Repiblica Federativa do Brasil

vt , ot (RPI 2035)
o do Sombrols Extarior

Imgiiiubo Mackonal da Propriedade fndusieial.

pososarz-o a2 IIHIINININEN]

(22) Data de Depdsito: 10/03/2006 (51) Int.Cl.:
(43) Data da Publica¢éo: 05/01/2010 B65D 81/05 (2009.01)

(54) Titulo: RECIPIENTES INFLAVEIS

(30) Prioridade Unionista: 10/03/2006 US 11/372,684,
12/03/2005 US 60/661,314

(73) Titular(es): SEALED AIR CORPORATION
(72) Inventor(es): SHAWN FRAYNE

(74) Procurador(es): Dannemann ,Siemsen, Bigler &
Ipanema Moreira

(86) Pedido Internacional: PCT US2006008980 de 10/03/2006

(87) Publicacgdo Internacional: WO 2006/099346de 21/09/2006

(57) Resumo: RECIPIENTES INFLAVEIS. A presente invengéo
refere-se a um recipiente inflavel inclui, geralmente, uma carcaga
flexivel com uma cavidade interior e uma valvula fiexivel em
associagdo operacional com a carcaga, sendo que, quando uma
primeira forca é exercida sobre a carcaga e uma segunda forca é
exercida sobre a valvula, ou a valvula esta ligada a um objeto externo,
tal como um outro recipiente, a carcaga e a valvula sofrem, em cada
caso, uma mudanca de formato, para aspirar fluido do meio ambiente,
através da valvula, e para dentro da cavidade interior.
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Relatorio Descritivo da Patente de Invengéo para "RECIPIEN-
TES INFLAVEIS".

Este Pedido reivindica o beneficio do Pedido de Patente Provisé-
rio U.S. No.l 60/661,314, depositado em 12 de marco de 2005, cuja descri-

¢ao esta incorporada ao presente por referéncia ao mesmo.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

A presente invencao refere-se a recipientes inflaveis e, mais par-

ticularmente, a recipientes autoinfléveis, que nao necessitam de um aparelho
mecanizado para efetuar a inflagdo e vedagao desses recipientes.

Recipientes inflaveis normalmente sdo usados como almofadas
para embalar itens, quer embrulhando os itens nas almofadas e colocando
os itens embrulhados em uma caixa de expedi¢do, quer .colocando, sim-
plesmente, um ou mais recipientes inflados dentro de uma caixa de expedi-
¢ao, junto com um item a ser expedido. As almofadas protegem o item em-
balado por absorver impactos que, de outro modo, seriam inteiramente
transmitidos ao item embalado durante o transito, e também por limitar o
moVimento do item embalado dentro da caixa, para reduzir, ainda mais, a
probabilidade de danos ao item.

Esta disponivel uma ampla variedade de maquinas para formar
recipientes inflados. Essas maquinas geralmente inflam e vedam os recipien-
tes no local do acondicionamento, partindo de uma tela de material flexivel,
por exemplo, filme termoplastico. A tela é separada em recipientes individu-
ais, quer antes, quer durante o processo de inflagao, isto é, os recipientes
individuais sao formados na rama antes do fornecimento ao local de acondi-
cionamento ou pela maquina, no local de acondicionamento, como parte do
prbcesso de inflagdo e vedagao. A maquina infla cada recipiente com ar ou
outro fluido, e depois veda o fluido dentro dos recipientes.

Assim como todo equipamento, essas maquinas de ‘inflar-e-
vedar® acarretam um investimento de capital e requerem manutencéo fre-
quente, para manter a maquina operando adequadamente. Embora essas
desvantagens possam ser aceitaveis para operacées de acondicionamento

de grande escala, podem ser altamente desvantajosos em ambientes de
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acondicionamento de pequena escala, tais como pequenos negdcios ou re-
sidéncias.

_ Consequentemente, existe uma necessidade na técnica de um
recipiente inflavel que pode produzir aI}mo_fadas de acondicionamento infla-
das, sem a necessidade de uma méqUina de "inflar-e-vedar".

SUMARIO DA INVENCAOQ |
Essas necessidades sao atendidas pela présente invengao, que,

em um aspecto, poe a disposigao um recipiente inflavel, que compreende:

a) uma carcaca flexivel, com uma cavidade interior, sendo que a
carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de formato; e

b) uma valvula flexivel, em associagéd operacional com a carca-
¢a, sendo que a valvula es_té adaptada para sofrer pelo menos uma mudan-
cade fofmato, para estabelecer uma comunicagao de fluido entre

(1) a cavidade interior, e |

(2) o meio ambiente no. qual o recipiente esta localizado,
sendo que, quando uma primeira forga € exercida sobre a carcaga € uma
segunda for¢a é exercida sobre a valvula, a carcaga e a valvula sofrem, em
cada caso, uma mudanga de formato para aspirar fluido do meio ambiente,
através da valvula e para dentro da cavidade interior.

Outro aspecto da presente invencgao refere-se a um método para |
inflar um recipiente, que compreende:

a)'obter um recipiente inflavel, tal como descrito acima;

b) exercer uma primeira forga sobre a carcaga flexivel para mu-

dar o formato da mesma;

e

c) exercer uma segunda forga sobre a vélvula flexivel para mu-
dar o formato da mesma, com o que a carcaca e a valvula aspiram fluido do
meio ambiente, através da valvula e para dehtro da cavidade interior.

Um outro aspecto da invengao refere-se a uma pluralidade de
recipientes inflaveis conectados, sendo que cada recipiente é tal como des-
crito acima e inclui, ainda, pelo menos um elemento de ligagcdo, que liga a

carcaga a uma carcaca de outro recipiente inflavel na pluralidade de recipi-
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entes inflaveis conectados.

Outro aspecto da invencao esta voltado para um sistema de re-
cipientes inflaveis, que compreende:

-a) um recipiente inflavel, tal como descrito acima; e

b) uma estrutura de suporte, sobre a qual o recipiente é monta-
do. '

Um aspecto adicional da invengao refere-se a um método para
inflar um recipiente, que compreende:

a) obter um recipiente inflavel, tal como descrito acima;

b) montar o recipiente sobre uma estrutura de suporte, de modo
que o recipiente pbssa mover-se sobre a estrutura de suporte;

C) mover o recipiente sobre a estrutura de suporte, para exercer
uma primeira forga sobre a carcaga flexivel para mudar o formato da hﬁesma;
e .

d) exércer uma segunda forga sobre a valvula flexivel para mu-
dar o formato da mesma, com o que a carcaga e a vélvula aspiram fluido do
meio ambiente, através da valvula e para dentro da cavidade interior.

Um recipiente inflavel alternativo de acordo com a presente in-
vengao compreende: _ ,

a) uma carcaga flexivel, com uma cavidade interior, sendo que a
carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanca de formato; e

b) uma valvula flexivel, ligada a carcaga, sendo que a valvula
esta adaptada para ser ligada, ainda, a um-objeto externo a carcaga e sofrer
pelo menos uma mudanga de formato, para estabelecer uma comunicagao
de fluido entre

(1) a cavidade interior, e 7

(2) o meio ambiente no qual o recipiente esta localizado,
sendo que, quando a valvula é ligada a um objeto externo e uma forga é e-
xercida sobre a carcaga, a carcacga e a valvula sofrem, em cada caso, uma
mudanca de formato para aspirar fluido do meio ambiente, através da véalvu-
la e para dentro da cavidade interior.

Um outro aspecto relacionado da invengao esta voltado para
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uma pluralidade de recipientes inflaveis conectados, sendo que cada recipi-
ente compreende:
~a) uma carcaga flexivel, com uma cavidade interior, sendo que a

carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de formato; e

b) uma valvula flexivel, Ii'gada a carcaga, sendo que a valvula
esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudavnga de formato, para esta-
belecer uma comunicacgao de fluido entre

(1) a cavidade interior, e

(2) o meio ambiente no qual o recipiente esta localizado; e

c) pelo menos um elemento de ligagéo, que liga a valvula flexivel
a uma vélvula flexivel de outro recipiente inflavel da pluralidade de recipien-
tes inflaveis conectados, sendo que quando uma forgca é exercida sobre a
carcaga,‘ a carcaga e a valvula sofrem, em cada caso, uma mudanga de for-
mato, para aspirar fluido do meio ambiente, através da valvula e para dentro
da cavidade interior. | '

Vantajos'émente, esses recipientes nao requerem aparelhos me-
canizados para efetuar sua inflagdo e vedagdo. Em vez disso, os recipientes
sao autoinflaveis e autovedaveis, e sdo construidos de materiais flexiveis

que, em geral, sdo econdémicos e necessitam de uma quantidade minima de

“espago de armazenamento.

Esses e outros aspectos e caracteristicas da invencdo podem
ser mais bem entendidos com referéncia a descrigdo abaixo. e aos desenhos
anexos. -

BREVE DESCRICAQO DOS DESENHOS

Figura 1 é uma vista em perspectiva de uma pluralidade de reci-

pientes inflaveis conectados, posicionados sobre uma estrutura de suporte.
A figura ilustra, ainda, o modo de operagéo da presente invengéo através da
representacao de um recipiente inflavel em processo de inflagéo.

Figura 2 € uma vista em perspectiva, em explosdo, de um recipi-
ente inflavel da presente invengdo, ilustrando as disposicdes relativas de
todos os componentes do recipiente inflavel.

Figura 3 € uma vista em perspectiva simplificada do recipiente
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inflavel, depois de o recipiente inflavel ter sido inflado.

Figura 4A-9B ilustram, coletivamente, os passos separados, rea-
lizados, de preferéncia, na montagem e unido dos diversos componentes do
recipiente inflavel. Descricbes mais especificas dessas figuras sdo as se-
guintes: '

Figura 4A é uma vista em perspectiva, em explosao, dos com-
ponentes que compreendem uma valvula flexivel e lingletas de ilhoses de
guia do recipiente inflavel. | '

Figura 4B é uma vista em perspectiva dobrada dos componentes
ilustrados na Figura 4A, ilustrando a localizagdo dos pontos de unido de ve-
dacao a quente entre os componentes.

Figura 5A é uma vista em perspectiva, em explosdo, de um pri-
meiro painel de carcaga e um primeiro retalho de reforgo do recipiente infla-
vel. | _

Figura‘ 5B é uma vista em perspectiva dobrada, dos componen-
tes ilustrados na figura 5A, ilustrando a localizagdo dos pontos de unido de
vedacgao a quente entre 0os componentes.

Figura 6A é uma vista em perspectiva, em explosdo, de um se-
gundo painel de carcaca e um segundo retalho de reforgo do recipiente infla-
vel.

Figura 6B é uma vista em perspectiva dobrada dos componentes
ilustrados na figura 6A, ilustrando a localizacdo dos pontos de unido de ve-
dacao a quente entre 0s componentes.

Figura 7A é uma vista em perspectiva, em explosao, do primeiro
painel de carcaga com retalho de reforgo fixado e um elemento de ligagéo do
reCipiente inflavel.

Figura 7B € uma vista em perspectiva dobrada dos componentes
ilustrados na figura 7A, ilustrando a localizagdo de pontos de unido de veda-
¢ao a quente entre os componentes. |

Figura 8A é uma vista em perspectiva, em explosdo, da valvula
flexivel, ilustrada na figura 4B, e o segundo painel de carcaga com remendo

de reforgo fixado do recipiente inflavel.
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Figura 8B é uma vista em perspectiva dobrada dos componentes
ilustrados na figura 8A, ilustrando a localizagao dos pontos de unido de ve-
dacdo a quente entre os componentes.

Figura 9A é uma vista em perspectiva, em explosdo, dos sub-
conjuntos ilustrados nas figuras 7B e 8B.

Figura 9B é uma vista em 'perspectiva‘dobrada dos subconjuntos
ilustrados na Figura 9A, ilustrando a localizagdo dos pontos de unido de ve-
dacgéao a quente entre os subconjuntos.

Figura 10A é uma vista em perspectiva de diversos recipientes
inflaveis da presente invengado, ndo inflados, ilustrando Um método pelo qual
recipientes inflaveis individuais, completamente montados, podem ser liga-
dos um ao outro. |

| Figura 10B é uma visia em perspectiva de diversos recipientes
inflaveis, nao inflados, ligados um ao outro por uma pluralidade de elemen-
tos de ligagao. | '

Figura 11A é uma vista em perspectiva de uma modalidade pre-
ferida do trilho-guia, ilustrando um modo pelo qual o tritho-guia pode ser fi-
xado ao interior de uma caixa. |

| Figura 11B é uma vista de cima do trilho-guia mostrado na figura
11A. |

Figura 12A é uma vista de cima simplificada de dois recipientes
inflaveis, um nao inflado e o outro em processo de inflac@o, e do trilho-guia.
A vista esquematica ilustra, ainda, 0 modo pelo qual a valvula da presente
invencao € aberta por forgas laterais, quando o recipienté inflavel é puxado

- ao longo do trilho-guia.

Figura 12B é uma outra vista esquematica simplificada, ilustran-
do o modo pelo qual for¢as laterais cooperam para abrir a valvula do recipi-
ente inflavel. Essas forgas laterais, junto com forgcas adicionais externas, pa-
ra fora, levam a inflagao do recipiente inflavel.

Figura 13A é uma vista em perspectiva, em explosdo, de uma
modalidade alternativa da valvula flexivel descrita nas figuras 4A e 4B.

Figura 13B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
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tes ilustrados na figura 13A, ilustrando a localizagdo dos pontos de unido de
vedacao a quente entre os componentes.

Figura 14A é uma vista em perspectiva, em explosao, de outra
modalidade alternativa da valvula flexivel descrita nas figuras 4A e 4B. |

~ Figura 14B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes ilustrados na figura 14A, ilustrando a localizagao dos pontos de uniao de
vedagao a quente entre os componentes. N

Figura 15A é uma visfa em perspectiva, em explosao, de outra:
modalidade alternativa da valvula flexivel descrita nas figuras 4A e 4B.

Figura 15B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes ilustrados na figura 15A, ilustrando a localizag&o dos bontos de unido de
vedagao a quente entre os compdnentes.

Figura 15C é uma vista em perspectiva, em explosao, ilustrando
a incorporagéao da valvula flexivel alternativa ilustrada nas figuras 15A e 15B,
com O primeiro pa'inel de carcaga e um segundo painel de carcaga alternati-
vo. '

Figura 15D é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes iIustrados}na figura 15C, ilustrando a IoCaIizagéo dos pontos de uniao de
vedagdo a quente entre os componentes. }

Figura 16A é uma vista em perspectiva de uma modalidade al-
ternativa do trilho-guia. Também esta ilustrado um método para fixar a mo-
dalidade alternativa do trilho-guia no interior da caixa. | |

Figura 16B é um detalhé fragmentado, ampliado, da area contida
dentro do circulo ponteado na figura 16A. ) .

Figura 17A é uma vista em perspectiva de uma orientagéo fun-
cional alternativa da modalidade preferida da presente invengao.

Figuras 17B e 17C sao vistas em perspectiva ‘de duas modalida-
des alternativas da estrutura de suporte do recipiente inflavel e mecanismo
de inflar os recipientes inflaveis da presente invencéo.

Figura 18 é uma vista em perspectiva de uma modalidade alter-
nativa da presente invengao, a saber, uma pluralidade de recipientes infla- |

veis separados, nao conectados, em uma estrutura de suporte alternativa da
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presente invengao.

Figura 19 é uma vista em perspectiva, em explosao, de uma
modalidade alternativa de um recipiente inflavel da presente invencao, ilus-
trando as disposigoes relativas de todos os componentes do recipiente infla-
vel. | _ o

Figura 20A é uma vista em perspectiva, em explosao, do conjun-
to de valvula de uma modalidade alternativa da presente invengao.

Figura 20B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes ilustrados na figura 20A, ilustrando a localizagao dos pontos de unido de
vedagao a quente entre os componentes. |

Figura 21A é uma vista em perspectiva de uma carcaga de fun-
do, um remendd de refor¢o de fundo e uma linglieta de tragcdo de uma moda-
lidade a|fernativa do recipiente inflével da presente invengao.

Figura 21B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes ilustrados na figura 21A, ilustrando a localizacdo dos pontos de uniao de
vedagao a quente entre os componentes. |

Figura 22A é uma vista em perspectiva do conjunto da figura
21B.

Figura 22B é uma vista em perspectiva do conjunto da Figura

22A, com aplicagao adesiva e extremidade dobrada.

Figura 23A é uma vista em perspectiva, em explosdo, de uma
carcaga superior, do conjunto de valvula da figura 20B e do 'conjunto de car-
caca de fundo da figura 22B da modalidade alternativa do recipiente inflavel
da presente invencio. ' |

Figura 23B é uma vista em perspectiva dobrada dos componen-
tes ilustrados na figura 23A, ilustrando a localizacdo dos pontos de uniao de
vedagao a quente entre os componentes, bem como a unido de seg¢bes ao
longo de regides revestidas com adesivo.

Figura 24 é uma vista em perspectiva do recipiente inflavel da
figura 23B completamente montado, com furos puncionados na linha central
e pontos de unido de vedagao a quente isolados.

Figura 25 é uma vista em perspectiva do recipiente inflavel da
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figura 23B completamente montado, com furos puncionados na linha central
e pontos de unido de vedacéo a quente isolados e bordas de almofada apa-
radas. A

Figura 26 € uma vista esquematica de um prdcesso de monta-
gem para produzir recipientes, tais como mostrados nas figuras 18-25.

Figura 27 é uma vista lateral de um-recipiénte inflavel, tal como
mostrado na figura 1, na qual fluido do meio ambiente esta entrando no reci-
piente através das aberturas de véivula na valvula flexivel.

Figura 28 é uma vista lateral de um recipiente inflavel, tal como
mostrado na Figura 18, na qual fluido do meio ambiente esta entrando no
recipiente através das aberturas de valvulas na valvula flexivel.

Figura 29 é uma vista em perspectiva de um recipiente inflavel
alternativo de acordo com a presente invengao. }

Figura 30 é uma vista em perspectiva de uma pilha de recipien-

- tes inflaveis alternativos, tais como mostrados na figura 29.

DESCRICAQ DETALHADA DA INVENCAO

Com referéncia geral as figuras 1-28, um aspecto da presente

invengao refere-se a um recipiente inflavel (12, 135), que compreénde:

a) uma carcaca flexivel 18, 143, com uma cavidade interior 83,
145, sendo que a carcaga estd adaptada para sofrer pelo menos uma mu-
danca de formato; e

b) uma valvula flexivel 63, 120 em associa¢éo operacional com a
carcaga 18, 143, sendo que a valvula esta adaptada para sofrer pelo menos
uma mudang¢a de formato, para estabelecer comunicacgao de fluido entre

(a) a cavidade interior 83, 145, e _

(2) o meio ambiente no qual o recipiente 12, 135 esta localizado,
sendo que, quando uma primeira forca 85, 157 é exercida sobre a carcaga
18, 143 e uma segundo forga 87 é exercida sobre a valvula 63, 120, a carca-
¢a e a valvula sofrem, em cada caso, uma mudanga de formato, para aspirar
fluido do meio ambiente, através da vélvula, e para dentro da cavidade inte-
rior 83, 145.

Tal como usado no presente, o termo "flexivel" refere-se a um
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objeto que tem a capacidade de mudar em uma grande variedade de forma-
tos determinados e indeterminados, sem danificagdo ao mesmo, em respos-
ta a acdo de uma forga aplicada, e voltar ao seu formato original geral quan-
do a forga aplicada € removida. _

Em algumas modalidadeé, a carcaga flexivel 18, 1 43'pode com-
preender um par de painéis de filmes justapostos 60/62; 144/146, sendo que
a mudanga de formato da carcaga compreende o movimento de um painel
de filme em relagdo ao outro painel de filme, por exemplo, afastando um pai-
nel do outro painel ou afastando os dois painéis um do outro.

De modo similar, a valvula flexivel 63, 12'0 pode compreender
um par de painéis de filme justapostos 64,66; 148/150, sendo que a mudan-
¢a de formato da valvula compreende mover um painel de filme em relagéo
ao outrd painel de filme, para forf‘nar um canal (por exemplo, 81) entre os
painéis. | |

Uma modalidade do reéipiente inflavel de acordo com a presente
invengao esta ilustrada na figura 1. Mais espeéificamente, a figura 1 mostra
um sistema de recipiente inflavel 10, que compreende uma pluralidade de
recipientes inflaveis 12 e uma estrutura de suporte 14. Na modalidade atu-

almente ilustrada, os recipientes inflaveis 12 estdo adaptados para uso como

‘almofadas para embalagem, inclusive almofada para embalagem nao inflada

20, uma pilha de almofadas para embalagem néo infladas 24, e uma almo-
fada para embalagem em processo de inflagao 26_, todas as quais sao idén-
ticas em construgéo e diferem apenas em seus estados de inflacdo. Cada

almofada de embalagem tem duas aberturas de valvula 70a e 70b (vide figu-

‘ra 27), através das quais o ar pode entrar na almofada de embalagem por

meio de uma vélvula flexivel, autovedavel, que sera descrita, em breve, em
maiores detalhes. Perto das aberturas de véalvula 70a e 70b, um trilho-guia
28 ou outra estrutura de suporte pode ser alimentada, através de ilhoses de
guia e de apéndice 76a-76b e 72a-72b, em cada caso. |

Além disso, cada almofada pode ser Iig'ada a almofadas adja-
centes por elementos de ligagdo, tal como um elemento de ligagdo 82. O
elemento de ligagao 82 pode estar perfurado em uma perfuragéo de elemen-
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to de ligagao 86. Quando o elemento de ligagdo 82 é rasgado na perfuragéb
86, almofadas para embalagem totalmente infladas (ndo mostradas) podem
ser separadas e um elemento de ligacio 84 separado permanece fixado em
um retalho de reforgo 80, que, por sua vez, esta fixado em um primeiro pai- -
nel de carcaga 60 da almofada de embalagem. ‘

Cada componente das almofadas inflaveis, inclusive a carcaga
flexivel 18 e a valvula flexivel 63, podem compreender, em geral, qualquer
material flexivel, que pode conter‘um fluido, tal como descrito no presente, -
incluindo diversos materiais termoplasticos, por exemplo homdpoh’mero ou
copolimero de polietileno, homopolimero ou copolimero de polipropileno etc.
Exemplos ndo restritivos de polimeros termoplasticos abropriados incluem
homopolimeros de polietileno, tal como polietileno de baixa densidade (LD-
PE) e polietileno de alta densidade (HDPE), e copolimeros de polietiléno, tal’
como, por exemplo, ionémeros, EVA, EMA, copolimeros de etileno-alfa-

olefina heterogéneos (catalisados em Zeigler-Natta), e copolimeeros de eti-

leno/alfa-olefina homogéneos (metaloceno, catalisados em uma posigdo).

Copolimeros de etileno/alfa-oelfina sao copolimeros de etileno com um ou
mais comondmeros escolhidos de C; a Cy alfa-olefinas, tal como 1-buteno,
1-penteno, 1-hexeno, 1-octeno, metil penteno e similar, nos quais as molécu-
las de polimero compreendem cadeias longas, com relativamente poucas
ramificagdes de cdeia laterais, inclusive polietileno de baixa densidade linear
(LLDPE), polietileno de média densidade linear (LMDPE), polietileno de den-
sidade muito baixa (VLDPE) e polietileno de densidade ultrabaixa (ULDPE).
Diversos outros materiais também s&o apropriados, tal como, por exemplo,
homopolimero de polipropileno ou copolimero de polipropileno (por exemplo,
copolimero de propileno/etileno), poliésteres, poliestirenos, poliamidas, poli-
carbonatos etc. O filme pode ser de uma camada ou de camadas multiplas e
pode ser produzido por qualquer processo de coextrusdo, fundindo o com-
ponente de polimero(s) e extrudando ou coextrudando o mesmo através de
um ou mais moldes planos ou anulares. Materiais compostos, por exemplo,
de camadas muiltiplas, podem ser usados para obter uma pluralidade de ca-

racteristicas adicionais, tal como durabilidade, funcionalidade de hermetici-
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dade aos gases aumentada etc.

A figura 2 mostra uma vista em perspectiva, em explosao, de
uma almofada para embalagem de acordo com a presente invencao; essa
vista ilustra as disposicdes relativas de todos os componentes da almofada
para embalagem. A figura 3 ilustra unﬁa vista em perspectiva simplificada, de
uma almofada para embalagem 16 inflada, montada. Essas duas figuras,

- quando vistas em conjunto, demonstram que um primeiro painel de carcaga

60 e um segundo painel de carcaga 62 podem, juntos, compreender uma
carcaca flexivel 18 para cada um dos recipientes inflaveis 12. ,

- Tal como mostrado nas figuras 2 e 4, os recipientes inflaveis 12
também incluem uma vélvula flexivel 63, que pode ser formada por um pri-
meiro painel de valvula 66 e um segundo painel de vélvula 64, e podem es-
tar totalrhente ou parcialmente contidos dentro da carcaga flexivel 18 do re-
cipiente 12. | |

Quando os recipientes inflaveis 12 sdo usados como almofadas
para embalagem, a"éuperficie externa da cafcaga flexivel 18 da almofada
estd, tipicamente, em contato direto com os artigos que estdo sendo expedi-
dos e, portanto, € submetido a consideraveis solicitagdes. A valvula flexivel

63, ao contréario, esta, em geral, quase totalmente protegida dentro da carca-

“¢a flexivel 18 da almofada e, portanto, protegida contra essas influéncias

externas prejudiciais. Se esse for o caso, a carcaca flexivel 18 da almofada
pode ser construida de um material mais espesso do que o usado para a
vélvula flexivel 63. Por exemplo, a fim de reduzir a possibilidade de ruptura
da carcaga flexivel da almofada, o primeiro painel de carcaga 60e o segundo

" painel de carcaga 62 podem ser construidos, em cada caso, de um filme de

poliolefina com uma espessura que varia de cerca de 0,0127 mm a 0,254
mm (0,5 a cerca de 10 mils), tal como, por exemplo, de cerca de 0,0254 mm
a 0,2032 mm (1 a cerca de 8 mils), cerca de 0,0508 mm a 0,1524 mm (2 a
cerca de 6 mils), cerca de 0,0508 mm a 0,1016 mm (2 a cerca de 4 mils) etc.
Como, nessa modalidade, a valvula flexivel 63 ¢ em grande extensao im-
permeavel a danos, os primeiro e segundo painéis podem ser formados de

fiimes de poliolefina mais finos, variando em espessura, por exemplo, de
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cerca de 0,0063 mm a 0,127 mm (0,25 a cerca de 5 mils), tal como cerca de
0,0127 mm a 0,1016 mm (0,5 a cerca de 4 mils), cerca de 0,0190 mm a
0,762 (0,75 a 3 mils), 0,0254 mm a 0,0508 mm (cerca de 1 a cerca de 2 mils)
etc. Em algumas modalidades, o uso de um material mais fino para a valvula
flexivel 63 pode produzir uma vedagédo mais eficiente com menos vazamento
de ar do que é tipicamente possivel com materiais mais espessos.
Novamente com referéncia a figura 2, componentes adicionais
que podem ser incorporados nos récipientes inflaveis 12 incluem um primei--
ro remendo de reforgo 78, lingletas de ilhoses de guia 74a e 74b, e elemen-

to de ligagdo 82. Em algumas dessas modalidades, esses componentes po-

dem ser os pontos focais de quaisquer solicitacdes produzidas durante a

inflagéo dos recipientes. Como tal, esses componentes podem ser produzi-
dos, em geral, de um material de espessura comparavel a do usado.para a
carcaga flexivel 18. Caso desejado, a durabilidade desses componentes
também pode servaumentada com camadas adicionais de material de refor-
¢o. Por exemplo, a durabilidade das lingiietas de ilhoses de guia 74a e 74b
pode ser aperfeicoada por Colagem, vedagao a quente ou de outro modo
aderir materiél adicional em torno da periferia dos ilhoses de guié 76a e 76b.
Um reforgo similar pode ser feito nos ilhoses de apéndice 72a e 72b.

Naturalmente, a escolha de materiais para cada componente
depende, em ultimo caso, das exigéncias da tarefa de acondicionamento
que esta sendo visada com as almofadas para embalagem. Por exemplo, se
a reutilizagao das almofadas nao for de interesse, entao reforgar os ilhoses
de guia e de apéndice pode ser desnecessério. Além disso, um fabricante de
almofadas para embalagem da presente invencdo pode querer cortar cada
componente da mesma matéria-prima. Por exemplo, um fabricante pode
querer usar polietileno de 0,0762 mm (3 mil) para cada componente de al-
mofada. Essas modificagdes provavelmente tém um impacto minimo sobre a
funcionalidade das almofadas; portanto, a escolha de material é feita levan-
do em consideragao tanto custos de produgdo como o funcionamento das
almofadas.

Em algumas modalidades, cada componente dos recipientes
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inflaveis 12 pode ser cortado de folhas de matéria-prima, usando um disposi-
tivo de corte, tal como um cortador de molde rotativo, tal como é bem conhe-
cido na técnica. Por exemplo, um cortador pode ser facilmente configurado
para cortar, concomitantemente, um orificio de valvula 68 e um primeiro pai-
nel de valvula 65. De modo similar, 0s ilhoses de apéndice 72a e 72b e os
ilhoses de guia 76a e 76b podem ser cortados concomitantemente com, em
cada caso, o segundo painel de carcaga 62 e as linglietas de ilhoses de guia
74a e 74. A perfuragéo 86 feita no elemento de ligagdo 82 também pode ser
feita imediatamente depois ou precedendo o estagio de corte no processo de
produgdo. Deve ser entendido que embora cortadores de molde sejam fre-
quentemente usados na técnica, muitos outros métodos de cortar um mate-
rial plano, tal como polietileno linear, em uma diversidade de formatos, po-
dem ser utilizados com pouco oU nenhum impacto sobre a almofada para
embalagem resultante. | |

Com referéncia a figura 2, quatro areas de tinta, a saber, os re-
vestimentos externos resistentes a calor 88a e 88b e os revestimentos inter-
nos resistentes a calor 90a e 90b, podem ser impressas no lado do primeiro
painel de valvula 66, que esta voltado para o segundo painel de vélvula 64.

O propésito desses revestimentos de tinta é evitar qualquer unido indeseja-

- vel de componentes, causada pela transmissao de calor ‘através de mais de

duas camadas de material durante os processos de vedagao a quente. Nes-
sa modalidade especifica de almofada para embalagem, ds revestimentos
de tinta evitam o fechamento permanente acidental da passagem definida
pela vélvula flexivel 63; eles também garantem que as aberturas de valvula
80a e 70b (vide figura 1) permanegam abertas. Essa técnica de evitar que
dois pedacos de material vedavel a quente sejam unidos acidentalmente um
ao outro € bem conhecida de pessoas versadas na técnica.

As figuras 4A - 9B ilustram, coletivamente, uma ordem e modo
nos quais componentes do recipiente inflavel podem ser montados e unidos
para formar uma almofada para embalagem ndo inflada completada, de a-
cordo com a presente invengao. As figuras 4A e 4B, juntas, demonstram um

primeiro passo de montagem; as figuras 5A e 5B mostram um passo de
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montagem que pode ser realizado separadamente e concomitantementé
com o primeiro passo; as figuras 6A e 6B mostram, igualmente, um passo de
montagem que pode ser realizado separadamente e concomitantemente
com o primeiro passo; as figuras 7A e 7B mostram um ségundo passo de
montagem, que pode seguir-se a montagem mostrada nas figuras 5A e 5B,
uma vez que ele se baseia naquela montagem; as figuras 8A e 8B mostram
um outro "segundo” passo de montagem, que pode ser realizado depoisrque
as montagens ensinadas nas figuras 4A, 4B, 6A e 6B estejam completas,
mas que pode ser realizado separadamente e paralelamente a montagem
mostrada nas figuras 7A e 7B; as figuras 9A e 9B mostram um terceiro e ui-
timo passo de montagem, usado para construir uma almbfada para embala-
gem individual. Uma descrigcdo mais detalhada de cada passo de montagem
¢ feita nos paragrafos abaixo. |

A figura 4 é uma vista em perspectiva, em explosdo, da valvula
flexivel 63, mostravndo uma disposi¢do de um segundo painel de valvula 64 e
um primeiro péinel de vélvula 66, um em relagdo ao outro. Além dissb, a fi-
gura 4A mostra as disposigoes relativas das linguetas de ilhoses de guia 74a
e 74b com aé outras partes representadas. A figura 4B relacionada ilustra
uma vista em perspectiva montada das partes da figura 4A, que podem sol-
dadas umas as outras. Além disso, a figura 4B indica uma localizagcdo para
pontos de ligagdo de vedagdo a quente 92a e 92b entre cada lingiieta de
ilhoses de guia 74a e 74b e o primeiro painel de valvula 66; também estao
indicados os pontos de unido de vedacao a quente 92c e 92 dentre o segun-
do painel de valvula 64 e o primeiro painel de valvula 66. Os pontos de unido
vedados a quente podem ser feitos através da aplicagao de calor a um mate-
rial vedavel, tal como polietileno, de um modo bem conhecido dos que séo
versados na técnica. As lingletas de ilhoses de guia 74a e 74b estio posi-
cionadas de tal modo a evitar qualquer intersecgao entre ilhoses de guia 76a
e 72b e o primeiro painel de vélvula 66. Além disso, os pontos de unido de
vedacao a quente 92a e 92b s&o feitos, de preferéncia, de modo a deixar
varios centimetros de area de sobreposigdo entre cada lingiieta de ilhds de |

guia 74a e 74b e o primeiro painel de valvula 66 sem vedacdo. Em outras
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palavras, os pontos de unido de vedagao a quente entre as linglietas de i-
lhoses de guia 74a e 74b e o primeiro painel de vélvula 66, de preferéncia,
nao se estendem por toda a extensdo até a borda do primeiro painel de val-
vula 66; em vez disso, os pontos de unidgo 92a e 92b podem parar pouco
antes da borda por 'alguns centimetrbs, uma vez que isso pode facilitar a
inflago. o |

Tambem e visivel da figura 4B que o segundo painel de valvula
64 pode ser centralizado no primeiro painel de vélvula 66. A figura também
mostra que pontos de unido 92c e 92d vedados a quente podem ser feitos
ao longo da totalidade das bordas mais longas do.segundo painel de vélvula
64; além dis'so, os revestimentos internos resistentes a calor 90a e 90b po-
dem estar situados inteiramente entre os pontos de uniao vedados a quente
92c e 92d, sem qualquer intersec¢éo dos pontos de unido e revestimentos.

As figuras 5A e 5B, em conjunto, ilustram um posicionamento do
primeiro painel de carcaga 60 e o' primeiro remendo de reforco 80 um em
relagdo ao outro. A localizagao de um ponto de unido vedado a quente 94,
que pode ser usado para unir o remendo 80 no painel 60, é mostrado na fi-
gura 5B. Uma linha central 96 também est4 desenhada perpendicularmente
aos lados mais longos do primeiro painel de carcaga 60 e de modo equidis-

“tante aos dois lados mais curtos do mesmo componente. A inclusdo da linha

central 96 ilustra que o primeiro remendo de reforco 80 pode ser fixado no
primeiro painel de carcaga 60 ligeiramente deslocado do centro. O raciocinio
por trés da colocagao deslocada do primeiro remendo de reforco 80 torna-se
mais aparente através da descricdo da figura 7B, e desse modo é descrito

" concisamente.

As figuras 6A e 6B, em conjunto, ilustram a colocagéo do segun-
do painel de carcaga 62 e o segundo remendo de reforgo 78 um em relagéo
ao outro, sendo que o remendo 78 esta unido ao painél de carcaga 62 por
meio do ponto de unido de vedagao a quente 98 ou outros meios de unido. A
localizagao de um ponto de unido de vedagao a quente 98 também esta re-
presentada na figura 6B. Uma linha central 100 também é desenhada per-
pendicularmente aos lados mais longos do segundo painel de carcaga 62 e
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equidistante dos dois pontos mais afastados do mesmo componente. A in- |
cluséo da linha central 100 ajuda a ilustrar que o segundo remendo de refor-
¢o 78 pode ser fixado no segundo painel de carcaga 62 de modo ligeiramen-
te deslocado, mas deslocado na dire¢gao oposta da do primeiro remendo de
reforco 80 na figura 5B, tal como descrito previamente. Novamente, o racio-
cinio por tras dessas escolhas de colocagdo tornam-se aparentes através da
descricao de outra figura, a saber, as figuras 10A e 10B. |

As figuras 7A e 7B, em conjunto, ilustram uma colocagao relativa:
de um primeiro painel de carcaga 60, um primeiro remendo de reforg¢o 80, e
um elemento de ligagdo 82 unidos. O primeiro remendo de reforgo 80, que
nesse estagio de montagem ja esta unido ao primeiro péinel de carcaca 60,
esta localizado entre o elemento de ligacdo 82 e o primeiro painel de carca-
¢a 60. Pode, entao, ser distinguido da ilustragao na figura 7B que o elémento
de ligagdo 82 pode ser fixado no primeiro remendo de reforco 80 por um
ponto de unidao vedado a quente 102, por exemplo, por'aplicagéo de calor do
elemento de Iigagéo 82, através do primeiro remendo de reforgco 80. Em al-
gumas modalidades, o elemento de ligacdo 82 pode exercer tenséo sobre
almofadas péra embalagem adjacentes na linha central 96 de cada almofa-
da. Se esse for o caso, o ponto de un}iéo vedado a quente 102, descrito na
figura 7B, pode permanecer, convenienterhente, em um lado, mas estar em
nivel com a linha central 96 (vide, por exemplo, a figura 10).

As figuras 8A e 8B, em conjunto, ilustram a colocagao relativa de
uma valvula flexivel 63 e linglietas de ilnoses de guia 74a e 74b unidas, des-
critas nas figuras 4A e 4B, e um segundo painel de carcaga 62 e um segun-
do remendo de reforgo 78 unidos, tal como descrito nas figuras 6A e 6B.

‘Uma descricdo exemplificada da colocacdo relativa de cada componente

representado pode ser a seguinte: o segundo remendo de reforgo 78 é se-
guido do segundo painel de carcaga 62, seguido do segundo painel de val-
vula 64 e lingletas de ilhoses de guia 74a e 7b, coletivamente, finaimente,
seguido do primeiro painel de vélvula 66. A disposicao relativa dos compo-
nentes também pode ser entendido por referéncia a figura 2. A figura 8B |

mostra a localizagdo de pontos de unido vedados a quente entre diversos
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dos componentes representados. Em particular, os pontos de unido vedados
a quente 104a, 104b, 104c e 104d unem o segundo painel de carcaga 62
com o primeiro painel de valvula 66; e os pontos de unido 104e e 104f unem

- 0 segundo painel de carcaca 62 com 0 segundo painel de valvula 64. Pontos

de uniao vedados a 'quente 104b e 104c¢ se cruzem com os pontos finais do
ponto de uniao vedado a quente 104f,' e, de modd similar, os pontos de uni-
ao vedados a quente 104a e 104d se cruzem com os pontos finais do ponto -
de‘ unido vedado a quente 104e. Considerando a disposi¢do relativa dos
componentes representados, a figura 8B mostra que os revestimentos inter-
nos resistentes a calor 90a e 90b evitam que a transmissdo de calor da cria-
¢ao dos pontos de unido vedados a quente 104e e 104f atinjam o primeiro
painel de valvula 66. Em outras palavras, como os revestimentos internos

resistentes a calor 90a e 90b estio situados entre o segundo painel de val-

~ vula 64 e o primeiro painel de valvula 66, o calor usado para criar os pontos

de unido vedados a quente 104e e 104f consegue apenas unir o segundo
painel de carcaca 62 com o segundo painel de valvula 64. Portanto, o se-
gundo painel de valvula 64 ndo é unido com o primeiro painel de valvula 66
ao longo da linha de pontos de unido vedados a quente 104e e 104f. Em

algumas modalidades, pode ser necessario evitar esse ponto de unido ve-

‘dado a quente indesejavel para uma valvula flexivel funcional 63.

Os angulos entre os pontos de unido vedados a quente 104a-f
representados na figura 8B, podem criar ndo sé apenas aberturas de valvula
70a e 70b grandes na almofada para embalagem (vide figura 27), mas tam-

bém criar uma estrutura de cantoneira, que possibilita uma maior expansibi-

“lidade da almofada. Em outras palavras, as aberturas de vélvula podem a-

tender um papel adicional, criando a estrutura de cantoneira da almofada.
Essa expansibilidade aumentada pode traduzir-se em uma capacidade de
inflagdo maior.

As figuras 9A e 9B, em conjunto, ilustram uma colocacéo relativa
do subconjunto descrito nas figuras 8A e 8B e do subconjunto descrito nas
figuras 7A e 7B; A disposi¢ao relativa de cada componente pode ser o se-
guinte: o subconjunto mostrado nas figuras 8A e 8B é seguido pelo primeiro
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painel de carcaca 60, seguido da primeira linglieta de reforgo 80, seguida do
elemento de ligacdo 82. A figura 9B mostra a localizagdo dos pontos de uni-
ao vedados a quente entre varios dos componentes representados. Em par-
ticular, os pontos de unido vedados a quente 106a e 106b podem unir o pri-
meiro painel de carcaga 60 com o primeiro painel de valvula 66, por exem-
plo, por meio de um aparelho de vedagao que aplica calor do primeiro painel
de carcaga 60 através do primeiro painel de valvula 66. Como os revesti-
mentos externos resistentes a calof 88a e 88b estdo situados entre o primei- -
ro painel de valvula 66 e tanto as linglietas de ilhoses de guia 74a e 74b co-
mo o segundo painel de carcacga 62, a operagdo de vedagédo a quente, que
cria pontos de unido vedados a quente 106a e 106b, n-éo causam unioes
indesejaveis. Em particular, os revestimentos externos resistentes a calor
88a e 88b evitam a unido indesejavel do primeiro painel de carcaca 66 e as’
lingletas de ilhoses de guia 74a e 74b ao longo das linhas dos pontos de
uniao vedados a duente 106a e 106b. Os revestimentos resistentes a calor
88a e 88b também evitam a unido indesejavel do primeiro painel de vélvula
66 e 0 segundo painel de carcaga 62 ao longo das linhas de pontos de uniao
vedados a quénte 106a e 106b. A figura 9B também mostra os pontos de
unido vedados a quente 106¢c e 106d; os mesmos unem o primeiro painel de
carcaga 60 e o segundo painel de carcaga 62. Esses pontos de unido veda-
dos a quente 106¢c e 106d, de preferéncia, cruzam os pontos de unido veda-
dos a quente 106a e 106b.

Uma descrigdo em linhas gerais de um procedimento de monta-
gem para os recipientes inflaveis 12 pode ser resumido do seguinte modo:
Em primeiro lugar, é formado o subconjunto que resulta na valvula flexivel 63
e lingletas de ilhoses de guia sdo ligados a essa valvula flexivel 63. Um pro-
cesso paralelo, separado, pode servir para reforcar determinadas areas da
parte superior do recipiente e do primeiro painel de carcaga. Um elemento
de ligacao pode entéo ser fixado no primeiro painel de carcaca reforcado.
Finalmente, os primeiro e segundo paineis de carcaga 60, 62 envolvem e se
unem com a valvula flexivel 63 por meio de um padraoc de vedacéo a quente

especifico. Esse resumo é claramente bastante generalizado, e determina-
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dos pontos essenciais feitos no procedimento de montagem detalhado, pré-
vio, nao estao incluidos. O propédsito dessa generalizagdo é chamar a aten-
¢ao para o fatov de que detalhes da modalidade descrita pretendem ser me-
ramente ilustrativos, em vez de obrigatérios. Por exemplo, quando O primeiro
painel de carcaga 60 € 0 segundo péinél de carcaga 62 estdao vedados um
ao outro em quatro lados, eles formam a carcaca flexivel 18. Alternativamen-
te, a carcaca flexivel pode ser feita de uma folha dobrada ao longo de uma
linha central e depois vedada a quente ou colada ao longo dos trés lados
abertos. Matéria-prima de tubo achatada de um material apropriado também
pode ser usado para formar a carcaca flexivel do recipiente inflavel, sendo

que primeiramente a. valvula flexivel 63 pode ser inserida em uma das ex-

‘tremidades abertas do tubo; e, segundo, as extremidade abertas do tubo

podem ser fechadas por vedagdo. Existe uma multiplicidade de outras alte-
ragcbes possiveis, tal como usar linhas de cola para unir componentes, em
vez que usar técnicas de vedagéb a quente. Diversos outros métodos de
aderéncia, naturalmehte, também podem ser substituidos. Deve, entéo, ser
entendido que embora termos especificos tenham sido aplicados na modali-
dade preferida, os mesmos s&o usados apenas em um sentido genérico e
descritivo e nao para fins de limitagao.

Depois que a montagem de almofadas para embalagem indivi-
duais estiver completa, uma série dessas almofadas para embalagem indivi-
duais montadas pode ser ligada uma a otura através de um procedimento
ilustrado na figura 10A. Cada almofada montada pode ter um elemento de
ligagao 82 ligado a seu primeiro remendo de refor¢co 80, que, por sua ez,

* estd ligado a um primeiro painel de carcaga 60. Uma almofada para embala-

gem 20 nao inflada, montada, pode ser locado plano sobre um espago de
trabalho apropriado, transportador ou similar, com seu segundo painel de
carcaga 62 voltado para cima. Outra almofada para embalagem 22 no in-
flada, montada, dobrada completamente ou parcialmente ao longo de sua
linha central 96 com seu elemento de ligagdo 82 voltado para o segundo
painel de carcaga 62 da almofada para embalagem néo inflada 20, pode de-

pois ser colocado sobre a almofada para embalagem 20. O elemento de li-
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gacao 82 da almofada para embalagem 22 ndo inflada, dobrada, é depois
alinhada com o segundo remendo de reforgo 78 da almofada para embala-
gem 20 nao inflada, plana. Caso desejado, o alinhamento pode deixar que
uma pequena margem do segundo remendo de reforgo 78 permaneca nao
obstruida pelo elemento de liga¢ao 82 sobreposto, tal como representado. O
elemento de ligagdo 82 pode depois ser unido ao segundo remendo de re-
forco 78 pelo ponto de uniéo vedado a quente 108. O ponto de unido vedado
a quente 108 pode estender-se para a linha central 100, tal como represen--
tado. A almofada para embalagem 22 nao inflada pode depois ser desdo-
brada e colocada de modo plano sobre uma almofada de embalagem 20 ndo
inflada; o processb pode depois ser repetido com outra almofada para emba-
lagem. Desse modo, qualquer quantidade de almofadas para embalagem
pode ser ligada uma a outra ao longo de seus respectivos eixos cenfrais. A
figura 10B ilustra trés almofadas ligadas por elementos de ligacdo 82. Tanto .
as figuras 10A'como 10B foram simplificadas a fim de destacar os compo-
nentes essenciais na ligagdo de uma pluralidade de almofadas uma a outra.
Depois do procedimento de ligagao, as almofadas para embala-
gem ligadas po_dem ser dispostas em uma pilha, no que o elemento de Iiga-
¢ao 82 entre cada almofada é dobrado, de modo a permitir um empilhamen-
to alinhado. Quando usado, o segundo remendo de reforco 78 pode servir
para duas finalidades: uma, para reduzir a possibilidade de ruptura na linha
central 100, distribuindo a forga exercida sobre o segundo painel de carcaga
62 pelo elemento de ligagao, quando as almofadas sdo puxadas ao longo do
trilho-guia (representado na figura 1), e duas, para evitar a ligagao inadverti-
da de outros componentes durante a formag¢ao do ponto de unido vedado a
quente 108. Com rela¢éo a segunda finalidade, o segundo remendo de re-
forco 78 pode servir para bloquear a transmissdo de calor da operagao de
vedacdo responsavel pelo ponto de unido 108, para que n&o atinja outros
componentes da almofada. Essa finalidade é similar & dos revestimentos de
tinta resistentes a calor 88a, 88b, 90a e 90b, durante estégios anteriores de
montagem. Na verdade, se o primeiro painel de carcaga 60 e o segundo pai- |

nel de carcaga 62 forem produzidos de material suficientemente espesso e
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forte, nem o remendo de reforgo 78 nem o 80 sdo necessarios para evitar
ruptura da carcaga flexivel 18 da almofada. Mas, se os remendos de reforgo
nao forem utilizados em uma situagdo desse tipo, um remendo adicional de
tinta resistente a calor pode ser vantajosamente impresso no lado voltado
para dentro do seguhdo painel de cafcar;a 62, a fim de evitar uma unido nao
intencional de componentes durante o procedimehto de ligagao de almofada
descrito na figura 10A. Naturaimente, outros métodos de ligagdo podem ser
usados para unir o elemento de ligagdo 82 a superficie do segundo painel de
carcaga 62. Por exemplo, o elemento de ligagdo 82 pode ser colado com
adesivo no segundo painel de carcaga 62; e, como calor nao é necessario
nesse procedimento de ligacao, seria eliminada a necessidade de um meca-
nismo bloqueador de calor.

| Embora tenha sido descrito um recipiente inflavel, por exemplo,
uma almofada para embalagem, de uma construgao especifica, deve ser

entendido que a presente invencdo ndo esta limitada a recipientes com essa

~ configuragdo especifica. Tal como mencionado, a modalidade descrita da

presente invengdo menciona vedagdo a quente como o método geralmente
preferido para unir componentes, em parte, porque ele oferece simplicidade

de producéo e estabelecimento dentro da técnica; mas, tal como foi descrito,

“outros métodos de unido, tal como a aplicagdo de um adesivo, também séo

substitutos validos. Outras modificagdes débvias, tal como o tamanho ou for-
mato do orificio de valvula 68, ou o formato especifico do primeiro painel de
valvula 66 ou segundo painel de carcaga 62, podem ser feitas sem alterar a

funcionalidade basica da presente invengdo. Como outro exemplo, a carcaca

- flexivel 18 da almofada para embalagem nao precisa, necessariamente, ser

retangular em formato para uma almofada para embalagem inflavel opera-
cional. Portanto, a natureza especifica da presente descricdo nio deve ser
vista como restritiva da invengéo basica que esta sendo reivindicada.

Com referéncia, agora, as figuras 11-12, é descrita uma modali-
dade apropriada de uma estrutura de suporte 14, que pode incluir um tritho-
guia 28, tal como mostrado. O trilho-guia 28 pode ser usado para sustentar e

inflar os recipientes inflaveis 12 descritos acima, para formar um sistema de
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recipientes inflaveis 10, TAL COMO MOSTRADO NA FIGURA 1. Nesse sis-
tema, os recipientes podem estar montados de modo mével e/ou removivel
sobre uma estrutura de suporte 14. Nessa modalidade, o trilho-guia 28 pode
estar fixado dentro de uma caixa 42 ou outro recipiente (vide figura 11A; cai-
xa 42 mostrada em transparéncia, para clareza). Tal como mostrado, o tri-

lho-guia 28 pode ser fixado em um reforgo de caixa '46, que, por sua vez,

- esta fixado no interior da caixa 42. Prendedores apropriados, tal como fios

de arame, grampos ou grampos blésticos, podem ser usados para fixar o
trilno-guia 28 no reforgo de caixa 46, dentro da caixa 42. Uma disposi¢do
desses prendedores estd mostrada na figuras 11, na qual os prendedores do
trilho-guia estao indicados pelo nimero-48. Tal como iluétrado, o trilho-guia
28 pode incluir bragos de trilho-guia 30a e 30b e uma parte traseira de trilho-
guia 32. | |

Em algumas modalidades, a estrutura de suporte 14 pode estar
formada de talmodo que 0 movimento de um recipiente 12 sobre a mesma,
por exemplo, femogéo de um recipiente da mesma, exerce a "segunda for-

¢a" sobre avalvula flexivel 63, para mudar o formato da mesma. Tal como

‘mostrado na figura 11B, por exemplo, o formato dos bracos 30a e 30b do

trilho-guia pode ser de um modo tal que a distancia de separagéo entre os
bracos 30a e 30b varia. No -exemplo ilustrado, na intersec¢do dos bragos
30a e 30b com o lado traseiro do trilho-guia 32, a distancia entre os bragos
30a e 30b pode ser minima; entre uma linha de referéncia 34 e uma linha de
referéncia 38, a distancia pode aumentar gradualmente até o maximo; e en-
tre a linha de referéncia 38 e as extremidades abertas dos bragcos 30a e 30b,
a distancia de separa¢do pode diminuir até aproximadamente o minimo.
Desse modo, a medida que os recipientes se aproximam da linha de refe-
réncia 38, os bracos do tritho-guia 28 divergem, para, desse modo, exercer
uma forga tensional ou "segunda forga' sobre a valvula 63. Depois, entre a
linha de referéncia 38 e as extremidades abertas dos bragos 30a e 30b, os
bragos convergem, a medida que os recipientes se movem adicionalmente
ao longo do trilho, desse modo, reduzindo a aplicagdo da segunda forga so-
bre a vélvula.
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A distancia entre os bragos 30a e 30b e o modo pelo qual ela se
modifica, podem determinar a extensdo a qual e a facilidade com a qual as
almofadas para embalagem s&o infladas, tal como explicado abaixo. O for-
mato da parte traseira do trilho-guia 32, porém, nao tem nenhuma importan-
cia funcional e nao influencia diretaménfe a qualidade da inflagao das almo-
fadas.

O trilho-guia 28 pode ser produzido de uma ampla variedade de
materiais, uma vez que as tolerancias de propriedades exigidas do trilho-
guia 28 sao bastante amplas. Em algumas modalidades, o trilho-guia 28,
desejavelmente, ndo esta feito de materiais que sdo excessivamente flexi- -
veis. Em geral, diversos plasticos (por exemplo, estirenos, tal como ABS,
poliolefinas, poliésteres, poliamidas etc.), metais (por exemplo, ago tempera-
do) ou Uma multiplicidade de outfos materiais, conferem uma rigidez apro-
priada. Nessa modalidade preferida, o trilho-guia 28 é construido dobrando
uma haste de um material apropriado, tal como aco, para o formato descrito.
Naturalmente, também podem ser usados onros métodos de formacgao, tal
como moldagem por inje¢do, como um exemplo. Além disso, embora o tri-
Iho-guia 28 da presente modalidade seja feito de uma "haste" cilindrica,

também podem ser usadas "hastes" prismaticas retangulares ou qualquer

~outro formato poligonal extrudado. A fim de reduzir custos de material, o tri- |

lho-guia 28 também pode ser feito usando um formato com uma secgéo
transversal prolongada, especifica, tal como um formato em» "cruz" ou "l" ex-
trudado; um tubo oco também confere uma maior relacdo de "resisténcia
para material" necessaria. | |

A caixa 42 nado é de uma construcdo particularmente especial
nessa modalidade, uma vez que sua finalidade principal é conter as almofa-
das e o trilho-guia 28, enquanto proporciona uma superficie de fixacdo para
o tritho-guia 28. Como tal, a caixa 42 pode ser feita de papeldo, plastico ou
qualquer outro material apropriado. Também o reforgo da caixa 46 pode ser
feito de qualquer material apropriado, tal como papeldo ou plastico; e pode
ser fixado na face interna traseira da caixa 42 usando qualquer quantidade

de adesivos ou prendedores de superficies. A finalidade principal do reforco
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de caixa 46 € garantir que os prendedores do trilho-guia 48 ndo se rompam
através da face traseira da caixa 42 e garantir uma fixa¢éo firme do trilho-
guia 28 dentro da caixa 42. |

Caso desejado, a abertura 44 na caixa 42 pode ser coberta, tal
como com uma cobertura destacavel ou superficie de caixa perfurada.
Quando o usuario decide iniciar a inflacdo das almofadas para embalagem,
a cobertura ou superficie perfurada pode entdo ser removida, desse modo,
revelando a abertura 44. |

Um método possivel para montagem, combinada, do trilho-guia
28, reforgo de caixa 46 e caixa 42, é no estado "desdobrado®, achatado. O
reforgo de caixa 46 pode entdo ser fixado na superficie épropriada da caixa
42, apds o que o trilho-guia 28 pode ser fixado no reforgo de caixa 46 e caixa
42, combinados. A caixa 42 pode depois ser dobrada para seu formafo pris--
matico retangular, final, com a uniao das bordas apropriadas da caixa 42.

A figura 1 ilustra que a abertura da caixa 44 pode ter as dimen-
sOes necessarias para permitir a passagem de uma almofada para em_bala-
gem sendo inflada ou inflada. A figura 1 também ilustra um modo pelo qual
os bracgos do-trilho-guia 30a e 30b sdo alimentados através dos ilhoses de
guia 76a e 76b e os ilhoses de apéndice 72a e 72b dos recipientes inflaveis
12. Embora esse passo pode ser realizado de varias maneiras, uma possibi-
lidade é colocar uma pilha de almofadas para embalagem 24 nao infladas,
ligadas, sobre os bragos do trilho-guia 30a e 30b, depois de o trilho-guia 28
ter sido fixado na face interna apropriada da caixa 42, tal como foi descritd.
Esse passo pode ser realizado antes de a caixa 42 ser dobrada para sua
forma final, por exemplo, prismatica retangular. Outro opgéo é colocar a pilha
de almofadas para émbalagem 24 sobre os bragos 30a e 30b, antes de o
trilho-guia 28 ser fixado na caixa 42; essa opgéao, em outras palavras, envol-
ve carregar o trilho-guia 28 com almofadas, antes de fixar o trilho 28 na face
interna apropriada da caixa 42. '

Embora recipientes inflaveis 12 estejam ilustrados com ilhoses
72 e 76 como o meio pelo qual os recipientes sdo fixados na estrutura de

suporte, outros dispositivos de fixacdo podem ser usados, para obter uma
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fixagdo movel do recipiente no brago da eétrutura de suporte, por exemplo,
ganchos, lagos etc. '

- Uma outra consideragdo na montagem do trilho-guia 28 e da
pilha de almofadas para embalagem 24 é o nimero de almofadas que pode
ser aloj.ada pelo trilho. Na maioria daé modalidades, a altura da pilha de al-
mofadas para embalagem 24, desejavelmente, ndo excede a distancia entre
0 lado traseiro do trilho-guia 32 e a linha de referéncia 34, tal como represen-
tado na figura 11B. O numero maximo preferido de almofadas para embala-
gem que pode ser alojada pelo trilho-guia 28 depende, portanto, do nimero
de almofadas que pode empilhar-se aproximadamente igual a distancia aci-
ma descrita.

Com referéncia a largura das almofadas para embalagem em
relagdo as medidas do trilho-guia A28, a distancia entre os dois pontos de in-
tersecgao dos bragos dd trilho-guia 30a e 30b e o lado traseiro do trilho-guia
32 pode ser aproximadamente igual a distancia entre os centros de cada
ilnés de apéndice 72a e 72b. Desse modo, a pilha de almofadas para emba-
lagem 24 ndo infladas pode ser sustentada sobe o tritho-guia 28, com tensado
minima entre os ilhés de almofada e os bragos do trilho-guia 30a e 30b, na
regié'o entre o lado traseiro do trilho-guia 32 e a linha de referéncia. A distan-

“cia de separagdo maxima entre os bragos 30a e 30b esta localizada na linha

de referéncia 38 na figura 11B. Essa distancia depende, em parte, do mate-
rial escolhido para o trilho-guia 28, da geometria de secc¢édo transversal do
trilho, e do comprimento dos bragos 30a e 30b. Como esses fatores, em con-

junto, determinam as propriedades estruturais, e, mais especificamente, a

' rigidez dos bragos 30a e 30b, eles também comandam as forcas laterais,

isto €, a "segunda for¢a", aplicada a vélvula flexivel 63, quando o recipiente
é puxado ao longo dos bragos 30a e 30b. Em geral, a distancia entre os bra-
¢os 30a e 30b aumenta tipicamente com rigidez decrescente dos bragos 30a
e 30b; ou entao, as forgas laterais aplicadas a uma almofada para embala-
gem na linha de' referéncia 38 podem nao ser suficientes para abrir a valvula
flexivel 63. A relacé@o entre distdncia de separagdo maxima e minima entre

os bragos (isto €, relagcdo da distancia na linha de referéncia 38 para distan-
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cia na linha de referéncia 34 nao deve, no entanto, ser grande demais, o‘u
entdo, o trilho-guia pode ter um recuo perceptivel quando as aimofadas sao
puxadas ao longo de seu comprimento e infladas. Portanto, observa-se que
as combinagbes possiveis da geometria total do trilho-guia e rigidez do trilho
$80 numerosas, embora ndo sem restricao. ‘

Na modalidade agora ilustrada, os recipiehtes inflaveis 12, com-
preendendo a pilha de almofadas para embalagem 24, tém seu primeiro pai-
nel de carcaga 60 voltado para a a‘bertura 44, tal como mostrado na figura 1.
Deve ficar entendido, no entanto, que essa é simplesmente uma configura-
¢ao possivel; muitas outras sdo possiveis. Além disso, tal como foi o caso
com a descrigdo detalhada da almofada para embalagem, embora tenham
sido usados termos especificos na descrigdo da estrutura de suporte 14, es-
ses detalhes nao devem ser interpretados como limitagbes da presente in-
vengao. ' '

Em algumas modalidades, uma pluralidade de recipientes infla-
veis 12 pode ser inflada em série. com referéncia a figura 1, um usuério 45
primeiramente obtém acesso aos recipientes inflaveis, por exemplo, almofa-
das para embalagem 12. Para fazer isso, o usuario remove qualquer cober-
tura ou superficie de papeldo perfurada, que esta bloqueando a abertura 44.
Em, segundo lugar, o usuario alcanga dentro da abertura da caixa 55 e pega
o elemento de ligagéo 84 desprendido, que, por sua vez, esta ligado a pri-
meira almofada para embalagem. Depois, 0 usuario comega a puxar o ele-
mento de ligacao 84 désprendido na dire¢ao indicada na figura 1, desse mo-
do, movendo a primeira almofada para embalagem ao longo dos bragos do
trilho-guia v30a e 30b. Muito pouco tempo depois dessa agdo ser iniciada, a
primeira almofada atinge a linha de referéncia 34 indicada na figura 11B.
Quando a primeira almofada, em movimento, cruza a linha de referéncia 34,
os bragos divergentes do trilho-guia 28 exercem uma tensio lateral, para
fora, sobre a almofada. Nesse ponto, o usuario puxa a almofada com uma
forga ligeiramente maior para superar as forgas de retardamento associadas,
causadas pela tenséo crescente entre trilho-guia 28 e a almofada. Antes de ‘

cruzar o plano de separagdo maxima dos bragos 30a e 30b, indicada pela
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linha de referéncia 38 na figura 11B, a valvula flexivel 63 se abre e a almofa-
da comega a inflar-se. Os ilhoses de guia 76a e 76b também comeg¢am a
separar-se, em cada caso, dos ilhoses de apéndice 72a e 72b. Além disso,

- quando a valvula flexivel 63 se abre e a inflagdo tiver comegado, o primeiro

painel de carcaca 60 afasta-se do seg‘undo painel de carcaca 62.

Pouco tempo depois de a primeira almofada comegar a se inflar,
o elemento de ligacdo 82 entre a primeira almofada para embalagem 26
sendo inflada e a almofada para embalagem 20 n&o inflada estende-se to-
talmente; o elemento de ligagdo 82 estende-se até que sua segdo central
esteja perpendicular ao primeiro e ao segundo painel de carcaga das almo- -
fadas Iigadas. Faz-se referéncia a figura 1 para um instantaneo desse esta-
gio operacional especifico. A medida que a almofada para embalagem 26
sendo ihflada continua a mover-sé ao longo dos bragos do trilho-guia 30a e
30b e para fora da abertﬁra da caixa 44, o elemento de ligagdo 82 totalmente
estendido comega a puxar a almo.fada para embalagem 20 nao inflada ao
longo dos bragos de trilho 30a e 30b. Quando‘ a almofada para embalagem
20 nao inflada atinge a linha de referéncia 34, onde os bragos 30a e 30b
comegam a divergir, ela, também, comega a inflar-se, tal como o fez a almo-

fada 26 imediatamente precedente. O processo de inflagdo continua da

‘mesma maneira para cada almofada sucessiva que é puxada ao longo do

comprimento do trilho-guia 28. '

Quando a primeira almofada para embalagem 26 é puxada da
abertura da caixa 44 e para fora do trilho-guia 28, o usuario é defrontado
com duas escolhas. Depois de a almofada 26 tiver sido puxada ao longo de
todo o comprimento do trilho-guia, ela chegou a sua inflagdo maxima; o usu-

ario pode, portanto, decidir rasgar o elemento de ligagdo 82 que une a pri-

-meira almofada 26 e a almofada sucessiva 20 ao longo de sua perfuracdo

86. A primeira almofada 26, conseqlentemente, é separada das restantes
almofadas para embalagem parcialmente infladas e n&o infladas, sustenta-
das no trilho-gui_a 28; essa primeira almofada para embalagem inflada pode
depois ser usada em uma multiplicidade de aplicagbes de embalagem. Al-

ternativamente, o usuéario pode optar por continuar a puxar a primeira almo-
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fada para embalagem 26 inflada, deixando o elemento de ligagéo 82 intacto.
Consequentemente, almofadas sucessivas sdo puxadas ao longo do trilho-
guia 28 e, cada uma delas inflada, por sua vez. Desse modo, uma muitiplici-
dade de almofadas pode ser inflada, sem interrupcdo. Quando o numero
desejado de almofadas tiver sido inflado, o usuério pode entdo separar as
almofadas infladas das almofadas nao infladas que permanecem no trilho-
guia 28. Para fazer isso, o usudrio precisa separar o elemento de ligagao,
que une a ultima da série de almofédas para embalagem infladas, da primei- -
ra almofada que permanece no trilho-guia 28, ao longo de sua perfuragéo.

Em algumas modalidades, um grau de inflacdo desejado é de
aproximadamente entre cerca de 60-80% da capacidade de volume total de
uma almofada, em vez da capacidade de 100%. Almofadas 'parcialmente
infladas séo preferidas em muitas aplicagdes de uso final, em grandé parte, -
por serem maledveis e poderem se moldar a uma multiplicidade de espacos .
vazios dentro de uma embalagem; mas, almofadas totalmente infladas sdo
relativamente rigidas e, portanto, menos maleaveis. Além disso, uma almo-
fada para embalagem parcialmente .inflada tem menos probabilidade de
romper-se com a pressao de ar ambiente variavel do que uma almofada to-
talmente inflada. Essa caracteristica torna-se importante, por exemplo,
quando uma embalagem preenchida com almofadas infladas é expedida por
meio de transporte aéreo. Em outras modalidades da inveng&o, no entanto,
pode ser desejavel um grau mais cheio de inflagdo, por exemplo, entre cerca
de 70-100%.

Um detalhe adicional da operagao da presente invengao refere-
se a natureza mével, ou ndo ligada a terra, da caixa 42 e seu conteudo. Se,
por exemplo, a caixa 42 estiver apoiada sobre a superficie plana, lisa, de
uma estante, puxar as almofadas ao longo do trilho-guia 28 provavelmente
também ira puxar a caixa 42 e seu conteudo em direcdo ao usuario. Esse
modo corredico de avango pode ser impedido colocando uma mao sobre a
caixa 42 e resistindo a ligeira forga de avango da caixa 42. A mao livre do
usuario pode, entao, simplesmente puxar as almofadas ao longo do trilho- |

guia 28, enquanto a caixa 42 é retida em uma posi¢do estacionaria. A ope-
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ragdo com uma mao da presente invengdo pode ser obtida através de ligei-
ras modificagdes nessa modalidade preferida. A maior parte dessas modifi-
cagoOes "aterra" eficientemente a caixa 42 em um objeto estacionario, tal co-
mo uma mesa ou prateleira, ou reorienta o trilho-guia verticalmente. Essas
modificagbes estao descritas abaixo. | |

Os mecanismos que controlam a abertura da valvula flexivel 63
e a inflagdo subsequente do recipiente inflavel correspondente estao dese-
nhados em diagrama nas figuras 12A e 12B. A figura 12A é uma vista de
cima simplificada de duas almofadas 20, 26, sendo que a almofada 20 esta
ndo inflada e a almofada 26 est4d em processo e inflagéo e esta sendo puxa- -
da ao longo do trilho-guia 28. A inflagao ocorre quando uma primeira forga é
exercida sobre a carcaca flexivel 18 e uma segunda forga é exercida sobre a
valvula f'IexiveI 63, de modo que a carcaga 18 e a valvula 63 sofrem, em ca-
da caso, uma mudangé de formato para aspirar fluido do meio ambiente,
através da valvula 63 e para dentrd da cavidade interior 83 da carcaca 18.

A seta apontada para frente 85 nva figura 12A representa uma
"primeira forga", que pode ser exercida sobre a carcaca 18, que pode resul-
tar quando um dperador de embalagens ou outro usuario puxar um recipien-

te.inflavel 12, por exemplo, almofada 26, tal como mostrado. As duas setas

‘transversais 87a, b representam uma "segunda forga" ou, tal como mostra-

do, um par de segundas for¢as opostas, que podem-ser exercidas sobre a
valvula flexivel 63. Isso pode resultar quando as Iingﬂetas de ilhoses de guia
74a e 74b e, portanto, a valvula 63 & qual as linglietas estdo ligadas, sao
esticadas por forgas resultantes do ato de tracado o recipiente sobre os bra-

- ¢os divergentes do trilho-guia 28, isto é, 0 movimento do recipiente 12 nos

bragos 36a, b produz a aplicagdo da segunda for¢a sobre a valvula flexivel
63, para mudar o formato da mesma. A forga tensional resultante 87a, b po-
de ser exercida sobre um dos painéis de valvula da valvula 63, por exemplo,
ao longo do comprimento da mesma, tal como na presente modalidade, o
que faz com que o orificio da valvula 68 mude o formato e se abra em uma
maneira franzida ou "em boca de peixe", tal como mostrado. Além disso, ao

exercer a segunda forga tensional 87a, b sobre a valvula 63, por exemplo,
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sobre o primeiro painel de valvula 66 da mesma, o primeiro painel de valvu-
la, com o orificio 68 no mesmo, assume um formato ndo plano, tridimensio-
nal, que cria um canal 81 entre os primeiro e segundo painel de valvula 66,
65, através do qual pode correr fluido, por exemplo, ar, do meio ambiente.
Juntos, o canal 81 e orificio de valvula 68 aberto permitem uma comunica-
¢80 de fluido entre a cavidade interior 83 da carcaga 18 e 0 meio ambiente,
isto €, 0 meio no qual o recipiente 12 esta localizado. |

Uma valvula flexivel 63 esté se abrindo, a primeira forga 85 que-
atua sobre o primeiro painel da carcaca 60 e o segundo painel de carcaga 62
leva a separagdo dos mesmos. Quando o primeiro painel de carcaga 60 e o
segundo painel d‘e carcaga 62 se separam, o volume interno da cavidade
interior 83 aumenta; esse aumento em volume resulta em uma diminuigéo de
pressao em relacdo a pressao do meio ambiente no qual o recipienfe esta
localizado, por exemplo, pressdo atmosférica, e é o inicio da inflagdo do re-
cipiente. Isto é, a ‘presséo reduzida dentro da cavidade interior 83, causada
pela separagdo dos painéis de carcaga 60, 62 e o resultante aumento de
volume da cavidade 83, cria a forga acionadora para aspirar fluido do meio
ambiente.

Desse modo, a primeira forga 85 produz um diferencial de pres-
sao entre a cavidade interior 83 e o meio ambiente. Esse diferencial de pres-
sao faz com que o fluido no meio ambiente exerga uma forca de fluido contra
a valvula flexivel 63. Mas, para a aplicagdo da segunda forca 87 sobre a val-
vula flexivel 63, a valvula ndo se abre, para permitir que a for¢a do fluido do
ambiente empurre o fluido para dentro da cavidade 83. Desse modo, tal co-
mo pode ser entendido, a segunda forca 87 é independente da forca de flui-
do do ambiente, e precisa ser exercida sobre a valvula 63, para causar a
mudanga de formato da vélivula, que permite que o fluido do ambiente seja
empurrado para dentro da cavidade 83 por meio do diferencial de pressao
entre a cavidade e o meio ambiente, 0 que resulta da mudanga de formado
da carcaga flexivel 18, devido a aplicagéo da primeira forga 85 sobre a car-
caca. Desse modo, a carcaca flexivel 18, a vélvula flexivel 63, a primeira |

forca 85 e a segunda forga 87a e/ou b, todos interagem cooperativamente
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para aspirar fluido para dentro da cavidade interior de carcaca 83, por meio
da criagdo de uma pressao relativamente negativa dentro da cavidade de
carcaga, devido a primeira forca 85, e a abertura simultanea da valvula 63,
devido a segundo forca 87. Contrariamente a recipientes/almofadas inflaveis
convencionais, nao é necessario equipamento para inflar-e-vedar, para criar
press&o positiva, para forgar fluido para dentro da carcaca. Em vez disso, é
criada uma presséo negativa dentro da carcaga 18, para aspirar fluido para
dentro da carcaga, isto é, permitir que a pressdo atmosférica empurre o flui-
do através da valvula 63 e para dentro da cavidade interior 83.

Para algumas modalidades, a separagdo do primeiro e do se-
gundo painevl de carcaga 60, 62 pode ser aumentada formando os recipien-
tes inflaveis 12 com uma configuragdo com cantoneira. Mais especificamen-
te, as aberturas de valvula 80a e 70b, representadas nas figuras 12B e 27,
podem ser formadas para atender o propésito adicional de dotar o recipiente
com uma estrutura com cantonei'ra. Esse recipiente com cantoneira tem
mais liberdade para expandir-se do que seria 0 caso de outro modo, e essa
liberdade corresponde a um maior potencial de inflagdo. Uma dessas cons-
trugéés de uma valvula, que tem aberturas com uma estrutura em cantonei-
ra, é mostrada na figura 8B (e descrita acima).

Uma vista mais especial para as forgas que cooperam tanto para |
abrir a valvula flexivel 63 como para promover a inflagdo da almofada para
embalagem é dada no diagrama esquematico da figura 12B, em conexdo
com o recipiente 26 sendo inflado. As "segundas” forcas laterais, para fora,
87a, b, que levam a abertura da valvula flexivel 63, estdo assinaladas com

~ setas direcionais "b" e "d" na figura 12B, para distinguir essas forcas das for-

¢as "a" e "c", que também podem ser exercidas sobre a valvula flexivel 63,
tal como descrito abaixo. Tal como observado acima, as segundas forcas
87a, b podem ser exercidas sobre o primeiro painel de valvula 66 para cau-
sar a deformagao temporaria do primeiro painel de valvula. O primeiro painel
de valvula 66, conseqlientemente, se deforma e se afasta do segundo painel
de valvula 64, uma acdo que constitui a abertura da valvula flexivel 63,

quando o canal 81 ¢ criado na mesma, isto é, entre os primeiro e segundo
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paineis de valvula 66, 64. Tal como mostrado, o canal 81 pode estender-sé
entre e comunicar-se com as aberturas de valvula 70a, b e também pode
estar em comunicagdo de fluido com o orificio de vélvula 68. O orificio de
valvula 68 também é deformado, por exemplo, franzido, qguando submetido
as segundas forgas 87a, b, de tal modo que o orificio se abre.para permitir
comunicacgao de fluido, por meio do canal 81, entre a cavidade interior 18 da
carcaca flexivel 18 e o meio ambiente. |

As forgas assinaladas‘ com "a" e "c" podem ser exercidas em
diregcoes que, em geral, sdo paralelas as dire¢des "b" e "d" das segundas
forcas 87a, b, e podem resultar da interagédo entre os ilhoses 72a, b do se-
gundo painel de carcaga/segundo painel de valvula 62, 64 e trilho-guia 28.
Quando a almofada 26 é puxada ao longo dos bragos divergentes do trilho-
guia 28, os ilhoses de guia 76a e 76 b tendem a distanciar-se dos ilhoses de
apéndice 72a e 72b. Essa separacgao facilita a abertura completa da valvula
flexivel 63, particUIarmente, das aberturas de valvula 70a e 70b. A causa
dessa separagéo de ilhoses e, conseqﬂenterriente, de componentes Iigados,
esta relaciohada a resisténcia da almofada a movimento ao longo dos bra-
cos divergentés do trilho-guia 28. Os ilhoses de guia 76a e 76b sofrem uma
resisténcia ao avanco ligeiramente diferente do que a que é sofrida pelos
ilhoses de apéndice 72a e 72b, devido éé. suas posi¢des ligeiramente dife-
rentes no recipiente inflavel. E essa ligeira diferenga na resisténcia ao movi-
mento (arrasto) que causa a separacdo dos ilhoses durante o movimento do
recipiente ao longo do trilho 28. Essa diferenca em resisténcia ao avango
pode ser aumentada construindo o recipiente de modo que os ilhoses de
guia 76a,b tém uma espagamento lateral diferente em relagdo a carcaca fle-
xivel 18 do que os ilhoses de apéndice 72a, b. Por exemplo, os ilhoses de
guia 76a, b podem estar ligeiramente excéntricos aos ilhoses de apéndice
72a, b.

As lingletas de ilhoses de guia 74a e 74b podem ser unidas ao
primeiro painel de valvula 66 com pontos de unido vedados a quente 92a e
92b, tal como mostrado na figura 4B. De preferéncia, toda a regido de so- |

breposicao entre lingletas de ilhoses de guia 74a e 74b e primeiro painel de
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valvula 66 ndo esta unida por fusdo; em vez disso, apenas uma parte da re-
gido sobreposta esta unida por fusao, tal como mostrado na figura 4B, uma
vez que isso pode possibilitar maiores graus de liberdade na expansao, e
inflagdo correspondente, da almofada.

Depois que a valvula flexivel se abre, a almofada cdmeg:a a in-
flar, por exemplo, como resultado de um tipo de manipulagéo geométrica da
almofada. Na figura 12B, a primeira forga 85 exercida sobre o primeiro painel
de carcaca 60 esta assinalada pela seta "f", que indica a diregdo dessa for-
¢a. A primeira forga 85m, por exemplo, tal como produzida pelo usuario
quando ele/ela puxa a almofada, faz com que cada almofada se mova ao
longo do trilho-guia 28, e é transmitida por meio de um elemento de ligacéo
82 ou elemento de ligacdo desprendido 84 para o primeiro painel de carcaga
60 da alfnofada. Essa manipulagéo do primeiro painel de carcacga 60 e, por-
tanto, de toda a carcaga flexivel 18, pela prime‘ira forga 85 leva a uma redu-
¢ao da pressao dentro do recipiehte inflév_el. Quando o0 meio ambiente no
qual o recipiente esté localizado é ar a nivel do mar, a pressao de ar externa
é de aproximadamente 1 atm, que é mais alta do que a presséo de ar redu-
zida dentro do recipiente. Através da vélvula flexivel 63 aberta do recipiente,

essa diferenga de presséo é necessariamente igualada 4 medida que ar cor-

“re para dentro do recipiente através da valvula flexivel 63, tal como indicado

pelas linhas ponteadas 91 na figura 12B, até ser atingido um equilibrio de
pressao. Desse modo, o recipiente é inflado.
Na modalidade ilustrada, a primeira forga 85 pode, desse modo,

ser exercida em uma primeira dire¢ao, isto é, diregédo "f", enquanto a segun-

- da forga ou forgas 87a e/ou b podem ser exercidas em uma segunda dire¢ao

ou, tal como ilustrado, em um par de segundas dire¢des opostas "b" e "d",
sendo que a primeira dire¢ao "f* é diferente da(s) segunda(s) direcao(6es)
'b" e "d". Por exemplo, a primeira e a segunda dire¢bes 85, 87 podem estar
substancialmente perpendiculares uma a outra, tal como mostrado.

Uma forga 89, que pode ser exercida na direcdo oposta esta in-
dicada pela marca "e", para mostrar a dire¢cdo dessa forga, que pode estar
em oposicao a diregdo "f" da primeira forga 85. A forca 89 pode resultar de
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peso ou resisténcia ao movimento exercido por almofadas para embalagem
subseqguentes, que estdo sendo puxadas ao longo do trilho-guia 28 pelo e-
lemento de ligagao 82. O elemento de ligagdo 82 liga o segundo painel de
carcaga 62 da primeira almofada para embalagem com o primeiro painel de
carcaga 60 de uma almofada para embalagem subseqiente, tal como mos-
trado na figura 12A. Mas a forca 89 é opcional, uma vez que os recipientes
inflaveis de acordo com-a presente invengéo inflam em um- grau igual, ou
pelo menos praticamente igual, abenas com a aplicagdo de uma primeira:
forga 85, e sem forga 89.

A figura 27 ilustra a inflagao do recipiente 12 da perspectiva da
abertura de valvula 70a (uma perspectiva da abertura de valvula oposta 70b
seria idéntica). Quando a primeira forga 85 é exercida sobre a carcaga flexi-
vel 18, por exemplo, manualmente, por meio da lingiieta de tracdo 84, a car-
caga muda o formato, tal como mostrado. _

Simulténe’amente, quando uma segunda for¢a é exercida sobre
a valvula flexivel 63, por exemplo, por meio da estrutura de suporte 14 (ndo
mostrada, por razdes de clareza), ela também muda o formato e permite que
as aberturas de valvula 70a, b assumam uma posi¢ao aberta, tal como mos-
trado. Como resultado, o fluido 91 do meio ambiente, por exemplo, ar, € as-
pirado para dentro das aberturas de valvula 70a, b, tal como mostrado, apés
o que ele corre através da valvula 63 e entra na carcaca flexivel 18, por meio
do orificio de vélvula 68, para inflar essa carcaca, tal como também mostra-
do..

Quando os ilhoses de guia e de apéndice da primeira aimofada
sendo inflada cruzam o plano da maior separagdo entre os bracos 30a e
30b, indicada pela linha de referéncia 38 na figura 11B, as forgas que leva-
ram a abertura da valvula flexivel 63 comegam a diminuir. Os ilhoses de a-
péndice 72a e 72b e os ilhoses de guia 76a e 76b rapidamente aproximam-
se uns dos outros. Com a diminuigao das forcas laterais que atuam sobre a
valvula flexivel 63, o segundo painel de valvula 64 e o primeiro painel de val-
vula 66 tendem a volfar juntos, desse modo, fechando a valvula flexivel 63,

isto é, deixando o canal 81 e o orificio de valvula 68 voltar a uma posicao
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fechada. A pressao de fluido dentro da almofada para embalagem ajuda a
forgar o segundo painel de valvula 64 e o primeiro painel de valvula 66 a u-
nir-se, desse modo, aumentando a vedagdo da almofada. E, portanto, uma
vez que a almofada inflada ndo estd mais sujeita a agédo do trilho-guia 28, a
almofada esta vedada. Qualquer presééd externa adicional atuando sobre as
superficies da almofada apenas aumenta a pressao interna da almofada;
Isso, consequentemente, aumenta a pressao entre o segundo painel de val-
vula 64 e o primeiro painel de valvula 66, criando uma vedagdo ainda mais
hermética contra vazamento de fluido.

Por conseguinte, em algumas modalidades, a valvula flexivel 63
evita, substancialmente, a comunicacgao de fluido entre a cavidade interior 83
e 0 meio ambiente, na auséncia da aplicacdo de uma segunda forga, por
exempld, segunda forca 87a e/ou 87b, sobre a valvula 63. Se a autovedagéo
resultante, por exemplo, tal como produzida pela agdo da presséo interna
dentro do recipiente inflavel, ndo fdr suficiente, uma pequena quantidade de
uma substéancia adesiva removivel/revedavel, por exemplo, glicerina, 6leo
mineral, adesivo reposicionavel etc., pode ser colocada entre os primeiro e
segundo paineis de valvula 66, 64, por exemplo sobre uma ou as duas su-

perficies do mesmo, voltadas uma para a outra, para garantir autovedagéo

~depois da inflagao. Esse revestimento adesivo permite a abertura da valvula

flexivel sob a agao das segundas forgas, por exemplo, laterais, mas garante
a uniao do segundo painel de valvula 64 com o primeiro paihel de valvula 66,
depois da inflagdo. Essa técnica pode ser util na formagdo de uma vedagéo
mais permanente sob condi¢des de baixa pressao. Mas, para muitas, se nao

~a maioria, das modalidades/aplicagbes de uso final da presente invencio,

esse uso de um adesivo removivel nao é necessario.

Em algumas modalidades, a valvula flexivel pode conter duas ou
mais aberturas, que estdo em comunica¢do de fluido com o meio ambiente
no qual o recipiente inflavel esta localizado, na aplicagdo de uma segunda
forca, por exemplo, segunda forga 87a e/ou 87b. Por exemplo, a valvula fle-
xivel 63 descrita até agora pode ser vista como atuando eficientemente co-

mo duas valvulas. Como a valvula flexivel 63 inclui duas aberturas de valvula
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70a e 70b (vide figuras 1 e 27) e duas passagem de valvula correspondentes
das aberturas para o orificio de vélvula 68, isto é, tal como criadas pelo canal
81 entre os primeiro e segundo paineis de valvula 66, 64, existe uma redun-
dancia embutida para o recipiente inflavel 12. Isso pode ser vantajoso, por
exemplo, no caso de o canal 81 colar-se ou de outro modo permanecer fe-
chado em um lado do orificio de valvula 68. Tendo uma segunda passagem
de valvula, isto €, o lado oposto do canal 81, ainda pode ser possivel a infla-
¢ao bem-sucedida do recipiente. |

Vantajosamente, os recipientes inflaveis de acordo com ‘a pre-
sente invengdo podem ser construidos inteiramente de materiais flexiveis,
por exemplo, materiais de filme termoplastico, tal como descrito acima. Na
verdade, eles podem ser construidos inteiramente de um Unico material, tal
como homopolimero ou copolimero de polietileno. Os componentes desseS'-
recipientes podem ser planos (bidimensionais) e simples em construcéo,
sendo que a infla¢é0'é criada ndo por injegao forgada de um fluido ou pela
expansdo de um nucleo de espuma ou oura estrutura rigida/semi-rigida; em
vez disso, a inflagdo é criada pelas interagdes uniformes e continuas entre
uma estrutura de valvula flexivel, de autoabertura, de autovedagéo, e uma
carcaga flexivel. Opcionalmente, pode ser usada uma estrutura de suporte,
por exemplo, um trilho-guia, tal como o trilho-guia 28; mas uma estrutura de
suporte ndo é necessdria para inflacao (vide abaixo).

Apods a inflagdo de uma ou de uma pluralidade de recipientes
inflaveis, os recipientes inflados podem ser usados em uma diversidade de
capacidades de embalagem. Do mesmo modo como almofadas para emba-
lagem, feitas com inflagao e equipamento de vedacdo, sao utilizadas como
um enchimento de espagos vazios, os recipientes inflados de acordo com a
presente invengao também podem ser utilizados como almofadas para em-
balagem. Essas almofadas podem ser simplesmente colocadas dentro de
uma caixa de expedicdo, junto com quaisquer artigos a ser expedidos; as
almofadas atuam, depois, para encher quaisquer espagos vazios entre os
artigos e as paredes internas da caixa de expedi¢cdo. Quando usadas desse ,

modo, as almofadas limitam o movimento dos artigos embalados dentro da
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caixa, desse modo reduzindo a possibilidade de danificagao dos artigos en-
quanto estiverem em transito. Além disso, as almofadas preenchidas com
fluido também podem atuar para proteger os artigos embalados absorvendo
quaisquer impactos que, de outro modo, seriam transmitidos inteiramente
aos artigos. | | .

Depois do uso, os recipientes infléveis, por exemplo, almofadas,
podem ser descartadas, reutilizados ou reciclados. Ao descartar recipientes
para embalagem usados, o volume dos recipientes pode ser reduzido dra-
maticamente, quer rompendo os recipientes, quer liberando o ar de cada
recipiente por meio da valvula flexivel 63. Se um .objéto alongado, tal como
uma caneta ou a extremidade do brago do tritho-guia 30a ou 30b, for inserido
em qualquer uma das aberturas de valvula 70a ou 70b, a vedagéo criada
pela vél\)ula flexivel 63 pode ser témporariamente rompida. Essa agdo leva a
liberacao de ar do recipiente para embalagem, desse modo desinflando o
mesmo. Alternativamente,o recipiénte para embalagem inflado pode ser
conduzido de volta sobre os bragos do trilho-guia 30a ou 30b. As mesmas
forcas laterais que cooperaram para abrir a valvula flexivel 63 durante a in-
flagdo, de modo similar podem reabrir a valvula flexivel 63 para deflagdo.

Quando a valvula é reaberta desse modo, o reCipiente para embalagem po-

~de ser achafado, comprimindo, juntos, 0 primeiro painel de carcaga 60 e o

segundo painel de carcaga 62. Se for desejada a reutilizagao futura dos reci-
pientes para embalagem, os recipientes podem ser desinflados por qualquer
um desses métodos de "abertura de valvula® e depois armazenados, até se-
rem necessarios. Quando um operador de embalagens deseja reinflar esses
recipientes desinflados, ele pode pdr os recipientes de volta no trilho-guia 28
e reinflar os mesmos do mesmo modo pelo qual foram inflados originalmen-
te; alternativamente, ele pode soprar manualmente ar em qualquer abertura
de vélvula 70a ou 70b, com o que o recipiente pode ser inflado de um modo
mais convencional. Além disso, como os recipientes para embalagem da
presente invengao podem ser feitos de um unico material, tal como polietile-
no de baixa densidade, a reciclagem é outra opgao viavel.

A descrigéo prévia ensina a estrutura e operagao de uma moda-
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lidade da presente invengao. Uma diversidade de alternativas existe corh
relagao, por exemplo, a configuragdo da valvula flexivel, da estrutura de su-
porte e da carcaga flexivel. |

As figuras 13A e 13B mostram, por exemplo, uma modalidade
alternativa da valvula flexivel, que esta indicada pelo nimero de referéncia
63'. Nessa modalidade, o segundo painel de valvula, assinalado pelo nume-
ro 64 nas figuras 4A e 4B, esta alterado. Na figura 13A, o formato alternativo
do segundo painel de valvula, assinalado pelo numero 110 nessa modalida--
de alternativa, inclui quatro "ramificagdes" 111 finas do "tronco" brincipal 113
do segundo painel de valvula 110. Consequentemente, 0 segundo painel de
valvula alternativo 110 pode ser unido ao primeiro painel de valvula ao longo
de uma fragdo maior de seus perimetros sobrepostos. Dois pontos de unido
vedados a quente 114a e 114b, representados na figura 13b, realizarh parte
dessa unido. Quando essa valvula flexivel alternativa é unida com o segundo .
painel de carcaca .62, tal como esta ilustrado na figura 8B, os pontos de uni-
ao vedados a QUente 104a-104d aderem o segundo painel de carcaga 62 na
valvula flexi\)el,alternativa ao longo das "ramifica¢des" do segundo painel de
valvula 110, que, por sua vez, estao fixados no primeiro painel de valvula 66.
Desse modo, a almofada resultante pode ter uma propensao reduzida para
desenvolver um vazamento de fluido quando em uso.

Outra modalidade alternativa da valvula flexivel esta representa-
da nas figuras 14A e 14B, e esta designada pelo numero de referéncia 63".
Nessa modalidade, um orificio de valvula 116 no primeiro painel de valvula é
menor do que o orificio de valvula 68 da modalidade representada na figura
4A. Além disso, um segundo orificio de valvula 118 esta feito no segundo
painel de valvula dessa modalidade alternativa. Essa modalidade alternativa
demonstra que o orificio de valvula ndo precisa ter um tamanho especial.
também, um furo adicional pode ser feito no segundo painel de véalvula sem
uma perda correspondente da capacidade de vedagdo. Em alguns casos,
uma valvula com furos feitos tanto no primeiro como no segundo painel de
valvula podem possibilitar uma maior corrente de ar no interior 83 do recipi-
ente inflavel 12. '
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Outra variagdo na valvula flexivel envolve alterar o formato do
orificio de valvula. Na verdade, uma ampla diversidade de furos em formato
circular, eliptico e poligonal pode ser substituida por um furo de valvula em

- formato de diamante das modalidades ilustradas.

Ainda ouira modalidade aiternativa da valvula flexivel esta repre-
sentada nas figuras 15A, 15B, 15C e 15D. Nessa modalidade, um segundo
painel de valvula alternativo 122 reflete o formato de contorno geral do pri-
meiro painel de valvula 66. O segundo painel de valvula 122 também tem
linglGetas de ilhoses de guia 75a e 75b, com os ilhoses de guia 77a e 77b
incorporados, fixados em sua superficie interna, tal como representado na
figura 15A. O segundo painel de valvula 122 pode ser unido no primeiro pai-
nel de valvula 66 através da aplicagdo de dois pontos de unido vedados a
quente 124a e 124b. A valvula flexivel alternativa que resulta desse proce-
dimento de unido é depbis incorporado dentro da carcacga principal de um
recipiente inflavel, que pode, por sUa vez, incluir um segundo painel de car-
caca alternativo 126 e um primeiro painel de carcaga 60 (figura 15C). A esse
respeito, pontos de unido selados a quente 130a-130d podem ser usados
para unir o primeiro painel de valvula 66 no primeiro painel de carcaga 60, e
também para unir as duas bordas mais longas do segundo painel de carcaca
126 no primeiro painel de carcaca 60 (figura 15D). ESses pontos de unido |
vedados a quente podem ser aplicados do primeiro painel de carcaga 60,
através do segundo painel de carcaga 126. De modo similar, pontos de uni- |
o vedados a quente 128a-128d podem ser usados para unir 0 segundo pai-
nel de carcaga 126, tanto no segundo painel de valvula 122 como no primei-
ro painel de carcaga 60. Esse conjunto de pontos de unido vedados a quente
pode ser aplicado do segundo painel de carcaga 126 através do primeiro
painel de carcaga 60. Os dois desses conjuntos de pontos de unido vedados
a quente podem seguir aproximadamente o mesmo caminho ao longo o pe-
rimetro da parte superior e do primeiro painel de carcaga, essencialmente
sobrepondo-se um ao outro.

Essa modalidade pode ser vantajosa de um ponto de vista de

produgao, uma vez que o segundo painel de valvula alternativa 122 é prati-
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camente idéntica (e, na verdade, pode ser feito de modo completamente |
déntico, sem impacto de projeto significativo) ao primeiro painel de valvula
66. Portanto, precisam ser produzidas menos diversidades de componentes.

Séo possiveis varias variagbes do trilho-guia' e montagem da
caixa, uma das quais esta representada na figura 16A. Nessa modalidade, o
trilho-guia esta simplificado, para incluir apenas os bra¢os de tritho-guia, que
podem ser montados de modo removivel em um suporte apropriado, por e-
xemplo, uma parede ou caixa (tal bomo mostrado): Na figura, esses bragos -
de trilho-guia removiveis estao assinalados com 36a e 36b. Quando os bra-
¢os 36a e 36b sdo removidos e ndo sao ligados a quaisquer outros-compo-
nentes, eles podem ser alimentados através dos ilhoseé- de uma pilha de
almofadas para embalagem nao infladas. Isso é realizado de modo muito
facil alimentando a pilha de almofadas sobre a secéo linear dos bragds, que -
na figura 16A é a segdo que esta situada mais préxima ao reforgo de caixa .
46. Os bragos rembviveis 36a e 36b podem depois ser incorpdrados na cai-
xa 42 ou, por exemplo, sobre uma parede. |

Apés o carregamento das almofadas para embalagem sobre a
segao linear dos bragos removiveis 36a e 36b, os bragos podem ser ligados
na superficie traseira da caixa 42. Um mecanismo de ligagdo associado é
mostrado em detalhe na figura 16B. Placas de base 50a e 50b estao ligadas
tanto ao reforgo de caixa 46 como a superficie traseira da caixa 42, através
da aplicagao de prendedores de trilho-guia 56. Esses prendedores de trilho-
guia 56 podem assumir uma diversidade de modalidades, tal como porcas e
parafusos, rebites ou similar. Os prendedores 56 sdo alimentados através de
furos da placa de base 52 e depois fixados, tal como com uma porca ou pi-
no. As placas de base'podem incluir estabilizadores de tritho-guia 54a e 54b
anexados. Os estabilizadores 54a e 54b ajudam a ligar fixamente as placas
de base 50a e 50b nos bragos de trilho-guia removiveis 36a e 36b. Tal como
representado na vista fragmentaria, detalhada, da figura 16B, depois de um
dos bragos de trilho-guia removivel ser alimentado no estabilizador de trilho-
guia, uma cavilha de fixacdo 58 pode ser usada para prender os bracos no
estabilizador.
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Uma diversidade de modalidades alternativas do estilo e escala
da estrutura de suporte 14 também é possivel. Por exemplo, a figura 17A
ilustra a modalidade mostrada na figura 1, em que a caixa 42 esta orientada
em uma posi¢ao vertical, em vez de na posigdo horizontal mostrada na figu-
ra . Esse,posicionamento alternativo' pérmite que as almofadas para emba-
lagem sejam puxadas para cima e para fora da caixa 42; essa pode ser uma
opgao importante para um operador de embalagem preocupado com o es-
paco de mesa necessario para uma caixa voltada horizontalmente 42.

' A escala da presente invengdo também pode ser aumentada
para incluir uma diversidade de necessidades de.émbalagem. A figura 17B -
representa uma versdo maior da presente invengao. Nessa versao, a estru-
tura de suporte ndo esta envolvida por e ligada ao interior de uma caixa, tal
como descrito acima. Em vez dissb, a estrutura de suporte pode compreen-
der uma estrutura de sUporte 14' independenfe, que inclui uma base 131,
armacdo vertical 132, e um par de bragos de trilho-guia 133, que se esten-
dem da armagao vertical, por exemplo, em umé orientagao vertical, tal como
mostrado. Essa estrutura 14' independente pode estar apoiada sobre uma
prateleira (balcao), ou se for produzida de modo suficientemente alto, pode

apoiar-se diretamente sobre um espago no solo. O usuario pode puxar os

“recipientes 12 ao longo dos bragos de trilho-guia 133 de um modo similar ao

descrito acima. Tal como ilustrado, os recipientes 12 podem ser puxados em
uma diregao descendente, para efetuar sua inflagao.
Como outra variagdo, a estrutura de suporte 14", representada

na figura 17C, esta configurada para apoiar-se na borda de um prateleira

" (ou balcdo) ou mesa (mostrada em transparéncia). Pode ser mantida no

lugar por bragos de suporte 134, que se engatam em um rebordo ou borda
de um prateleira (ou balcdo), mesa, ou outro objeto desse tipo. A mesma
modalidade também pode ser suspensa em uma prateleira, porta, ou similar,
e ser operada em um modo descendente, orientado verticalmente, tal como
na figura 17B. Tal como com a estrutura de suporte 14', mostrada na figura
17B, essa variagdo também pode ser operada com uma Unica mao, uma vez

que a acao de avango de tracdo o recipientes 12 ao longo da estrutura 14" é
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neutralizada por bragos de suporte 134, que fixam a estrutura no prateleira
(ou balcéao) ou mesa.

Outra modalidade alternativa da presente invengéo esta repre-
sentada na figura 18. De modo similar a figura 1, a figura 18 representa um
sistema de recipientes inflaveis 141, que compreende uma pluralidade de
recipientes inflaveis 135 alternativos e uma estrutura de suporte 137. De

modo similar aos recipientes inflaveis 12, os recipientes inflaveis 135 incluem

_uma carcaga flexivel (143) e uma valvula flexivel (120) e operam de acordo-

com 0S mesmos principios gerais, tal como descrito acima em conexao com
os recipientes inflaveis 12. Desse modo, os recipientes 135 podem ser infla-
dos exercendo uma primeira forga sobre a carcaca 135 € exercendo uma
segunda forga sobre a vélvula 120, de modo que a carcacga e a valvula so-
frem, em cada caso, uma mudan¢a em formato para aspirar fluido db meio
ambiente, através da valvula, e para dentro da cavidade interior 145 da car-
caga. |

Tél como com a modalidade descrita em conexdo com a figura
1, recipientes inflaveis 135 também podem ser adaptados para uso como
almofadas péra embalagem, e podem assumir a forma de almofada para
embalagem nao inflada 139, uma pilha de almofadas para embalagem nao
infladas 136, e uma almofada para embalagem em processo de inflagdo 138,
todos os quais sdo idénticos em construcao e diferem apenas em seus esta-
dos de inflagao. _ _

Nessa modalidade do recipiente, a valvula flexivel, indicada em
120, esta totalmente integrada com ilhoses 121a-d (vide também a figura
19), negando a necessidade de linguietas de ilhoses, tal como em modalida-
des descritas .previamente. Tal como ilustrado, os ilhoses 121a, ¢ podem ser
denominados ilhés "de guia®, pelo fato de que eles precedem ilhoses "de
apéndice” 121b, d, quando os recipientes 135 sdo puxados ao longo da es-
trutura de suporte 137.

A valvula flexivel 120 compreende um primeiro painel de valvula
150 e um segundo painel de valvula 148. A vélvula funciona pelos mesmos

principios, a saber, abrir por meio da aplicacdo de uma forga lateral (isto é,
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uma "segunda forga"), tal como as valvulas flexiveis das modalidades descri-
tas previamente. Como tal, a valvula 120 também é, de preferéncia, uma
vélvula substancialmente de autovedagao, isto é, depois de o recipiente 135
ter sido inflado. Em algumas modalidades, a valvula flexivel 120 pode ter um
formato retangular, tal como mostradd. Isso pbde ser vantajoso, de um ponto
de vista de produgdo, permitindo que desperdl'cios de corte, por exemplo, do
fiime termoplastico do qual a valvula é construida, seja minimizado durante a
fabricagéo da valvula. Também, como a valvula flexivel 120 pode incluir ilho-
ses integrados 121 a-d, os passos de produgdo que envolvem a fabricacgao,
colocagéo, e unido térmica de linglietas de ilhoses de modalidades descritas
previamente podem ser evitados.

Nessa modalidade, uma estrutura de suporte 137 diferente pode
ser usada. Especificamente, a esfrutura de suporte 137 pode assumir a for-
ma do trilho-guia 140, tél como mostrado. O trilho-guia 140 pode incluir qua-
tro bragos de trilho-guia 142a-142dv, em vez dos dois bragos de modalidades
descritas previamenté. Consequentemente, oé recipientes inflaveis 135 po-
dem incluir furos na linha central 156a, b na carcaga flexivel 143 de cada
recipiente (vide, também, as figuras 24-25). Os bragos de trilho-guia 142a e
142p podem ser alimentados através dos ilhoses incorporados 121a-d da

“valvula flexivel 120. Os bragos de tritho-guia 142c e 142d podem ser alimen- |

tados através de furos na linha central 156a e 156b da carcaca flexivel 143.
O uso de bragos de trilho-guia e furos adicionais, isto é, bragos 142¢c, d e
furos de linha central 156a, b, podem ser vantajosos em algumas modalida-

des para dar estabilizagdo adicional aos recipientes durante a inflagdo, por

- exemplo, para recipientes de tamanho grande.

Tal como com recipientes inflaveis 12, os recipientes 135 podem
ser inflados montando o recipiente na estrutura de suporte 137, de modo que
o recipiente pode mover-se na estrutura de suporte. A inflagdo pode entdo
ser efetuada, movendo um recipiente 135 sobre a estrutura de suporte 137,
por exemplo, puxando o recipiente, tal como mostrado na figura 18, para
exercer uma primeira forca sobre a carcaga flexivel 143, para mudar o for-

mato da mesma, e exercer uma segunda forga sobre a valvula flexivel 120,
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para mudar o formato da mesma, por exemplo,em virtude de fixar extremvi-
dades opostas da valvula flexivel nos bragos de tritho-guia divergentes 142a,
b da estrutura de suporte, que exercem uma forga tensional sobre a valvula,
quando o recipiente € movido ao longo da estrutura de suporte. Desse mo-
do, a carcagca flexivel 143 muda de formato, por exemplo, se expande, para
produzir uma pressdo menor que atmosférica dentro da cavidade interior
145. Ao mesmo tempo, a valvula flexivel 120 muda o formato para criar um
canal de comunicacao de fluido ehtre 0 meio ambiente e a cavidade interior. -
Como resultado, a carcaga e a valvula cooperam para aspirar fluido do meio
ambiente, através da vélvula, e para dentro da cavidade interior.

Nessa modalidade, os recipientes inflaveis 135 nao estdo liga-
dos um no outro. Em vez disso, cada recipiente pode estar equipado com
um remendo de reforgo 80 e uma linglieta de tragao 152 separada,'isto e,
nao ligada. Desse modo, tal como pode ser entendido, os recipientes infla-
veis de acordo com a presente invengdo e de acordo com qualquer uma das
modalidades descritas no presente, podem estar ligados, ou podem estar
configurados sem ligagGes de recipiente-para-recipiente, tal como desejado
para atender a aplicagdo de uso final pretendida. Por exemplo, para uso em
recipientes de alto volume, por exemplo, em departamentos de correspon-
déncia de empresas, pode ser vantajoso que os recipientes estejam ligados,
uma vez que isso pode facilitar a velocidade a qual uma pluralidade de reci-
pientes pode ser inflada, isto &, puxando uma 'fileira' de recipientes em pro-
cesso de inflagéo/inflad’os da estrutura de suporte. Em outras aplicagdes, por
exemplo, uso doméstico, a inflagdo de um recipiente por vez pode ser mais
tipico, caso no qual pode ser apropriado que os recipientes nio estejam li-
gados.

Figura 19 mostra uma vista em perspectiva, em explosio, de um
unico recipiente. inflavel 135 da modalidade representada na figura 18 (me-
nos os furos de linha central 156a, b opcionais). Essa vista ilustra uma dis-
posic¢ao relativa dos componentes do recipiente. '

Figuras 20A-23B, coletivamente, ilustram uma ordem e uma ma-

neira pelas quais 0os componentes de recipientes inflaveis 135 podem ser
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montados e unidos uns aos outros para formar o recipiente néo inflado 135
completado. ' |
" Figuras 20A e 20B, em conjunto, mostram um primeiro passo de

montagem, no qual o segundo pamel de valvula 148 e 0 prlmelro painel de
valvula 150 (com um orificio de valvula 154) podem ser unidos por dois pon-
tos de unido vedados a quente 158a, b, aproxumadamente paralelos, ao lon-
go de uma parte de suas bordas mais compridas. Os ilhoses 121a-d podem
ser incorporados nos painéis de valvula 148 e 150, por exemplo, cortando ou
puncionando furos de tamanho apropriado nos painéis, que podem ter um
formato redondo, eliptico ou arredondado-retangular, tal como mostrado, ou
qualquer outro formato geométrico/nao geomeétrico/aleatdrio. Os ilhoses
121a-d podem ser néo reforgados ou reforgados, por exemplo, através de
cauterizégéo induzida por calor db filme, imediatamente em volta dos furos,
conforme desejado ou nécessério para adequar-se a aplicagcdo de uso final.

Tal como mostrado, as‘ vedagdes a quente 158a, b, de preferén-
cia, nao se estendem para as bordas 161a-d do primeiro e do segundo pai-
nel de valvula 150, 148. Desse modo, podem ser criadas abas de vélvula
163a-d, tal como ilustrado na figura 28.

Também como mostrado, o segundo painel de valvula 148 pode

- ser ligeiramente mais curto do que o primeiro painel de valvula 150, de modo

que os ilhoses "de guia" 121a, ¢ estdo ligeiramente excéntricos aos ilhoses
"de apéndice" 121b, d. Tal como explicado acima, essa diferenca de com-
primento entre os dois componentes de valvula permite que os ilhoses de

guia 121a, C - e, portanto, as bordas 161a, ¢ do primeiro painel de valvula

150 - se desloquem ligeiramente a frente dos ilhoses de apéndice 121b, d-

e, portanto, as bordas 161, b, d do segundo painel de vélvula 148 - ao longo
dos bragos de trilho 141a e 142b. Esse espagcamento facilita a abertura da
valvula flexivel 120 nas aberturas de valvula 155a, b, permitindo que as abas
de valvula 163a, b se separem uma da outra (para a abertura de valvula
155a) e as abas de valvula 163c, d, se separarem uma da outra (para a a-
bertura de valvula 155b), tal como mostrado na figUra 28.

As figuras 21A e 21B, em conjunto, mostram um segundo passo
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de montagem, que pode ser executado e.m paralelo com o primeiro passb,
mencionado acima. De modo similar aos passos descritos em outras moda-
lidades, esse passo de fabricagdo envolve a unido, caso desejado, do re-
mendo de reforgo 80 no primeiro painel de carcaga 144. Além disso, uma
aba de tracdo 152 pode depois ser unida no remendo de refor¢o. Um ponto
de uniao por vedacao a quente 160 pode realizar a fixagcdo necessaria; natu-
ralmente, adesivos podem ser usados em vez de vedagdo a quente. T_am-
bém, tal como foi observado em dutro ponto nesse documento, 0 remendo
de reforgo 80 pode ndo ser necessario; em vez disso, a aba de tragdo 152
pode ser unida diretamente no primeiro painel de carcaga 144, por exemplo,
se nao forem necessérios durabilidade de longo prazo ou uso repetido.

As figuras 22A e 22B, em conjunto, mostram um terceiro passo
de montagem, que pode seguir-se aos passos descritos em referénéia a fi--
gura 21B. Esse passo envolve o dobramento de uma margem de duas bor-
das opostas 151a, b do primeiro painel de carcaga. Antes desse passo, ou
apos o mesmb, duas fitas 162a, b de material coesivo ou adesivo, por e-
xemplo, adesivo endurecivel por UV, podem ser aplicadas as margens do-
bradas no primeiro painel de carcaca 144 nas bordas 151a, b, tal como mos-
trado (figura 22B).

As figuras 23A e 23B, em conjunto, mostram o passo de monta-
gem final, no qual todos os componentes estéo montados. A valvula flexivel
120 descrita na figura 20B é colocada entre 0 segundo painel de carcaga
146 e o primeiro painel de carcaga 144. O segundo painel de carcaca 146
pode ser opcionalmente revestido com duas fitas de adesivo 164a e 164b
nas bordas 153a, b, que podem alinhar-se com as fitas adesivas 162a, b
aplicadas as margens dobradas nas bordas 151a, b do primeiro painel de
carcaca 144. Os componentes podem ser alimentados em uma prensa e
uma esta¢ao de endurecimento, onde as fitas adesivas 162a, 162b, 164a e
164b sao ativadas e unem as bordas 151a, b do primeiro painel de carcaga
144 com as bordas 153a, b do segundo painel de carcaga 146. Além disso,
as fitas adesivas 164a, b unem o segundo painel de carcaga 146 no segun-
do painel de vaivula 148. Da mesma maneira, fitas adesivas 162a, b unem a
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segao central das bordas dobradas 151a, b, do primeiro painel de carcaca
144 no primeiro painel de valvula 150.

As dobras de margem nas bordas 151a, b do primeiro painel de
carcaga 144, mostradas na figura 22B, podem ser vantajosas em algumas
modalidades. Essas dobras proporcidnam uma caracteristica de cantoneira,
que possibilita ao primeiro painel de carcaca 144 e ao segundo painel de
carcaca 146 afastar-se um do outro durante a inflagdo do recipiente inflavel
135, desse modo, aumentando o volume interno do recipiente, que esta dis-
ponivel para a entrada de fluido durante a inflagao.

| As duas bordas ndo unidas, remanescentes, dos painéis de car- -
caca 144, 146 podem ser unidas, por exemplo, através de pontos de unido
vedados a quente 166a e 166b. Alternativaménte, o segundo painel de car-
caca 146 e/ou o primeiro painel de carcaga 144 podem ser revestidos com
fitas adicionais de adesivo, tal como as bordas para formar as vedacdes
1664, b, tal como mostrado. Desse' modo, as duas bordas remanescentes do
segundo painel de carcaga 146 podem ser ade_ridas as bordas do primeiro
painel de carcaga 144 no mesmo passo de compressao adesiva e endure-
cimento, tal como descrito acima, isto é, no qual a vélvula flexivel 120 é uni-
da aos painéis de carcaga 144, 146. Todos esses passos resultam, de prefe-
réncia, em um interior de recipiente inflavel que esta separado e vedado con- |
tra 0 meio ambiente, ligado apenas através do canal formado pela valvula
flexivel 120. |

A figura 28 apresenta uma ilustragdo de como o recipiente infla-
vel 135 pode inflar-se, da perspectiva da abertura de véalvula 155a (uma viéta

~ em perspectiva da abertura de vélvula oposta 155b seria idéntica). Quando

uma primeira forca 157 é exercida sobre a carcaga flexivel 143, por exemplo,
manualmente, por meio da linglieta de tragdo 152, a carcaca muda de for-
mato, tal como mostrado. Simultaneamente, quando uma segunda forca é
exercida sobre a valvula flexivel 120, por exemplo, por meio da estrutura de
suporte 137 (néo mostrada, por razbes de clareza), ela também muda de
formato e possibilita as aberturas de valvula 155a, b assumir uma posi¢ao

aberta. Tal como mostrado, a separagédo das abas de vdlvula 103a, b pode
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facilitar a exposicao da abertura de valvula 155a quando ela assume uma
posicdo aberta. De modo similar, a separacdo das abas de valvula 163, d
pode facilitar a exposi¢ao da abertura de valvula 155b, quando eia assume
uma posi¢cdo aberta. Como resultado, fluido 159 do meio ambiente, por e-
xemplo, ar, € aspirado para dentro das aberturas de valvula 155a, b, tal co-
mo mostrado, apds o que ele corre através da valvula 120 e entra na cavi-
dade interior 145 da carcaca flexivel 143, para inflar essa carcaca, tal como
também mostrado. '

Figura 24 mostra um passo de fabricacao opcional, apés a mon-
tagem do recipiente inflavel 135, no qual dois furos de linha central 156a e
156b sao cortados, simultaneamente, através do segundbvpainel de carcaga
146'e do primeiro.painel de carcaga 144. Os furos 156a e 156b podem de-
pois ser circundados por pontos de unido de vedacao a quente 168 é 168D,
em cada caso, de modo a conservar as qualidades retentoras de fluido do
recipiente inflével.' Esses furos de linha central 156a, b podem ser incluidos
usando uma estrutura de suporte 'de 4 b‘ragos', tal como, por exempld, a es-
trutura de suporte 137 (figurai 18).

A‘ figura 25 mostra um outro passo de fabricagdo opcional, apés
a montagem do recipiente inflavel, no qual, além da formagao dos furos de
linha central 156a, b, os cantos do recipiente inflavel sao aparados € veda-
dos por pontos de uniao vedados a quente 170a e 170b. Resulta, entdao, um
recipiente inflavel 135', em formato mais ou menos hexagonal, que tem a
vantagem de parecer mais inflado para o usuario final, apesar de conter a-
proximadamente a mesma quantidade de ar como um recipiente inflavel sem
cantos apérados. Essa vantagem de aparéncia pode ser desejavel, depen-
do, por exemplo, de demandas de mercado, _preferéncias do usuadrio final,
etc.

Tal como observado acima em conexdao com a modalidade mos-
trada na figura 1, os recipientes inflaveis de acordo com a presente invengéo
podem ser fabricados de filme pré-cortado. ’

Alternativamente, os recipientes inflaveis podem ser montados_

continuamente ou semicontinuamente, usando telas com largura variavel,
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que corresponde a cada componente de recipiente. As telas podem ser mon-
tadas, cortadas e depois vedadas para uma configuragdo de recipiente infla-
vel desejada como passo final. A figura 26 ilustra esquematicamente esse
processo. ,

Especificamente, a figuré 26 é uma ilustracdo esquematica de
um processo de fabricacao para prodUzir recipienfes inflaveis 135, tais como
mostrados nas figuras 18-25. Cada um dos mandris desenroladores 180,
182,- 184 e 186 pode conter, em cada caso, uma tela continua de filme 190,
192, 194 e 196 respectivamente. Cada tela de filme corresponde a um com-
ponehte especifico do recipiente inflavel 135. No.processo ilustrado, a tela
190 corresponde ao segundo painel de carcagca 146; a tela 192 corresponde
ao segundo painel de valvula 148; a tela 194 corresponde ao primeiro painel
de vélvu]a 150; e a tela 196 correvsponde ao primeiro painel de carcaca 144
desdobrado. Além disso, o mandril desenrolador 188 pode conter uma tela
relativamente fina de filme 197, que corresponde a lingueta de tracdo 152.

Tal como mostrado, a valvula erXiv_eI'120 (mostrada na figura
20B) pode ser montada em um subprocesso separado, por exemplo, parale-
lo. Especificamente, a tela 192 (que forma o segundo painel de valvula 148)

pode ser guiada diretamente através de uma estagdo de puncionamento

206, na qual os ilhoses 121b e 121d podem ser formados na tela 192, porv

exemplo, como uma série de furos paralelos nas duas bordas longitudinais
da tela. De modo similar, a tela 194 (que forma o_primeiro painel de valvula
150) pode ser guiado através de uma estagdo de puncionamento 208, na
qual os ilhoses 121a e 121c podem ser formados na tela’194, por exemplo,

- como uma série de furos paralelos nas duas bordas longitudinais da tela.

Caso desejado, os ilhoses 121a-d também podem ser cauterizados ou de
outro modo reforgado nas estagdes 206 e 208;

Depois de sair das estagdes 206, 208, as respectivas telas 192,
194 podem ser combinadas por meio de rolos de aperto 210 e depois unidas
uma a outra, por exemplo, por meio de uma série de vedacdes a quente
transversais, paralelas 158a, b (figura 20B), na estacdo de vedagdo 212. A

tela resultante 200 é, efetivamente, uma pluralidade de valvulas flexiveis 120
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paralelas, ligadas.

A tela 200 pode depois ser guiada a uma estagdo de ‘corte-e-
colocagao' 214, que corta valvulas flexiveis 120 individuais da tela 200 e co-
loca as mesmas, por exemplo, sobre a tela 198, tal como mostrado.

- Em um passo separado, por exemplo, paralelo, etapas, tiras a-
desivas ou coesivas 162a, b podem ser aplicadas ao lado inferior da tela 196
(correspondente ao primeiro painel de carcaca desdobrado 144), ao longo
das duas bordas Iongitudinais da mesma (que correspondem as bordas-
151a, b; vide figura 23) por um aplicador 216 de adesivo ou coesivo. De mo-
do similar, as linglietas de tragdo 152 podem ser cortadas da tela 197 e apli-
cadas, por exemplo, por meio de vedacdo a quente, ao lado inferior da tela
196 pelo cortador/aplicador 218. As bordas 151a, b podem depois ser do-
bradas por meio do dispositivo dobrador de bordas 220, desse modo produ-
zindo a tela dobrada 198. Tal como mostrado nas figuras 22-23, as bordas
151a, b sdo, de pfeferéncia, dobradas de tal modo que as tiras adesivas ou
coesivas 162a, b sdo levadas a uma relagdo face a face com as valvulas
flexiveis 120 na tela 200, e cbm 0s segundos painéis de carcacga 146 na tela
190. |
' Na estagé@o de 'corte-e-colocagdo' 214, as valvulas flexiveis 120
sao cortadas da tela 200 e colocadas na tela dobrada 198. A tela 190, que
pode ter um par de tiras adesivas ou coesivas 164a aplicado as bordas lon-
gitudinais 153a, b por meio do aplicador 228, é depois combinada com as
valvulas flexiveis 120 na tela 198 por meio dos rolos de aperto 122. A tela
combinada 224 pode depois ser alimentada a. um médulo de endurecimento
e/ou vedagéo a quente 226, onde o passo de montagem, mostrado nas figu-
ras 23A e 23B, é completado, para produzir uma tela 202 de recipientes in-
flaveis ligados, montados. A tela 202 pode depois ser cortada transversal-
mente na estacao de corte 230, para dar recipientes inflaveis 135 individuais,
que podem depois ser colocados em uma pilha 204. Uma pilha de recipien-
tes 135, tal como a pilha 204, pode depois ser carregada sobre uma estrutu-
ra de suporte, tal como a estrutura de suporte 137, tal como mostrado na

figura 18.
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Caso desejado, pode ser adicionada uma estacdo de punciona-
mento adicional, por exemplo, a jusante dos rolos de aperto 222, para formar
furos de linha central 156a, b, através das telas 190/198.

Técnicas de montagem alternativas, tal como vedacao a quente
das telas de filme umas as outras, em série, também podem ser usadas para
a produgao de recipientes da presente invengéd. Por exemplo, a tela 194
pode ser fundida, através da aplicagdo de técnicas de vedacgao a quente,
com a tela dobrada 198. Entéo, a tela 192 pode ser fundida a tela 194 forne-
cendo, assim, a valvula flexivel 120, como mostrado na figura 20B, que é
fundida a tela dobrada 198. Depois, a tela 190 pode ser fundida a tela 192 e -
a tela 198, concomitantemente ou em série. Os locais nos quais as diversas
telas sédo fundidas uma a outra podem ser similares aos locais dos pontos de
unido vedados a quente 158a, b,- mostrados na figura 20B, e os locais do
adesivo 162a, b, mostrados na figura 23A. Caso necessario ou desejado,
determinas areas das diversas telas de filme podem ser revestidas com uma
tinta resistente a calor, por exemplo, para evitér qualquer vedacao indeseja-
vel. ' '

A estrutura de suporte, por exemplo, estrutura de suporte 14 ou

137, 'pode ser construida usando uma diversidade de materiais diferentes

“formados em diversas geometrias, tal como ja foi descrito. A estrutura de

suporte também pode ser feita de modo muito mais curto, ou mais compri-
mido, do que pode ser deduzido pelas descricoes acima, desde que "segun-
das forgas", para fora, ainda sejam aplicadas a valvula flexivel. Além disso, a

estrutura de suporte ndo precisa ter uma espessura uniforme. Por exemplo,

" pequenas deformidades, ou "ressaltos", feitas na propria estrutura de supor-

te, também podem ser incorporadas; essas deformidades podem servir para
restringir o avango dos recipientes inflaveis em determinados pontos ao lon-
go do trilho, desse modo dando aos recipientes mais tempo para se inflarem.
Essas deformidades também podem estar posicionadas para fazer com que
a valvula flexivel de um recipiente em movimento se abra prematuramente;
isso, por sua vez, serve para dar aos recipientes mais tempo para inflagéd.

Também, embora as estruturas de suporte descritas acima incluam bragos
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de trilho que divergem e depois convergem, isso nao precisa ser um pré-
requisito para funcionalidade. Na verdade, os bragos de trilho podem divergir
sem uma convergéncia subseqiiente. Se deformidades forem adicionadas
aos bracos de trilho, ou se a estrutura de suporte nao for de espessura uni-
forme, ou se a estrutura exercer forcas laterais sobre os recipientes ao longo
de todo o comprimento, os bragos de trilho néopreciéam nem divergir nem
convergir. Os bragos da estrutura de suporte também podem estar conﬁgu-
rados para ter multiplas convergénbias e divergéncias. Além disso, embora a-
estrutura de suporte 14 compreenda dois bragos e a estrutura de suporte
137 compreenda quatro bragos, podem ser usados numeros diferentes de
bracos, dependendo da construgao especifica do recipiehte inflavel que esta
sendo usado com a estrutura de suporte.

Uma outra modalidade alternativa da'invengéo esta représenta-'-
da na figura 29, na qual é mostrado o recipiente inflavel 232. Tal como em -
modalidades descritas previamente, o recipiente inflavel 232 inclui, em geral,
uma carcaga erxn’veI 234 com uma cavidade interior 236, sendo que a car-
caga 234 esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudancga de formato. O
recipiente inflével 232 também inclui uma valvula flexivel 238.

Diferentemente dos recipientes descritos abaixo, em conexio
com modalidades da invengao descritas previamente, o recipiente 232 nao
usa um trilho-guia ou qualquer outro tipo de estrutura de suporte para obter a
inflagdo. Em vez disso, a valvula flexivel 238 esta ligada a carcaca flexivel
234, e esta adaptada para ser ligada adicionalmente a um objeto 240 exter-
no a carcacga 234, por exemplo, uma superficie plana, tal como mostrada.
Né&o ha criticidade com relacao ao objeto 240, desde que ele permita que a
valvula flexivel 238 seja ligada ao mesmo, por exemplo, por uniédo ades_iva,
unido mecanica, solda a quente, fixacao por compressao etc., Exemplos a-
propriados do objeto externo 240 inclui estantes, mesas ou paredes; diver-
sas superficies feitas de madeira, metal, papel (por exemplo, papeldo de
fibra ou papeldo corrugado) ou pléstico; bracos, armagdes ou outros disposi-
tivos de montagem.

Em algumas modalidades, a valvula flexivel 238 pode estar a-
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daptada para ser ligada ao objeto externo 240 de um modo substancialmen-
te nao mével, tal como representado. Isso esta em contraste a modalidades
descritas previamente, por exemplo, recipientes inflaveis 12, 135, onde os
recipientes/\)élvulas estdo montados de modo mével em uma estrutura de
suporte. | |

Em outras modalidades, a valvula flexivel 238 pode estar adap-
tada para desligar-se do objeto externo 240 quando uma forgca 242 exercida
sobre a carcaga flexivel 234 é maior do que uma quantidade predetermina-

da. Desse modo, o recipiente inflado final pode ser removido para uso. Um

meio para obter esse desligamento esté ilustrado na figura 29, em que a val-
vula flexivel 238 pode incluir pelo menos uma, por exemplo, duas, lingiietas
244a, b, que estdao adaptadas para ser ligadas ao objeto externo 240, por
exemplo por meio de unlao 246 entre cada Imgueta e o objeto externo 240,
tal como mostrado. A unido 246 pode ser, por exemplo, uma unido adesiva,
uma unido mecanica, uma solda a quente, uma fixagdo por compresséo etc.
As linguetas 244a, b também podem estar fixavdas de modo removivel a val-
vula flexivel 238, de modo que pelo menos uma parte de cada lingleta se
separa da valvula quando a forga 242 exercida sobre a carcaga flexivel 234
excede uma quantidade predeterminada. Isso pode ser obtido, por exemplo,

“criando uma linha de fraqueza 248a, b entre cada lingleta e valvula 238. Tal

como ilustrado, essas linhas de fraqueza 248a, b podem compreender linhas
de perfuragdes, por exemplo, na interseccdo das Iingﬁetas 244a, b e a valvu-
la flexivel 238. '
| Desse modo, dependendo do material do quai a valvula e as lin-
gletas sdo construidas e da natureza das linhas de fraqueza 248a, b, por
exemplo,_ do tamanho e do espagamento das perfuragdes, essas linhas de
fraqueza se rompem quando uma forga de trago, isto é, a forga 242, excede
a resisténcia a tragdo ou a ruptura do material do qual a linglieta/valvula é
construida nas areas que separam as perfuragdes individuais.
Tal como em modalidades descritas previamente, a valvula flexi-
vel 238 esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de formato,

para estabelecer comunicagao de fluido entre a cavidade interior 236 e o
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meio ambiente no qual o referido recipiente esta localizado, por exempilo, ar.
Desse modo, quando a valvula flexivel 238 é ligada a um objeto externo, tal
como um objeto plano 240, e uma forga 242 é exercida sobre a carcaga fle-
xivel 234, por exemplo, manualmente, por meio da linglieta de tragdo 250, a
carcaca flexivel 234 e a vélvula flexivel 238 sofrem, cada uma delas, uma
mudanga de formato para aspirar fluido 252 do- meio ambiente, através da
valvula 238, e para dentro da cavidade interior 236. ‘

Mais especificamente,v quando a forgca 242 é exercida sobre a
carcaga flexivel 234, por exemplo, manualmente, por meio da lingleta de
tracdo 250, a carca¢ga muda de formato, tal como mostrado. Simultaneamen-
te, como a valvula flexivel 238 esta ligada a carcaca erxiVeI 234 e ao objeto
externo 240, por exemplo, por meio das lingletas 244a, b, quando a forgca
242 ¢ exercida sobre a carcaga, a valvula também muda de formato. léso faz
com que as aberturas de valvula 254a, b assumam uma posi¢ao aberta, tal
como mostrado, qUe permite que o fluido 252 do meio ambiente, por exem-
plo, ar, seja aspirado para dentro das aberturas de valvula 254a, b. Depois, o
fluido 252 cdrre através da valvula 238 e entra na cavidade interior 236 da
carcaga erxivéI 234, por exemplo, por meio do orificio de valvula 256, para
inflar essa carcaga, tal como ilustrado. o ,

A valvula flexivel 238 pode compreender um par de: painéis de
filme (valvula) justapostos e estar construida de modo similar a construgio
da valvula flexivel 120 tal como descrita acima, por exemplo, em conexio
com as figuras 20A e IZOB, exceto que 1) os pontos de unido vedados a
quente 158a, b podem estender-se por todo o comprimento da valvula, de
modo que ndo sao criadas as abas de valvula 163a-d; 2) os ilhoses 121a-d
nao sao necessarios; e 3) as linglietas 244a, b e as linhas de perfuragéo
248a, b séo adicionadas as bordas 161b, d do segundo painel de valvula
148. Também, o primeiro e o0 segundo painel de valvula podem ser do mes-
mo comprimento. A carcaga flexivel 234 pode ser idéntica a carcaca flexivel
143, tal como descrita acima, isto €, compreender um par de painéis de filme
(carcaga) justapostos etc., sendo que a valvula flexivel 238 esta ligada a
carcaga 234 de modo similar a ligagdo da valvula flexivel 120 na carcaca



10

15

20

25

30

56

flexivel 143.
Com referéncia, agora, a figura 30, uma pluralidade, por exem-
plo, pilha, 258 de recipientes inflaveis 232 pode ser liga uma & outra e colo-

- cada em uma caixa 260 ou outro receptaculo apropriado. As linglietas 244a,

b do ultimo recipienté inflavel do fundo 262 na pilha 258 podem ser unidas a
superficie inferior 264 da caixa 260, por exemplo >por meio de uniéo_ adesiva
ou térmica, tal como descrita acima. A superficie inferior 264 pode, desse
modo, servir como um "objeto externo" para o Ultimo recipiente do fundo
262, tal como mostrado na figura 29. Empilhando as almofadas 232, de mo-
do que as linguetas estejam alinhadas, isto é, com as respectivas lingletas -
244a e as Ii'ngUetas 244b de todas as almofadas 232 em alinhamento, tal
como mostrado, os recipientes 232 podem ser ligados a um recipiente adja-
cente pdr meio das linglUetas 244‘a, b, por exemplo, por unido adesiva ou
soldagem a quente. Isto. é, as lingletas 244a, b podem servir como um ele-
mento de ligacéo para ligar a vélvdla flexivel 238 de um recipiente inflavel a
valvula flexivel 238 de outro recipiente inflavel na pilha 258 de recipientes
inflaveis ligados. ‘

~Isto é, com exceg&o do Ultimo recipiente do fundo 262 e o pri-
meiro recipiente do alto 268 na pilha 258, todos os outros recipientes 266
podem ser unidos a um recipiente diretamente acima ou diretamente abaixo |
do mesmo na pilha 258 por meio de linglietas 244a, b. Desse modo, cada
um dos recipientes 266 pode ter uma linglieta 244a do me'smo unida (1) a
linglieta 244a imediatamente acima na pilha e (2) & linglieta 244a imediata-
mente abaixo do mesmo na pilha. De modo similar, cada um dos recipientes
266 pode ter a lingteta 244b do mesmo unida (1) a linglieta 244b do recipi-
ente imediatamente acima do mesmo na pilha e (2) a linglieta 244b imedia-
tamente abaixo do mesmo na pilha. Para o Ultimo recipiente do fundo 262,
as linguetas 244a, b do mesmo sao ligadas a superficie de fundo 264, tal
como observado acima, e as respectivas linglietas 244a, b do recipiente i-
mediatamente a_cima do recipiente 262 na pilha. De modo similar, as lingle-
tas 244a, b do primeiro recipiente do alto 268 sao unidas apenas a linglietas
correspondentes 244a, b do recipiente imediatamente abaixo na pilha. Com
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excegao do ultimo recipiente do fundo 262, isto é, para todos os outros reci-
pientes 266 e 268 na pilha, o recipiente imediatamente abaixo do mesmo na
pilha é o "objeto externo" ao qual a vélvula flexivel 238 esta ligada.

A ligagao de todas as linglietas 244a e de todas as linglietas
244b pode ser realizada em um unico passo, por exemplo, empilhando os
recipientes, tal como mostrado, e depois aplicando calor a cada coluna de
linglietas 244a alinhadas e a cada coluna de linguetas 244b alinhadas, para
efetuar soldas a quente entre Iingﬁetas adjacentes. Alternativamente, as lin--
guetas de cada recipiente podem ser aderidas as linglietas de outro recipien-
te, em série, por exemplo, por meio adesivo ou coesivo, um recipiente a ca-
da vez. Esse procedimento também pode ser realizado éf-icientemente atra-
vés da aplicacdo e ativagdo de adesivos sobre a area de superficie superior
e inferior das lingletas de cada recipiente. Um passo de montagem fihal en-
volve aderir as lingletas de valvula 244a, b do ultimo recipiehte do fundo 262 .
a superficie inferio>r 264 da caixa 260.

Em uso, um usuario pode alcancar o lado superior da caixa 260
(por exemplo, removendo uma cobertura do lado superior da caixa (ndo
mostrada), segurar a lingleta de tragdo 250 do primeiro recipiénte do alto
268, e exercer forga 242. Como a valvula flexivel 238 do primeiro recipiente
do alto 268 esta ligada a valvula do recipiente abaixo do mesmo na pilha, por
exemplo, por meio das linguetas 244a, b, a forca 242 faz com que tanto a
carcaga flexivel 234 como a valvula flexivel 238 mudem de formato, de tal
modo que uma valvula flexivel 238'se abre e fluido do ambiente é aspiradd
para dentro do recipiente por meio da valvula, tal como explicado acima. A-
pos a inflagdo, o usuario pode separar o recipiente 268 agora inflado da pilha
de recipientes ndo inflados 266 e 262, cortando a ligacdo das linglietas de
valvula 244a, b da valvula flexivel 238, ao longo das linhas de perfuragéo
248a, b. Isso pode ser realizado por uma pluralidade de métodos, um dos
quais é simplesmente puxar o recipiente inflado em um &ngulo & caixa 260,
desse modo, "rasgando” as linhas de perfuragéo 248a, b.

Os recipiehtes inflaveis e o mecanismo de inflagado, tal como

descritos aqui , podem ser vantajosamente usados para obter um sistema de



10

15

20

25

30

58

enchimento de espacos vazios, seguro, de baixo peso, compacto e compati-
vel com o meio ambiente, que ndo necessita do uso de equipamento de in-
flagdo caro. A presente invengdo obtém, desse modo, caracteristicas dese-
javeis, em parte, por dispensar a necessidade de uma fonte de ar pressuri-
zado externo para a'inflagéo de um fecipiente flexivel. Esse avango funda-
mental em relagdo a técnica anterior relacionada tem ramificagbes para as

industrias, além das diretamente relacionadas ao acondicionamento protetor.

Algumas dessas industrias incluem aquelas que produzem dispositivos de

flutuaga@o e aparelhos de amostragem de ar.

| Por exemplo, um dispositivo de flutuagéo inflavel, baseado nos
principios e na estruturé da presente inveng¢do pode ser construido facilmen-
te por alguém versado na técnica, uma vez que um dispositivo de flutuagéo é
uma exténséo natural e simples dos recipientes inflaveis descritos aqui. Esse
dispositivo de flutuagcdo pode precisar de um nimero maior de recipientes
inflados concomitantemente, bem como um tamanho de recipiente inflavel
aumentado no total. Essas alteragbes, porém, estdo baseadas inteiramente
nos preceitos e na estrutura basica dos recipientes inflaveis e mecanismo de
inflagdo, tais como descritos aqui. Esse dispositivo, seja uma balsa, um cole-

te se seguranga, uma barreira de contengao para derramamento de éleo ou

‘similar, pode ser inflado sem necessitar de uma fonte de energia, tal como

eletricidade. Em situagdes de emergéncia, nas quais pode ndo haver um
abastecimento de eletricidade, as vantagens desse dispositivo sdo facilmen-
te evidentes. Além disso, aplicar os ensinamentos contidos aqui a uma balsa
de brinquedo ou similar, oferece um meio de inflar parcialmente esses dis-
positivos, quando eles sao puxados de suas caixas.

Colchdes e travesseiros autoinflaveis, que incorporam a tecnolo-
gia de inflagdo da presente invengao, podem ser construidos de modo simi-
lar. Tal como nos dispositivos de flutuagdo inflaveis acima descritos, artigos
de cama autoinflaveis baseados na presente invengdo ndo necessitam de
eletricidade ou de poder pulmonar para inflacdo. Em vez disso, os mesmos
sao totalmente ou parcialmente inflados quando puxados ao longo de um

trilho-guia; como uma conveniéncia para o consumidor, esse trilho-guia pode
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ser facilmente ligado as paredes internas da caixa na qual os artigos de ca-
mada estao embalados.

Um outro exemplo de uma aplicagdo de uso final da presente
invengdo é um dispositivo de amostragem de ar. Os recipientes inflaveis
descritos neste pedido aspiram fluidos do ambiente, tal como ar, diretamente
para dentro de seu interior. O ar pode depois ser contido dentro de um dado
recipiente, por meio de uma valvula flexivel, autovedante. Esses recipientes
inflaveis estao essencialmente reéolhendo ar para dentro de seus limites, -
exatamente como faz uma bomba de amostragem de ar. E ainda, quando os
recipientes inflaveis séo usados como recipientes de amostras de ar, eles
tém a vantagem nitida de recolher amostrar de ar sem passar o ar através
de uma bomba de ar. Portanto, a amostra de ar nao esta contaminada, como
poderia estar se fosse passada através de uma bomba. De modo similar, os -
recipientes inflaveis também podem ser usados para recolher amostras de
outros fluidos, tal como agua. '

As valvulas flexiveis, novas, tais como descritas aqui, também
podem ser aplicadas a outros dispositivos. A fim de abrir a maioria das val-
vulas autovedantes, um objeto estranho, tal como uma vareta, precisa ser
colocado dentro da valvula, para forgar a abertura de suas paredes. Véalvulas
flexiveis de acordo com a presente invengao, no entanto, podem ser abertas
através de uma forca lateral aplicada. Em dispositivos cuja reutilizagdo é de-
sejavel, tal como um envelope ou almofada inflavel, uma variagéo da valvula
flexivel pode ser incorporada, de modo a permitir uma facil deflagdo do enve-
lope. Uma extremidade da valvula é fixada a uma superficie interna do reci-
piente; depois, quando o usuario puxa a valvula, ela exerce uma forga lateral
sobre a estrutura de valvula. Consequlentemente, a superficie de valvula que
contém o furo de valvula se deforma e empena; e a valvula se abre e permi-
te a deflagdo. Uma aplicagao similar pode ser usada em varios outros recipi-
entes inflaveis, tal como baldes autovedantes de chapa.

Embora as descricbes no presente do sistema de recipientes
inflaveis contenham muitas especificidades, as mesmas nao devem ser in-

terpretadas como restritivas do alcance da invengéo, mas apenas como ilus-
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tragbes de algumas das modalidades atualmente preferidas desta invencéo.
Por exemplo, os recipientes ndo precisam estar ligados um ao outro. Os re-
cipientes também ndo precisam ser dispostos em pilhas retangulares, estri-
tamente verticais ou horizontais; em vez disso, os recipientes podem ser
dispostbs em pilhas verticais espiralédas, pilhas angulares, pilhas que dao
voltas de modo circular, ou qualquer quantidade de outras variedades.
Embora duas aberturas de valvula estejam ilustradas nas moda-
lidades descritas, uma abertura de valvula é suficiente para a inflagdo bem-
sucedida e para a operag¢do do recipiente inflavel. Também, embora o reci-
pienté inflavel, tél como apresentado em geral, contenha quatro "ilhoses",
que ligam o recipienfe inflavel a estrutura de suporte, dois ilhoses em cada
lado de um recipiente s@o suficientes para permitir a inflagdo adequada do

mesmo. Além disso, caso desejado, os ilhoses podem ser reforgados. Mas,

" essa opgao provavelmente ndo é necessaria, se a reutilizagéo repetida dos

recipientes nao for o objetivo. Além disso, os ilhoses de guia 76a e 76b ndo
precisam, necessariamente, ser formadas em linguietas de ilhoses 74a e 74b
separadas; a valvula flexivel pode ter ilhoses feitos diretamente em sua es-
trutura, desse modo eliminando os componentes de linglieta de ilhoses, por
exemplo, tais como descritos acima com relagéo as figuras 18-26.

Os recipientes em si podem ser formados em uma diversidade'
de geometrias, por exemplo, quadradas, retangulares, elipticas ou qualquer
outra quantidade de formatos poligonais. Caracteristicas de cantoneira adi-
cionais - também conhecidas como juntas expansiveis - podem ser integra-
das na estrutura do recipiente; as cantoneiras possibilitam recipientes com
maior capacidade, embora as custas de complexidade de producéo e custos
possivelmente aumentados. Um envelope para embalagem inflavel, autoin-
flavel, baseado na presente invengéo, também pode ser construido facilmen-
te; esse envelope para embalagem pode ser feito de dois recipientes unidos
ao longo de trés bordas, desse modo criando, eficazmente, um "recipiente
dentro de um recipiente”, com uma abertura na qual um artigo pode ser inse-
rido e protegido.

Recipientes/almofadas néo inflados podem, portanto, ser primei-
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ramente incorporados em uma embalagem e depois inflados. Nesse caso, .a
embalagem também pode ser vedada, antes de ocorrer a inflagdo do recipi-
ente, desde que a estrutura de suporte ainda possa ter acesso aos ilhoses
dos recipientes ndo inflados, embalados. Os recipientes podem, portanto,
ser dramaticamente aumentados em tamanho; nesse caso, eles podem ser
chamados de almofadas de estiva. Naturalmente, a estrutura de suporte
também deve aumentar correspondentemente de escala. N

Além disso, ao longo da descri¢do, foram descritas as vantagens
de um recipiente inflavel construido inteiramente de material flexivel. Porém,
adicdes de pecas rigidas ao recipiente, tal como reforgos de ilhoses rigidos
ou elementos de ligacéo rigidos, certamente podem ser feitas. Também,
embora tenham sido descritos, em detalhe, recipientes inflaveis construidos
de um unico material flexivel, uma pluralidade de materiais compostds pode -
ser substituida; e, tal como mencionado, componentes rigidos podem ser
adicionados, caso desejado. |

Tal como pode ser entendido da presente descricdo, o ponto até
o qual os recipientes inflaveis sao inflados pode ser aumentado ou diminui-
do, conforme desejado, alterando a geometria de diversos componentes. Por
exemplo, alterar o formato do elemento de ligacdo 82 pode causar impacto
sobre a inflagdo de recipientes ligados. Outras alteragdes, tal como da colo-
cacao da Iingﬂeta de ilhoses de guia, da geometria da estrutura de suporte,
e da largura e formato da valvula flexivel, também podem afetar a inflagédo
do recipiente, embora essa lista ndo esteja de modo algum completa.

Além disso, embora as descricbes nesse pedido de patente te-
nham informado os beneficios de um sistema de recipientes inflaveis livre de
equipamento complicado, equipamento rotativo ou alternativo, que automati-
za a tragao dos recipientes inflaveis ao longo da estrutura de suporte, pode
ser utilizado, caso desejado. Caso utilizado, esse equipamento simplesmen-
te substitui a tragdo manual e inflagdo dos recipientes, mas, de outro modo,
0 processo esta inteiramente dentro do escopo da presente invengao.

A descricao precedente das modalidades preferidas da invencéo

foi apresentada para fins de ilustracdo e descricdo. Nao pretende ser com-
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pleta nem limitar a inven¢do a forma exata descrita, e modificagdes e varia-
¢des séo possiveis, a luz dos ensinamentos acima ou podem ser adquiridas

pela pratica da invengao.
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REIVINDICACOES

1. Recipiente inflavel, que compreende:

a) uma carcagca flexivel com uma cavidade interior, sendo que a
referida carcaca esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de
formato; e ‘

b) uma vélvula flexivel em associagdo operacional com a referi-
da carcaga, sendo que a referida valvula estd adaptada para sofrer pelo me-
nos uma mudanca de formato paré estabelecer comunicagao de fluido entre

(1) a referida cavidade interior, e

(2) o meio ambiente, no qual o referido recipiente esta localiza-
do,
em que, quando uma primeira forga é exercida sobre a referida carcaga e
uma segunda for¢a é exercida sobre a referida valvula, a referida carcaga e -
a referida valvula sofrem, em cada caso, uma mudanga de formato para as-.
pirar fluido do meio ambiente, através da referida valvula e para dentro da
referida cavidade interior. ‘ '

2. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagdo 1, em que a
referida carcaga flexivel compreende um par de painéis de filme justapostoé.

3. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagdo 2, em que a
referida mudanga de formato da referida carcaga compreende o movimento
de um painel de filme em relagéo ao outro painel de filme.

4. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagcdo 1, em que a
referida valvula flexivel compreende um par de painéis de filme justapostos.

5. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagdo 4, em que a
referida mudanga de formato da referida valvula compreende o movimento
de um painel de filme em relagcdo ao outro painel de filme para formar um
canal entre os referidos painéis.

6. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagéo 4, em que a
referida valvula esta adaptada para sofrer a referida mudanca de formato
quando a referida segunda forga compreende uma forca tensional exercida
sobre pelo menos um dos referidos painéis de filme.

7. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagédo 4, em que
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pelo menos um dos referidos painéis de filme da referida valvula

flexivel tem um orificio no mesmo; e
o referido orificio assume uma posi¢do aberta, sob a aplicagao
da referida segunda forga sobre a referida valvula.

8. Recipiente inflavel de écordo com a reivindicagdo 1, em que a
referida véalvula flexivel tem pelo menos aberturas para comunicagao de flui-
do com o meio ambiente, quando a referida segunda forca é exercida sobre
a referida vélvula. ' _

9. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagéo 1, em que a
referida valvula flexivel substancialmente impede a comunicagdo de fluido -
entre a referida cavidade interior e 0 meio ambiente, na auséncia de aplica-
¢ao da referida segunda for¢a sobre a referida valvula.

o 10. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagdo 1, que in-
clui, ainda, pelo menos um elemento de ligacdo, que liga a referida carcaca
a uma carcaga de um ou mais outrbs recipientes.

11. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados, em que cada re-
cipiente compreende:

a) uma carcaga flexivel com uma cavidade interior, sendo que a

referida carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de

formato; e

b) uma vélvula flexivel em associagao operacional com a referi-
da carcaga, em que a referida valvula estd adaptada para sofrer pelo menos
uma mudanga de formato, para estabelecer comunicagdo de fluido entre

(1) a referida cavidade interior, e | |

(2) o meio ambiente no qual o referido recipiente esta localizado,
em que, quando uma primeira forca é exercida sobre a referida carcaga e
uma segunda forca é exercida sobre a referida valvula, a referida carcaca e
a referida valvula sofrem, em cada caso, uma mudanca de formato, para
aspirar fluido do meio ambiente, através da referida valvula e para dentro da
referida cavidade interior; e '

c) pelo menos um elemento de ligagao, que liga a referida car-

caca a uma carcaga de outro recipiente inflavel na referida pluralidade de
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recipientes inflaveis ligados.

12. Pluralidade de recipientes infldveis ligados de acordo com a
reivindicagao 11, em que os elementos de ligagdo sdo separaveis, de modo
que recipientes individuais podem ser separados da referida pluralidade de
recipientes ligados. ‘

13. Pluralidade de recipientes inflaveis Iigados de acordo com a
reivindicagao 12, em que N

os referidos elementos de ligagdo estdo adaptados para deixar-
uma lingueta depois da separagao; e

a referida lingleta esta adaptada para ser segurada, para permi-
tir que a referida primeira forga seja exercida sobre a refefida carcaga.

14. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagdo 11, em que os referidos recipientes estao dispostos de tal mo-
do que a aplicagdo da referida primeira forga sobre a referida carcaga é
transmissivel através do referido recipiente e aplicavel sobre a carcaga de
um recipiente édjacente. '

15. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagéo}1 1, que compreende, ainda, uma estrutura de suporte sobre a
qual os referidos recipientes estao dispostos. _

16. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicacao 15, em que

os referidos recipientes estao montados de modo removivel so-
bre a referida estrutura de suporte,;

e :

| a referida estrutura de suporte esta formada de tal modo que a
remogao de um recipiente da mesma produz a aplicagédo da referida segun-
da forga sobre a referida valvula, para mudar o formato da mesma.

17. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicacao 11, em que a referida carcaca flexivel compreende um par de
painéis de filme justapostos. '

18. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a _

reivindicagdo 17, em que a referida mudanca de formato da referida carcaca
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compreende o movimento de um painel de filme em relagdo ao outro painel
de filme.
19. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a

reivindicagdo 11, em que a referida valvula flexivel compreende um par de

painéis de filme justapostos.

20. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagdo 19, em que a referida mudanca de formato da referida valvula
compreende o movimento de um painel de filme em relagdo ao outro painel
de filme, para formar um canal entre os referidos painéis. _

21. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagao 19, em que a referida valvula estd adaptada para sofrer a refe-
rida mudanga de formato, quando a referida segunda forga compreende uma
forca tehsional exercida sobre pelo menos um dos referidos painéis de filme.

22. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagdo 19, em que |

pelo menos um dos referidos painéis de filme da referida véalvula
flexivel tem um orificio no mesmo; e

~ o referido orificio assume uma posi¢éo aberta, quando a referida
segu'nda forca é exercida sobre a referida valvula.

23. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a'
reivindicagdo 11, em que a referida valvula flexivel tem pelo menos duas
aberturas para cofnunicagéo de fluido com 0 meio ambiente, quando a refe-
rida segunda forga é exercida sobre a referida valvula.

24. Pluralidade de recipientes inflaveis Iigados de acordo com a

~ reivindicagao 11, em que a referida vélvula flexivel substancialmente impede

comunicacao de fluido entre a referida cavidade interior e 0 meio ambiente,
na auséncia de aplicacao da referida segunda forga sobre a referida valvula.

25. Sistema de recipientes inflaveis, que compreende:

a) um recipiente inflavel, que compreende:

1) uma carcaga flexivel com uma cavidade interior, em que a
referida carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanca de
formato; e
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2) uma valvula flexivel em associacdo operacional com a referi-
da-carcaga, em que a referida vélvula esta adaptada para sofrer pelo menos
uma mudanca de formato, para estabelecer comunicagao de fluido entre

(a) a referida cavidade interior, e -

(b) o meio ambiente no qual o referido recipiente esta localizado,
em que, quando uma primeira forga é exercida sobre a referida carcaca e
uma segunda for¢a é exercida sobre a referida valvula, a referida carcaga e
a referida valvula sofrem, em cada caso, uma mudanca de formato, para
aspirar fluido do meio ambiente, através da referida valvula, e para dentro da
referida cavidade interior; e

b) uma estrutura de suporte sobre a qual o referido recipiente
esta montado.

26. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica- -
¢ao 25, em que

o referido recipiente inflavel estd montado de modo mével sobre
a referida estrutura de suporte; e '

a referida valvula flexivel esta ligada na referida estrutura de su-
porte, de modo que o movimento do referido recipiente sobre a referida es-
trutura de suporte produz a aplicagdo da referida segunda forga sobre a refe-
rida valvula, para mudar o formato da mesma.

27. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 25, em que , . ‘

o referido recipiente inflavel estd montado de modo mével sobre
a referida estrutura de suporte; e

a referida estrutura de suporte compreende pelo menos um bra-
¢o, ao longo do qual o referido recipiente se move; e

o referido recipiente tem um dispositivo de ligacdo, para obter
uma ligagao mével do referido recipiente no referido braco.

28. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 27, em que

a referida estrutura de suporte compreende pelo menos um se-

gundo brago, ao longo do qual o referido recipiente se move; e
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o referido recipiente tem pelo menos um segundo dispositivo de
ligagdo, de modo que o referido recipiente esta ligado de modo mével aos
dois bragos.

29. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢cao 28, em que a referida valvula erXivéI esta ligada aos bracos da referida
estrutura de suporte, de modo que o movimento do referido recipiente nos
bragos produz a aplicagao da referida segunda forgca sobre a referida valvu-
la, para mudar o formato da mesma. '

30. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 29, em que _

_ a referida estrutura de suporte define um trilho, ao longo do qual
o} refendo recipiente se move; e

0s bragos da refenda estrutura de suporte divergem quando o
referido recipiente se move ao longo do referldo trilho, para, desse modo,
exercer a referida segunda forga sobre a referida valvula. -

31. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 30, em que os bragos da referida estrutura de suporte convergem,
qUando o referido recipiente se move adicionalmente ao longo do trilho, des-

se modo reduzindo a aplicagcao da referida segunda forca sobre a referida

“valvula.

32. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 25, em que a referida valvula flexivel substancialmente impede a comu-
nicagdo de fluido entre a referida cavidade interior e 0 meio ambiente, na
auséncia da aplicagao da referida segunda forca sobre a referida valvula.

33. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 25, em que uma pluralidade de recipientes inflaveis esta montada sobre
a referida estrutura de suporte.

34. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 33, em que os referidos recipientes estéo ligados uns aos outros.

35. Sistema de recipientes inflaveis de acordo com a reivindica-
¢ao 33, em que os recipientes nio estao ligados.

36. Método para inflar um recipiente, que compreende:
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a) obter um recipiente inflavel, em que o referido recipiente com-
preende

1) uma carcaga flexivel com uma cavidade interior, em que a
referida carcaca esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudancga de
formato, e '

2) uma valvula flexivel em associagao opéracional com a referi-
da carcaga, em que a referida valvula esta adaptada para sofrer pelo menos
uma mudancga de formato, para esfabelecer comunicacao de fluido entre

(a) a referida cavidade interior, e

(b) o meio ambiente, no qual o referido recipiente esta localiza-
do; :

b) exercer uma primeira forga sobre a referida carcaga flexivel,
para mudar o formato da mesma; e ’

c) exercer uma segunda forga sobre a referida valvula flexivel, .
para mudar o formato da mesma, em que a referida carcaga e a referida val-
vula aspiram fluido do meio ambiente, através da referida valvula, e para
dentro da referida cavidade interior. |

37. Método de acordo com a reivindicagio 36, sendo que:

a referida primeira forgca produz um diferencial de pressao entre
a referida cavidade interior e 0 meio ambiente, sendo que o referido diferen-
cial de presséo faz com que o fluido no meio ambiente exer¢a uma forca de
fluido contra a referida valvula; e

a referida segunda forga é independente da referida forga de
fluido.

38. Método para inflar um recipiente, que compreende:

a) obter um recipiente inflavel, em que o referido recipiente com-
preende

1) uma carcaga flexivel com uma cavidade interior, sendo que a
referida carcaca esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de
formato, e | |

2) uma valvula flexivel em associagdo operacional com a referi-

da carcacga, em que a referida valvula estd adaptada para sofrer pelo menos
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uma mudanca de formato, para estabelecer comunicagéo de fluido entre

(a) a referida cavidade interior, e

(b) o meio ambiente, no qual o referido recipiente esta localiza-
do; _

b) montar o referido recipiehte sobre uma estrutura de suporte,
de modo que o referido recipiente possa mover-se sobre a referida estrutura
de suporte,

c) mover o referido recipiente sobre a referida estrutura de su-
porte, para exercer uma primeira forga sobre a referida carcaca flexivel, para
mudar o formato da mesma; e o '

d) exercer uma segunda forga sobre a referida valvula flexivel,
para mudar o formato da mesma, sendo que a referida carcaca e a referida
valvula éspiram fluido do meio ambiente, através da referida valvula, e para
dentro da referida cavidade interior. |

39. Método de acordo éom a reivindicagao 38, em que

a referida primeira forga é exercida em uma primeira dire¢éo;

a referida segunda forga € exercida em uma segunda direcéo; e

~ a referida primeira diregéo é diferente da referida segunda dire-
¢ao. ,

40. Método de acordo com a reivindicagao 39, em que a referida |
primeira e a referida segunda dire¢des estdo substancialmente perpendicula-
res uma a outra.

41. Recipiente inflavel, que compreende:

a) uma carcaca flexivel com uma cavidade interior, em que a

“referida carcaca esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de

formato; e

b) uma valvula flexivel ligada a referida carcagca, em que a refe-
rida valvula esta adaptada para ser ligada, ainda, a um objeto externo a refe-
rida carcaga e sofrer pelo menos uma mudanga de formato, para estabelecer
comunicacao de fluido entre |

(1) a referida cavidade interior, e

(2) o meio ambiente, no qual o referido recipiente esta localiza-
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do;

em que, quando a referida valvula é ligada a um objeto externo e uma forca
€ exercida sobre a referida carcaga, a referida carcaga e a referida valvula
sofrem, em cada caso, uma mudanca de formato, para aspirar fluido do meio
ambiente, através da referida valvula, e para dentro da referida cavidade
interior.

42. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagéo 41, sendo
que a referida valvula flexivel esté'adaptada para ser ligada ao objeto exter--
no de um modo substancialmente nao mével. '

43. Recipiente inflavel de acordo com a reivindica¢do 41, sendo
que a referida valvula flexivel estd adaptada para desprender-se do objeto
externo, quando a forga exercida sobre a referida carcaga esta acima de
uma quantidade predeterminada.

44. Recipiente inflavel de acordo com a reivindicagéo 43, sendo

- que a referida valvula flexivel compreende pelo menos uma lingleta adapta-

da para ser ligada ao objeto externo, sendo que a referida lingtieta esta fixa- -
da de modo removivel na referida vélvula, de modo que pelo menos uma
parte da referida linglieta se desprende da referida valvula, quando a forca
exercida sobre a referida carcaca excede a referida quantidade predetermi-
nada.

45. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados, sendo que cada
recipiente compreende: _

a) uma carcaga flexivel com uma cavidade interior, sendo que a
referida carcaga esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanca de
formato; e

b) uma valvula flexivel, ligada a referida carcaca, sendo que a
referida valvula esta adaptada para sofrer pelo menos uma mudanga de for-
mato, para estabelecer comunicagao de fluido entre

(1) a referida cavidade interior, e

~(2) o meio ambiente no qual o referido recipiente esta localizado;

c) pelo menos um elemento de ligagdo, que liga a referida valvu-
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la flexivel a uma vélvula flexivel de outro recipiente inflavel na referida plura-
lidade de recipientes inflaveis ligados,
em que, quando uma forga é exercida sobre a referida carcaca, a referida
carcaga e a referida valvula sofrem, em cada caso, uma mudanga de forma-
to, para aspirar fluido do meio ambie'nte‘, através da referida vélv'ula, e para
dentro da referida cavidade interior. |

46. Pluralidade de recipientes inflaveis ligados de acordo com a
reivindicagcdo 45, sendo que o referido pelo menos um elemento de ligacéo
compreende uma lingueta fixada de modo desprendivel na referida valvula
flexivel, sendo que a referida linglieta esta ligada, ainda, a uma lingleta cor- -
respondente de outro recipiente inflavel na referida pluralidade de recipientes
inflaveis ligados, sendo que pelo menos uma parte da referida lingleta se
desprende da referida valvula, quando a forga exercida sobre a referida car-

caga excede uma quantidade predeterminada.
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RESUMO

Patente de Invengao "RECIPIENTES INFLAVEIS".

A presente invengéo refere-se a um recipienté inflavel inclui, ge-
ralmente, uma carcaca flexivel com uma cavidade interior e uma valvula fle-
xivel em associac@o operacional com a carcaga, sendo que, quando uma
primeira forga é exercida sobre a carcaca e uma seg'unda forca é exercida
sobre a valvula, ou a vélvula estd ligada a um objeto externo, tal como um
outro recipiente, a carcaca e a valvula sofrem, em cada caso, uma mudanca-
de formato, para aspirar f|UIdO do meio ambiente, através da vélvula, e para

dentro da cawdade interior.
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