fundidas entre
si por aplicagao de calor ao longo de uma linha de selagem
pelo calor (32) substancialmente periferica.

0 corpo (l4) do baldo (12) é inflavel com um fluido
de inflacao, tal como ar ou hélio, atraves da haste ou pi-
po (16). Para isso, a haste (16) estende-se a partir de um
limite (34), representado a tracejado na fig. 1 e definido
por uma extengao ra2lativamente lisa e continua da linha de
selagem pelo calor (32) na zona da haste (16).

Com particular referencia a fig. 4, o material sela-
vel pelo calor (22) é fornecido em rolos com uma largura de
cerca de 90 cm (3 pés). Utilizam-se dois rolos (36) e (38)
para produzir o balao (12) ou, mais particularmente, as
duas folhas (18) e (20) do balao. Depois da impressao, ali
nham-se os dois rolos (36) e (38), sendo depois ajustados

e finalmente transportados conjuntamente por uma serie de



rolos, com a referéncia genérica (40). O balao (12) e for-
mado por uma matriz de selagem pelo calor (42) e por uma
matriz de corte (44), como e bem conhecido nesta tecnica.

Como melhor se vé nas figuras 2 e 3, a valvula (10)
inclui uma primeira e uma segunda folhas de valvula (46) e
(48) de plastico flexivel, seladas ou fundidas ao longo de
duas linhas marginais longitudinais (50) e (52). De prefe-
réncia, as primeira e segunda folhas (46) e (48) sao de po
lietileno de baixa densidade (por exemplo, podendo ser pro
duzidas a partir da resina "ELVAX 3120" comercializada pe-
la E.I. DuPont De Nemours & Co.). As primeira e segunda fo
lhas (46) e (48) tem uma espessura na gama de 0,0254 a 0,0762
mm (0,001l a 0,003"). Nesta forma de realizacao preferida, a
primeira folha (46) tem a espessura de 0,038l mm (0,0015")
e a segunda folha (48) 0,05 mm (0,002").

A primeira folha (46) é substancialmente rectangular
e tem uma primeira extremidade de entrada (54) e uma pri-
meira extremidade de saida (56). A segunda folha (48) e
tambeém substancialmente rectangular, tendo uma segunda ex-
tremidade de entrada (58) e uma segunda extremidade de sa-
ida (60). Como esta representado, a segunda folha (48) é
de preferéncia mais comprida do que a primeira folha (46).
Mais importante & que a segunda extremidade de entrada (58)
se estende para além da primeira extremidade de entrada (54)
no estado da valvula montada, como melhor se ve na fig. 2,
de modo a definir um apéndice de posicionamento (62).

No estado da valvula montada, as primeira e segunda
folhas da valvula (46) e (48) cooperam para definir uma en

trada (64) da valvula, uma saida (66) da valvula e a passa



gem da valvula (68) que se estende entre as duas. A passagem
da valvula (68) inclui de preferéncia uma secciao de entrada
(70) que se estende desde a entrada (64) da valvula, uma sec
¢ao de saida (72) que se estende a partir da saida (66) da
valvula e uma secgéd de interligacao desviada (74). Como esta
representado, a secgao de saida (72) tem uma largura corres-
pondente a largura da saida (66) da valvula, e a seccio de
‘entrada (70) tem uma largura maior correspondente i da entra
da (64) da valvula. A seccao desviada (74) proporciona uma
transigao relativamente suave entre as secgcoes de entrada e
de saida (70) e (72) e define um angulo de desvio, designado
por "A" na fig. 2, com um valor compreendido entre 15° e 4Q°.
O angulo de desvio "A" é de preferéncia de 20°.

A primeira e segunda folhas (46) e (48) cooperam também
para definir meios de barreira, genéricamente designados por
(76). Os meios de barreira (76) proporcionam uma barreira de
ligagao na entrada (64) da valvula, de modo tal que a entrada
(64) nao é selada ou fechada durante o processo de montagem do
balao.

Nesta forma de realizacao preferida, os meics de barrei-
ra (76) sao constituidos por um revestimento (78) de tinta de
nitrocelulose resistente ao calor, aplicada na segunda folha
(48). O revestimento de tinta (78) estende-se ao longo da lar
gura da segunda folha (48) entre as duas linhas marginais lon
gitudinais (50,52). A extensao longitudinal do revestimento
de tinta (78) tem de ser suficiente, com base nas tolerancias
do conjunto da valvula e do balao, para garantir que a primei
ra extremidade de entrada (54) da primeira folha devalvula (46)
se sobreponha ao revestimento de tinta (78).

Como se mostra na fig. 1, a valvula (10) esta situada
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inteiramente no interior do balao (12). Isto &, uma primeira
porcao (80) da valvula (10) estende-se para o interior do
corpo (l4) e fica substancialmente livre ou flutuante. Esta
porcao flutuante (80) facilita a selagem sob pressao pelo fa
cto de a porgao flutuante (80) muitas vezes se dobrar parci-
almente para preguear a passagem (68) da valvula.

Uma segunda porgao (82) da valvula (10) estende-se pa-
ra aléem do limite (34) e parcialmente para o interior da has
te (16). Esta segunda porgaoc (82) inclui o apeéendice de posi-
cionamento (62) e a entrada (64) da valvula e fica de prefe-
rencia completamente ligada a haste (16) do baldo no estado
final do balao montado. Nesta forma de realizaciao preferida,
a selagem pelo calor funde integralmente a segunda porgao
(82) da valvula (10) nas folhas (18) e (20) do balio.

A sua fusao facilita de maneira substancial a inflacgao
do balao (12) pelos mecanismos convencionais. Primeiramente,
a fusao do apéndice de posicionamento (62) e da entrada (64)
da valvula elimina qualquer extremidade ou aresta livres da
valvula (10), no interior da haste do baldo (16). Isso impede
substancialmente a interferéncia da valvula com o processo de
inflacao.

Em segundo lugar, as folhas (46) e (48) de plastico fle
xivel da valvula (10) nao ficam directamente expostas ao equi
pamento de inflacao, evitando-se de maneira substancial a sua
perfuragao. O apéndice de posicionamento fundido (62) e a en-
trada (64) da valvula também tornam mais espessas e reforgam
as folhas flexiveis (18) e (20) do balZo na zona do limite
(34) oferecendo ainda maior proteccao contra a perfuracao.

Em terceiro lugar, o apendice de posicionamento (62) e

a entrada (64)da valvula fundidos, em conjunto com a porgio
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flutuante (80), cooperam para a "abertura brusca" da valvu-
la (10) sob a acgao da pressao de inflacido inicial. A entra
da (64) da valvula abre-se quando se insere o mecanismo de
inflagao na haste (l16) do baldo e o fluido de inflagao pas
sa facilmente através da passagem (68) da valvula e emerge
da saida (66) da valvula para o interior do corpo (l4) do
balao.

Finalmente, a valvula (10) nao reduz de modo nenhum a
dimensao do pipo (16) do baldo. Desse modo, nio é necessario
qualquer adaptador para o equipamento de inflacao convencio
nal.

Durante a montagem do balao (12), a valvula (10) & fi
xa numa superficie interior (84) da camada (30) de polieti-
leno da folha (20) do balao. Mais particularmente, a valvu-
la (10) e colocada de maneira apropriada na superficie inte
rior (84), e o apéendice de posicionamento (62) é de preferen
cia completamente fundido na mesma por meio de uma segunda
matriz de selagem pelo calor (86). A primeira e a segunda
folhas (18) e (20) do balio sao depois seladas pelo calor
uma na outra e na valvula (10). Esta selagem pelo calor es-
tende-se por cerca de toda a periferia do corpo (l4) e ao
longo dos bordos do pipo ou haste (16). Estende-se tambem
ao longo do limite (34) de modo tal que as folhas (18) e (20)
do balao sao ligadas de maneira estanque as primeira e se-
gunda folhas (46) e (48), respectivamente, da valvula, fun
dindo integralmente a entrada (64) da valvula na haste (16)
do balao sem o seu fecho.

Para um balao convencional de cerca de 45 cm (18"),

sem latex, (12), que deve ser cheio com helio a uma pressao



-11-

2 (3/4 psi), a valvula (10) tem

de aproximadamente 0,05 Kg/cm
um comprimento total de preferencia de cerca de 18 cm (7") e
uma largura total de cerca de 2,54 cm (l1") e o apendice de
posicionamento (62) cerca de 1,27 cm (1/2"). As larguras das
seccoes de entrada e de saida (70) e (72) sao de cerca de 1,9
cm (3/4") e 1,11 cm (7/16"), respectivamente. De preferencia,
o revestimento de tinta (80) estende-se por cerca de 2,54 cm
(1.

Foi aqui descrita uma forma de realizagao preferida da
presente invencao. Deve entender-se que podem introduzir-se
na mesma modificacoes e alteragoes sem que se verifique um
afastamento do verdadeiro espirito e do escopo da presente
invengao, os quais sao definidos pelas reivindicagoes anexas,

que devem ser interpretadas tendo em vista a descrigao ante-

rior.
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Reivindicagoes

1.- Valvula autovedante que compreende, em combinagao:
uma primeira folha de vdlvula flexivel de plastico, gue tem
uma primeira extremidade de entrada e uma primeira extremidade
de saida; e
uma segunda folha de vd@lvula flexivel de plastico, gque tem uma

segunda extremidade de entrada e uma segunda extremidade de saida;

caracterizada por as primeira e segunda folhas de valvula flexi-
veis de plastico serem fixadas uma a outra e cdefinirem uma en-

trada da valvula e uma saida da valvula;

por a referida segunda extremidade de entrada da referida
sequnda folha de valvula flexivel de plastico se estender para
além da referida primeira extremidade de entrada da referida
primeira folha de valvula flexivel de plastico para proporcionar

um apéndice de posicionamento;

e por as referidas primeira e segunda folhas de valvula flexi-
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veis de plastico cooperarem para definir meios de barreira para
proporcionar uma barreira de ligacdo entre as referidas primeira
e segunda folhas de vdlvula flexiveis de plastico na referida en-

trada da valwvula.

2.~ Valvula autovedante de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizada por as referidas primeira e segunda folhas de val-
vula flexiveis de plastico definirem ainda uma passagem da valvula
entre a referida entrada da valvula e a referida saida da valwvula,

incluindo a referida passagem da valvula uma secgao desviada.

3.- Valvula autovedante de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizada por os referidos meios de barreira serem constitul-

dos por um revestimento de tinta resistente ao calor.

4.- Valvula autovedante de acordo com a reivindicacao 3,
caracterizada por o referido revestimento de tinta resistente ao
calor ser aplicada & referida segunda folha de valvula flexivel

de pléastico.

5.- Balao autovedante sem latex que possui um corpo e uma
haste que compreende, em combinacao:
uma primeira folha do baldo com uma superficie interior;
uma segunda folha do balao ligada 3 referida primeira folha

de balao de modo a definir o referido corpo e a referida haste: e
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uma valvula autovedante que possui uma primeira porgao flu-
tuante no interior do referido corpo e uma segunda porgao ligada
ids referidas primeira e segunda folhas do balao no interior da
referida haste, incluindo a referida valvula autovedante uma pri-
meira folha de valvula flexivel de plastico ligada a uma segunda
folha de valvula flexivel de plastico de modo a proporcionar um
apéndice de posicionamento e uma entrada de valvula que define a

referida segunda porgao, sendo o referido apéndice de posiciona-

mento inicialmente ligado & referida superficie interior da refe-
rida folha do balao numa posicao e orientagao pré-determinadas em

relagao a mesma;

caracterizado por a referida entrada de valvula se encontrar liga-
da as referidas primeira e segunda folhas do balao dentro da re-

ferida haste;

e por a referida valvula autovedante incluir ainda meios de bar-

reira para proporcionar uma barreira de ligagao entre as referidas
primeira e segunda folhas de valvula flexiveis de plastico na re-

ferida entrada da valwvula.

6.- Balao autovedante sem latex de acordo com a reivindica-
gao 5, caracterizado por a referida valvula de vedacao incluir uma
passagem da valvula com uma seccao de entrada, uma seccgao de saica

e uma secgao desviada.

7.- Balao autovedante sem latex de acordo com a reivindica-
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cagéo 5, caracterizado por os referidos meios de barreira serem

um revestimento de tinta resistente ao calor.

8.- Balao autovedante sem latex de acordo com a reivindica
géo 7, caracterizado por o referido revestimento de tinta resis-—
tente ao calor ser aplicado & referida segunda folha da valvula

flexivel de plastico.

9.- Balao autovedante sem litex de acordo com a reivindica
Gao 5, caracterizado por a referida segunda porcao da referida
valvula autovedante ser fundida com a referida haste por selagem

pelo calor.

10.~- Processo para a producao de um bal3o autovedante sem
latex com um corpo e uma haste, definido por uma primeira folha
do balao ligada a unma segunda folha do balao, caracterizado por

incluir as fases seguintes:

ligagao da primeira folha de valvula flexivel de plastico a
uma segunda folha de valvula flexivel de plastico de modo a propor-
cionar uma valvula tendo uma entrada de vilvula, uma saida de
valvula e um apéndice de posicionamento;

ratamento das referidas primeira e sequnda folhas de valvula

flexiveis de plastico para proporcionar meios de barreira para
proporcionar uma barreira de ligagao entre as referidas primeira

e segunda folhas de valvula flexiveis de plastico na referida en-
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trada de valvula;

ligagao do referido apéndice de posicionamento 3 referida
primeira folha do balao numa posigao pré-determinada de modo que
a referida valvula tenha uma orientacao pré-determinada relativa-
mente a referida primeira folha do balao;

alinhamento da referida segunda folha do balao relativamente

a referida primeira folha do balao; e
ligagao das referidas primeira e segunda folhas do balio en-
tre si e a referida valvula de modo que a referida valvula inclua

uma primeira porgao flutuante no interior do referido cCorpo e uma

segunda porgao ligada 3 referida haste do balio, incluindo a refe-
rida segunda porgao o referido apéndice de posicionamento e a re-

ferida entrada de valvula.

11.- Processo de acordo com a reivindicacao 10, caracte-
rizado por incluir ainda a fase de formagao de uma passagem da
valvula entre a referida entrada da valvula e a referida saida da

valvula, tendo a referida passagem da valvula uma secgao desviada.

12.- Processo de acordo com a reivindicacao 10, caracte-
rizado por a fase de tratamento das referidas primeira e segunda
folhas da valvula flexiIvel de plasticc incluir o seu revestimento

com uma tinta resistente ao calor.

13.- Processo de acordo com a reivindicaqéo 9, caracteri-



zado por as referidas fases de ligacao incluirem a aplicagao de

calor para formar uma vedagao fundida a quente,

Lisboa, 16 de Agosto de 1989
Q Agente Oticial da Propriedade Industrial
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RESUMDO

"valvula autovedante, baldao autovedante sem latex e processo

para a produgao de um tal balao"

A invencao refere-se a uma valvula autovedante flexivel
de plastico para um baldo sem latex. A valvula inclui um apendice
de posicionamento e uma barreira de ligagao na extremidade de
entrada para facilitar a insergado automadtica da valvula no inte-

rior do balao.
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