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(57) Abstract

The valve is comprised of a strip (1) on which are
welded two coplanar strips (3, 4) separated by an opening
(5). In order to fabricate the valve, a web (11) is used on
which are welded two bands (12, 13), separated by a gap (5).
The resulting valve (16) is welded onto a sheet (17) which
is part of the inflatable body, is provided with an orifice
(19) in registration with the opening (5) of the valve. Then,
a second sheet (21) forming the inflatable body is welded
to the first sheet. Said process provides for the production
of a single-inlet double valve.

(57) Resumen

La vélvula consta de una tira (1) sobre la que estdn 7 () l
soldadas dos tiras coplanarias (3, 4) separadas por una
abertura (5). Para fabricar la valvula se parte de una bande (11) sobre la que se sueldan dos bandas (12, 13), separadas por un espacio
(5). La vdlvula obtenida (16) se suelda sobre una ldmina (17) que forma parte del cuerpo hinchable, dotada de un orificio (19) con el que
ha de coincidir la abertura (5) de la vdlvula. A continuacién se suelda a la primera l4mina una segunda ldmina (21) que forma el cuerpo
hinchable. Con el mismo procedimiento se obtiene una vélvula doble de entrada unica.
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VALVULA UNIDIRECCIONAL PARA CUERPOS HINCHABLES
Y PROCEDIMIENTOS PARA SU FABRICACION E
INCORPORACION AL CUERPO HINCHABLE.

) lLa presente invencion se refiere a una vdlvula
unidireccional para cuerpos hinchables, por ejemplo globos
con, por lo menos, una capa interna de material termosol-
dable. Esta vadlvula es del tipo que permite la entrada del
gas en el interior del cuerpo hinchable y cierra la salida

10del mismo gracias a que se dobla por la presidn que ejerce
interiormente el propio gas que llena el globo. La
presente invencién también se refiere a un procedimiento
de fabricacidén de la védlvula y a un procedimiento de mon-
taje de la misma en el globo. De ahora en adelante se

)5 designa como "globo" cualquier balén o cuerpo hinchable al

que pueda incorporarse dicha valvula.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION
Son conocidas las vdlvulas para globos formadas
20a partir de dos tiras laminares de distinta longitud
unidas entre si mediante lineas de soldadura lon-
gitudinales que dan lugar a la formacién de un cuerpo
laminar de vdalvula de forma tubular., con un extremo
abierto de entrada de gas accesible desde el exterior y un
295extremo abierto de salida que comunica con el interior del
globo. La vAlvula presenta en el extremo de entrada una
lenglieta formada por la prolongacién de una de las tiras,
que protege la lamina del globo a la que va soldada la
viAlvula. Ademas, en la zona inmediata al extremo de
30entrada de la vdlvula, una de las tiras presenta una zona
con un recubrimiento no soldable que llega a las in-
mediaciones de la lenglieta, con el fin de que al soldar la
vdlvula a una de las laminas que forman el globo, no quede
obturada la entrada.

15 Un inconveniente de este tipo de valvulas con-
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siste en que |3 lenglieta de proteccidén situada en el ex-
tremo de entrada resulta insuficiente para evitar desper-

fectos del gloho cuando se introduce en 1la boquilla de
hinchado.

[ O}

Otrc problema lo constituye la correcta
colocacion de la valvula ya fabricada en una de las caras
internas del globo para llevar a cabo la unién por sol-
dadura de Ja +“4}vula y de. las laminas que constituyen el

globo. Estas cCificultades de posicionamiento imposibilitan
1(

~

Un proceso de fabrjcacién radpido y rentable.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Con el fin de solventar los inconvenientes ex-

buestos, se La jdeado la vadlvula objeto de la invencién y
151os  procedimientos de fabricacién y de incorporacidén al
globo.

La vdlvula es del tipo que permite la entrada
del gas en a] interior del cuerpo hinchable y cierra la
salida del mistmo gracias a que se dobla por la presién que

20ejerce intericrmente el propio gas que llena el globo. Una
valvula de estas caracteristicas esta formada a partir de
dos tiras lzminares de naturaleza termosoldable, wunidas
entre s{ mediznte l{neas de soldadura que dan lugar a 1la

formacion de yp cuerpo laminar de védlvula de forma

25 tubular, con yna entrada de gas, accesible desde el ex-
terior 'y un: salida que comunica con el interior del
globo, presertando tramos de soldadura que determinan un

estrangulamierto jinterno de la vdlvula para dificultar el

retroceso del jas. uUna de las tiras presenta una zona de
3¢

~

recubrimiento no soldable que coincide con la entrada de
la valvula. A sartir de las premisas expuestas, la vidlvula
Se caracteriz: esencialmente por el hecho de que en una de
las caras de tna primera tira portadora de la zona con el
recubrimiento po soldable, estdn soldadas una segunda y

35una tercera t:ra coplanarias distanciadas longftudinal-
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mente entre s{, de manera que entre ambas queda un espacio
transversal que coincide en parte con la zona no soldable.
Fste espacio constituye la abertura de entrada de gas. La

sequnda y tercera tira alcanzan, respectivamente, los ex-

(&

tremos de la primera tira.

En una primera opcidn, las tiras segunda y ter-
cera son de distinta longitud y estdn soldadas a la
primera tira por lineas longitudinales y wuma linea

transversal coincidente con el extremo de la vdlvula mé4s
1(C

~

proximo al de 1la abertura de entrada. Al otro lado de
dicha abertura las dos tiras estdn soldadas por lineas in-
clinadas que forman un paso estrangulado.

En una segunda opcidén las tiras segunda y ter-
cera son de longitud equivalente de forma que el espacio
15que constituye la entrada estd situado en una posicién in-

termedia. Las tiras segunda y tercera estan soldadas a la
primera tira por lineas longitudinales y por dos grupos de
lineas inclinadas situados a uno y otro lado de la aber-
tura de entrada que determinan la formacion de otros tan-
20 tos pasos estrangulados dando lugar a una vdlvula doble
con los extremos abiertos y una entrada unica. Esta
vdlvula doble constituye un nexo de unidén entre dos cuer-
pos hinchables.
El procedimiento de fabricacion de las vdlvulas
25y de su incorporacién a un globo se caracteriza por el
hecho de que en una cara de una primera banda continua de
naturaleza termosoldable, en cuya cara interna se han in-
corporado zonas de naturaleza no soldable regularmente
espaciadas, se superponen una segqunda y tercera banda
30 coplanarias de naturaleza termosoldable, separadas entre
s{ por un espacio intermedio que coincide, por lo menos en
parte, con las zonas no soldables. Una vez superpuestas
las bandas son unidas entre s{, como minimo, por lineas de
termosoldadura orientadas transversalmente en relacién al

35 sentido de desplazamiento de las bandas, y por lineas in-
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clinadas en forma de pasos estrangulados. Una vez soldadas
las bandas se procede a cortarlas transversalmente para
obtener las vilvulas. A continuacién las vdlvulas ob-
tenidas son depositadas secuencialmente sobre la cara in-

terna de una banda de naturaleza termosoldable, en la que

se han practicado orificios regularmente espaciados,
haciendo coincidir la abertura de entrada de las vdlvulas
con los orificios citados. Seguidamente las vdlvulas se

men a  la banda mediante lineas de termosoldadura que
basan por la zona no soldable. A continuacidn se une a Ja
banda portadora de las vdlvulas una segunda banda de
naturaleza termosoldable, mediante lineas de soldadura que
definen el contorno del globo, finalizando el proceso
mediante el troquelado secuencial de las bandas soldadas

para obtener los globos con las vdlvulas respectivas en su
interior.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para la mejor comprensién de cuanto queda
descrito en la presente memoria, se acompaifian unos dibujos
en los que, tan sélo a ti{tulo de ejemplo, se representa un
€aso practico de realizacién de la vdlvula y de los
procedimientos de fabricacién y de incorporacién a un
globo.

En dichos dibujos 1la figura 1 es una vista en
perspectiva de un despiece de una vdlvula; la figura 2 es
una vista en planta de la vdlvula: la figura 3 es una
vista en planta de una vdlvula doble; la figura 4 es wuna
vista esquemdtica en perspectiva, mostrando la parte fun-
damental del procedimiento de fabricacién de las vdlvulas:
la figura 5 es una vista esquemdtica en perspectiva de una
primera fase del procedimiento de incorporacién de 1a
vdlvula a un globo en fase de fabricacién; 1la figura ¢
representa la vdlvula incorporada a una ldmina de) globo:

la figura 7 es una vista en seccién por el plano VII-VII



PCT/ES96/00170

WO 97/13566

5
de la figura 6; la figura 8 es una vista similar a la an-
terior, mostrando una boquilla de hinchado introducida en

la vdlvula incorporada en el globo; vy las figuras 9 y 10
son sendas vistas esquemdticas de otros tantos globos dis-

tintos con sendas valvulas incorporadas.

[

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERIDA
La  vdlvula consta en los dibujos de una primera
tira laminar -1- de material termosoldable, dotada de una
10 zona -2- no soldable. Sobre una cara de la tira -1- esté4n
soldadas otras dos tiras -3- y -4- de distinta longitud,

separadas entre s{ por un espacio -5- que constituye una

abertura de entrada de gas, que coincide en parte con la
zona -2-. Las tiras -3, 4- estdn soldadas a la tira -1-
15por lfneas longitudinales -6-, una linea transversal -7- y

pares de lfneas inclinadas -8- que forman un paso estran-
gulado -9- de tipo conocido. Es importante destacar la
l{nea transversal -7- que cierra un extremo de la vilvula.
ELntre Ja abertura -5- y la lfnea -7- gqueda formada una

20 lenglieta doble =-10- de refuerzo (figura 2) que evita el
deterioro del globo cuando se hincha con wuna boquilla
(figura 8).

Una segunda versidn es una vidlvula doble repre-

sentada en la figura 3, que es similar a la representada

25en la figura 2, pero su caracterfstica fundamental es yue

tiene dos pasos estrangulados -9a-, wuna abertura inter-

media -5a- comin para las dos vidlvulas y unos extremos

-7a- abiertos. Esta vdlvula se utiliza como nexo de unién
entre dos globos -18-.

30 En la figura 4 se ha representado la fase prin-
cipal del procedimiento de fabricacién de vdlvulas como
las descritas. En este procedimiento intervienen una
primera banda continua -11- de material termosoldable a la
que se han incorporado zonas -2- no soldables, regular-

35mente espaciadas. Sobre una de las caras de la banda -11-
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se yuxtaponen otras dos bandas -12- y =-13- de material
termosoldable, separadas entre sf por un espacio -5- cuya

anchura equivale a la abertura de entrada de la vdlvula a
obtener. Este espacio coincide parcialmente con las zonas
no soldables -2-.

Una vez yuxtapuestas las bandas se someten a un
proceso de termosoldadura a partir de un electrodo -15-,
gue soldaria las bandas de forma secuencial, por las lineas

-6,7,8- segiin la version de las figuras 1 y 2, o solamente

10por las lineas =6, 8- en la versidén de la figura 3.

Seguidamente se cortan transversal Yy secuencialmente las
bandas soldadas para obtener unas vidlvulas -16-.
Las vdlvulas se colocan secuencialmente, ya sea

A partir de una banda continua o bien sueltas, sobre una

I5cara de una ldmina termosoldable -17- que forma parte de

2

-~

un globo -18-. cada vidlvula ha de colocarse de forma que
la abertura de entrada -5- coincida con un orificio -19-
previsto en la lamina -17- (figura 6). Seguidamente se
Procede a soldar la vidlvula -16- en dicha ldmina -17- por
medio de una linea de soldadura -20- que en parte coincide
con la zona no soldable -2- quedando un tramo -20a- sin
soldar para que no quede cerrada interiormente la vdlvula.
Una vez soldada la valvula en la ldmina -17- se superpone

a la misma una segunda limina termosoldable -21- que forma

25 parte del globo -18- y se unen entre s{ mediante una linea

de soldadura -22- que sigue el contorno del globo. En la
misma operacidn de soldadura pueden cortarse las laminas

para obtener el globo con la vdlvula incorporada.

El procedimiento de fabricacién y de

30 incorporacidn de la vdlvula en el globo es muy sencillo,
puesto que la abertura -5- de entrada se obtiene sin
necesidad de cortar o troquelar las 1l4minas. Basta cbn

mantenerlas separadas durante el hbroceso de soldadura

(figura 4) lo que hace muy sencillo que la separacién con-

35 tinua -5- entre las bandas, coincida con las zonas no sol-
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dables -2-. En cuanto al procedimiento de incorporacién de
la vdlvula al globo tiene la ventaja de que el
posicionamiento de la vdlvula -16- sobre la ldmina -17- es

muy sencillo, debiendo coincidir la abertura -5- con el

orificio -19-. Este proceso puede realizarse
automdticamente y de forma secuencial, disminuyendo su
coste.

Es importante resaltar que la presién interna

del gas en el interior del globo presiona una contra olra
las l4dminas que constituyen la valvula -16- y contra la
pared interna del globo en la zona -20-, constituyendo un

cierre adicional al que proporciona la vdlvula.

También cabe seiialar que con el procedimiento
descrito es posible obtener vélvulas simples (figura 2) o
dobles (figura 3), con sélo variar la anchura de las tiras
que las forman. Las caracterfi{sticas de las vidlvulas y de
los procedimientos de obtencién e incorporacién en el
globo, vpermiten situarlas en la zona central del globo
(figqura 5), en la canula del mismo (figura 9), o junto a

su periferia (figura 10)
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REIVINDICACTIONETES

L. Vdlvula unidireccional para cuerpos hincha-
bles y procedimientos para su fabricacion e incorporacién
Al cuerpo hinchable: la vdlvula es del tipo que permite ]a
entrada del gas en el interior del cuerpo hinchable vy
cierra la salida del mismo gracias a que se dobla por Jla
Presion que ejerce interiormente el propio gas que llena
el globo: wuna vdlvula de estas caracterfsticas estd for-
mada a partir de dos tiras laminares de naturaleza ter-
mosoldable, wunidas entre s{ mediante lineas de soldadura
que dan lugar a la formacidn de un cuerpo laminar de
vdlvula de forma tubular, con una entrada de gas, ac-
cesible desde el exterior y una salida que comunica con el
interior del globo, presentando tramos de soldadura que

determinan un estrangulamiento interno (9) de 1la vdlvula

2 para dificultar el retroceso del gas; ademds, coincidiendo

con la entrada de 1la vdlvula, wuna de las tiras presenta
una zona de recubrimiento no soldable (2); a partir de las

Premisas expuestas, la vdlvula se caracteriza esencial-

mente por el hecho de que en una de las caras de una
primera tira (1) portadora de la zona con el recubrimiento
(2) no soldable, est4n soldadas una segunda y una tercera
tira (3, 4) coplanarias distanciadas longitudinalmente
entre s{, de manera que entre ambas queda un espacio
transversal (5) que coincide en parte con la zona no
soldable; este espacio constituye la abertura de entrada
de gas; la segqunda y tercera tira alcanzan, respec-
Livamente, los extremos de la primera tira.

2. Vdlvula, segun la reivindicacién 1, carac-
terizada por el hecho de que las tiras sequnda y tercera
(3. 4) son de distinta longitud y ests4 soldadas a la
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primera tira por lineas longitudinales (6) y una linea
transversal (7) coincidente con el extremo de la v4dlvula
mids préximo al de la abertura de entrada; este extremo
formado por las dos laminas estd cerrado: las dos tiras
estdn soldadas por lineas inclinadas (8) que forman un
paso  estrangulado (9) al otro lado de la abertura de
entrada (5).

3. VAlvula, segun la reivindicacién 1, carac-

terizada por el hecho de que las tiras segunda y tercera

10 (3, 4) pueden ser de longitud equivalente de forma que el

espacio (5) que constituye la entrada esta situado en una
posicidn intermedia: las tiras segunda y tercera estan
soldadas a la primera tira por lineas longitudinales (6) y

por dos grupos de lineas inclinadas situados a uno y otro

15 lado de la abertura de entrada que determinan la formacién

21

de otros tantos pasos estrangulados (9a): este conjunto
forma wuna vidlvula doble con los extremos (7a) abiertos y
una entrada udnica.

4. Procedimiento de fabricacidn de vadlvulas y de

-

incorporacion de cada vdlvula a un globo, <caracterizado
por el hecho de que en una cara de una primera banda con-
tinua (11) de naturaleza termosoldable, en la que se han
incorporado zonas (2) de naturaleza no soldable regular-

mente espaciadas, se superponen una segunda y tercera

25banda  coplanarias (12, 13) de naturaleza termosoldable,

separadas entre si por un espacio intermedio (5) que coin-
cide, por lo menos en parte, con las zonas no soldables;
una vez superpuestas las bandas se unen entre si, como
minimo, por lineas de termosoldadura (6) orientadas

30 transversalmente en relacién al sentido de desplazamiento

de las bandas, y por lineas inclinadas en forma de pasos
estrangulados (9, 9a); una vez soldadas las bandas se
procede a cortarlas transversalmente para obtener las

vdlvulas (16) que son depositadas secuencialmente sobre Jla

35 cara interna de una banda (17) de naturaleza termosol-
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dable, en la que se han practicado orificios (19) regular-

mente espacijados, haciendo coincidir 1a abertura (de
entrada (5) de las vdlvulas con los orificios citados:
sequidamente, las vdlvulas se unen a la banda mediante

lineas de termosoldadura (20) que pasan por la zona no
soldable (2); a continuacién se une a la banda portadora
de  las vdlvulas una segunda banda (21) de naturaleza ter-
mosoldable mediante l{neas de soldadura (22) que definen

el contorno de un globo, finalizando el proceso mediante

10el troquelado secuencial de las bandas soldadas para ob-

tener los globos con las vdlvulas respectivas en su inte-

rior.
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