REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL
MINISTERIO DO DESENVOLVIMENTO, INDUSTRIA E COMERCIO EXTERIOR

INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL

CARTA PATENTE N° Pl 0312016-3

O INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL concede a presente PATENTE DE
INVENCAO, que outorga ao seu titular a propriedade da invengéo caracterizada neste titulo, em todo o territério
nacional, garantindo os direitos dela decorrentes, previstos na legislagdo em vigor.

(21) Nimero do Depésito: P1 0312016-3

(22) Data do Depdsito: 18/06/2003

(43) Data da Publicacéo do Pedido: 31/12/2003

(51) Classificagéo Internacional: F16L 59/02

(30) Prioridade Unionista: 24/06/2002 ES U 0201600; 24/06/2002 ES U 0201601

(54) Titulo: PAINEL DE ISOLAMENTO PARA CONDUTO DE DISTRIBUIQAO DE AR CONDICIONADO,
CONDUTO DE DISTRIBUI(;AO, PROCESSO DE FABRICAQAO DE UM CONDUTO DE D|STRIBUIQAO E
INSTRUMENTO DE CORTE PARA O CORTE DE PELO MENOS UM PAINEL DE ISOLAMENTO

(73) Titular: SAINT-GOBAIN ISOVER, Sociedade Andnima Francesa. Endereco: 18, Avenue d'Alsace, F-92400
Courbevoie, Franca (FR).

(72) Inventor: GABRIEL NAVARRO NIEDERCORN
Prazo de Validade: 10 (dez) anos contados a partir de 20/10/2015, observadas as condi¢des legais.

Expedida em: 20 de Outubro de 2015.

Assinado digitalmente por:

Julio César Castelo Branco Reis Moreira
Diretor de Patentes



10

15

20

25

1

“PAINEL DE ISOLAMENTO PARA CONDUTO DE DISTRIBUICAO DE
AR CONDICIONADO, CONDUTO DE DISTRIBUICAO, PROCESSO DE
FABRICACAO DE UM CONDUTO DE DISTRIBUICAO E
INSTRUMENTO DE CORTE PARA O CORTE DE PELO MENOS UM
PAINEL DE ISOLAMENTO”

A presente invengdo se refere a um painel de isolamento para
conduto de distribuicdo de ar condicionado, o dito painel de isolamento
compreendendo pelo menos uma alma isolante a base de 13 mineral, de
preferéncia de 14 de vidro, e compreendendo eventualmente uma camada
exterior por exemplo a base de uma fina pelicula de aluminio.

A presente invengdo se refere mais especialmente a fabricago
nos prédios de condutos para o transporte e a distribui¢do de ar condicionado.
Tais condutos apresentam em geral uma estrutura metalica composta por um
chassi auto-sustentado e por placas de metal dispostas entre os montantes
desse chassi, assim como no interior desse conduto, um isolamento fabricado
a partir de painéis de isolamento. A fabricagdo desses condutos de transporte
e de distribuigdo do ar condicionado necessita que sejam realizadas mudangas
de diregdo do conduto, a fim de assegurar a distribui¢do do ar em diferentes
pontos.

A técnica anterior conhece um processo de fabricagio de
condutos de isolamento de acordo com o qual decompde-se o angulo da
mudanga de dire¢do em um grande nimero de angulos de valores inferiores.
Assim, de acordo com esse processo, a mudanga de dire¢do € bastante
progressiva e os valores intrinsecos da corrente de ar s6 sdo submetidos a uma
ligeira modifica¢do @ medida que a corrente progride na mudanga de diregio.

O objetivo da invengdo é permitir diminuir as perdas de cargas
geradas nas mudangas de direcdo realizadas de acordo com o processo da
técnica anterior, a0 mesmo tempo em que facilita a realiza¢do das mudangas

de direcio.
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A presente invengdo tem desse modo como objeto um painel
de isolamento para conduto de distribuig¢do de ar condicionado de acordo com
a reivindicagdo 1.

Esse painel de isolamento compreende pelo menos uma alma
isolante a base de 13 mineral, de preferéncia de 1a de vidro, € compreende
eventualmente uma camada exterior por exemplo a base de uma fina pelicula
de aluminio. Esse painel apresenta por outro lado, em uma face exterior uma
pluralidade de marcas retilineas e obliquas em relagdo a uma diregdo
longitudinal do dito painel, as ditas marcas formando dois feixes de
inclina¢des contrarias e orientadas de acordo com um angulo y em relagio a
dita diregZo longitudinal.

O dito angulo v é, de preferéncia, compreendido sensivelmente
entre 82,5° € 52,5° e de maneira ainda mais preferida é sensivelmente igual a
67,5°.

A dita face exterior do painel apresenta por outro lado, de
preferéncia, uma pluralidade de marcas retilineas transversais orientadas
perpendicularmente a dita dire¢do longitudinal, assim como, de preferéncia
também, uma pluralidade de marcas retilineas longitudinais orientadas
paralelamente a dita direc¢do longitudinal.

As ditas marcas retilineas obliquas, e eventualmente as ditas
marcas retilineas transversais e/ou as ditas marcas retilineas longitudinais sdo,
de preferéncia, materializadas pelo menos na proximidade de bordas
longitudinais e de preferéncia em toda a superficie da face exterior.

As ditas marcas retilineas obliquas, € eventualmente as ditas
marcas retilineas transversais e/ou as ditas marcas retilineas longitudinais sfo,
de preferéncia, materializadas na superficie da face exterior da camada
exterior do painel.

Em uma variante, as ditas marcas retilineas transversais e/ou

as ditas marcas retilineas longitudinais cortam as ditas marcas retilineas
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obliquas em pontos nos quais marcas retilineas longitudinais de inclina¢gdes
contrarias se cortam.

As marcas de guia obliquas, transversais € retilineas permitem
assim facilitar a fabricagdo dos condutos de isolamento € ganhar tempo e
precisdo por ocasido da realizagfo dos tragados e dos corte no sitio.

As marcas s3o desenhadas de modo a coincidir nas quatro
faces do conduto uma vez que os cortes necessarios foram efetuados, sem
nenhum desvio, com a condi¢do no entanto de que as medida interiores sejam
multiplos de 5 cm.

A presente invengdo se refere também a um conduto de
distribui¢do que apresenta uma se¢do sensivelmente paralelepipédica, o dito
painel sendo constituido a partir de pelo menos um painel de isolamento de
acordo com a invengao.

Esse conduto apresenta, de preferéncia, um eixo principal
longitudinal P e pelo menos uma mudanga de dire¢io de acordo com um
angulo B, que modifica o eixo principal longitudinal P em um eixo a jusante
P’, P”’, o dito angulo B sendo compreendido sensivelmente entre 30° e 60° ¢
de preferéncia igual a sensivelmente 45°.

A presente invencdo se refere também a um processo de
fabricagdo de um conduto de distribui¢do de seg¢dio sensivelmente
paralelepipédica com o auxilio de pelo menos um painel de isolamento de
acordo com a invengao.

De acordo com esse processo de fabricagdo, o dito conduto
apresenta um eixo principal longitudinal P e pelo menos uma mudanga de
dire¢gdo de acordo com um angulo B, que modifica o eixo principal
longitudinal P em um eixo a jusante P’, P’’, o dito angulo B sendo
compreendido sensivelmente entre 30° e 60° e de preferéncia igual a
sensivelmente 45°.

O processo de acordo com a invengdo permite assim realizar
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um grande numero de figuras com uma diminuigdo grande das perdas de
carga em relagdo as figuras da técnica anterior.

E chamada “figura” no sentido da presente invengdo qualquer
conduto ndo reto que resulta de uma mudanga de dire¢do de seu eixo principal
com ou sem separagdo do fluxo de ar (por exemplo: cotovelo de angulo
superior a 90° ou igual a 90°, inflexdo, ramificagdo simples de acordo com
um angulo reto com ou sem modificagdo da se¢do do conduto principal,
ramifica¢do dupla de angulo reto,...).

E designada como ramifica¢cdo a figura que da lugar a uma
bifurcag¢do do fluxo de ar que circula na rede, modificando para isso a diregdo
de uma parte do fluxo circulante (ramificagio simples ou em “r”) ou
modificando para isso a diregdo da totalidade do fluxo circulante (ramificagéo
dupla ou em “cal¢a”). Para assegurar uma distribui¢do adequada, o ramo a
montante de uma ramificagdo € sempre aquele de uma se¢do maior.

Por “dire¢do transversal” no sentido da presente invengZo,
entende-se uma diregdo orientada perpendicularmente a direg¢do longitudinal
geral do conduto.

De acordo com uma primeira variante de execu¢do da
invengdo, a dita mudanga de diregdo € realizada por corte em um painel plano
de cada uma das faces do dito conduto.

Nessa primeira variante, as faces do conduto que sio paralelas
ao plano que compreende a dita mudan¢a de dire¢do apresentam, de
preferéncia, cada uma delas mais de quatro lados nesse plano e de preferéncia
seis lados ou oito lados.

De acordo com uma segunda variante de execuc¢do da
inven¢do, a dita mudanga de dire¢io ¢ realizada por segdo completa de um
conduto em um segmento primario a jusante ¢ eventualmente um segmento
secundario a jusante, assim como, eventualmente, rotacdo em torno de seu

eixo principal do dito segmento primario, ou do segmento secundario.
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De acordo com essa segunda variante da inveng3o, a dita se¢fo
€, de preferéncia, realizada em duas faces paralelas ao plano que compreende
a dita mudanga de dire¢do de acordo com um angulo B, em relagdo a uma
direcdo transversal dessas faces e nas duas outras faces de acordo com uma
direcgdo transversal dessas faces.

O corte de acordo com a primeira variante ou a se¢do de
acordo com a segunda variante ¢, de preferéncia, operado com o auxilio de
um instrumento de corte que apresenta duas 1dminas situadas em um mesmo
plano, as bordas cortantes respectivamente das ditas 1dminas sendo orientas de
acordo com inclinagdes contrarias e a primeira borda cortante apresentando
uma altura inferior 4 segunda borda cortante de acordo com a diregio geral de
corte ou de se¢io.

Com o método anterior de construgdo, para fabricar uma figura
(um cotovelo, uma bifurcagio,...), pratica-se aberturas na face do painel que
permanece no interior do conduto (visto que é o unico modo de dobrar o
mesmo de acordo com a curvatura desejada). O interior do conduto
compreende portanto irregularidades, mesmo se essas faces sdo cobertas por
uma fita. Essas irregularidades submetem o ar que atravessa o conduto a
multiplas mudangas de direg&o, criam turbilhdes e ocasionam perdas de carga.

Vantajosamente, o método de acordo com a invengdo permite
climinar essas irregularidades e portanto reduzir as perdas de carga através do
conduto. Por outro lado, ele permite evitar os depdsitos de poeiras, sujeiras,
etc produzidos por essas irregularidades.

Também vantajosamente, o método de acordo com a invengio
assegura uma melhor rigidez das figuras do que o método anterior, visto que
ele utiliza no inicio um conduto reto, a pega mais resistente da rede.

Vantajosamente finalmente, o método de acordo com a
invengdo permite diminuir de uma maneira grande o nimero de restos de

matéria isolante inutilizados, e a superficie total desses restos, o que facilita a



10

15

20

25

6

manuteng¢do do canteiro e permite realizar economias de matéria.

A presente invengdo também se refere a um instrumento de
corte para o corte de pelo menos um painel de isolamento de acordo com a
invengo, esse instrumento apresentando duas 1aminas situadas em um mesmo
plano, as bordas cortantes respectivamente das ditas 1aminas sendo orientas de
acordo com inclinagdes contrarias € a primeira borda cortante apresentando
uma altura inferior a segunda borda cortante de acordo com a diregdo geral de
corte.

Em uma variante, as ditas 1dminas sio orientadas de um angulo
& em relagdo a uma superficie de guia.

Em uma versao preferida, y = o.

De preferéncia, a primeira borda cortante apresenta uma altura
inferior a espessura total do painel e a segunda borda cortante apresenta uma
altura superior a espessura total do painel.

O instrumento de corte de acordo com a invengdo assegura um
corte limpo e preciso, de acordo com a inclinagdo adaptada para a formagao
das figuras, dai uma conexdo perfeita entre as pegas cortadas que formam as
figuras. Essas pegas permanecem estreitamente unidas gragas & cola, que
assegura uma junta perfeita equivalente a junta que une dois segmentos retos.

A presente invengdo serd melhor compreendida com a leitura
da descrigdo detalhada abaixo de exemplos de realiza¢io ndo limitativos e das
figuras anexas:

e A figura 1 ilustra uma vista de perfil de um conduto tubular
reto para a realizagdo de uma mudanga de diregdo de acordo com um angulo
B;

e A figura 2 ilustra uma vista de perfil do conduto tubular da
figura 1 depois de realizagdo da mudanga de dire¢do de acordo com o &ngulo
B;

e A figura 3 e uma tabela que ilustra as diferengas de perda de
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carga entre as mudangas de diregdo realizadas de acordo com o processo da
técnica anterior € o processo de acordo com a invengdo para dois tipos de
se¢do de conduto: 30 x 30 cme 39 x 23 cm;

e A figura 4 ilustra uma vista de frente de um painel marcado e
proximo de ser cortado para a realizagdo de duas mudangas de direg¢do para
realizar uma mudanga de dire¢do em &ngulo reto de acordo com a primeira
variante do processo de acordo com a invengao;

e A figura § ilustra uma vista de frente de um painel préximo
de ser marcado e proximo de ser cortado para a realiza¢do de duas mudangas
de diregdo para realizar uma mudanga de dire¢do em angulo reto de acordo
com a segunda variante do processo de acordo com a invengio;

e A figura 6 ilustra uma vista em perspectiva de um painel de
acordo com a inveng&o para a realiza¢io de um conduto tubular;

e As figuras 7, 8 e 9 ilustram a realiza¢io de um conduto
tubular a partir do painel da figura 6 dobrado em angulo reto de acordo com
quatro arestas longitudinais, a figura 9 sendo uma vista de detalhe da figura §;

e A figura 10 é uma vista em perspectiva da operagio de corte
de um conduto tubular para a realizagdo de uma mudanga de direcio de
acordo com a segunda variante do processo de acordo com a inveng3o;

e A figura 11 ilustra uma vista em corte transversal de um
painel durante o ataque da borda exterior do painel com o auxilio de um
instrumento de corte de acordo com a inven¢3o;

e A figura 12 ilustra uma vista em corte transversal de um
painel durante o ataque da borda inferior do painel com o auxilio de um
instrumento de corte de acordo com a inveng3o;

o A figura 13 ilustra uma vista em perspectiva parcial de um
conduto tubular antes do ataque da borda do painel com o auxilio de um
instrumento de corte de acordo com a inveng3o;

o A figura 14 ilustra uma vista de frente de uma primeira
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versdo do instrumento de corte de acordo com a invengdo de 1aminas retas e a
figura 15 ilustra uma vista de frente de uma segunda versdo do instrumento de
corte de acordo com a inveng¢do de 1aminas inclinadas;

e As figuras 16 a 18 ilustram a realizagdo de uma mudanga de
dire¢do de acordo com um angulo o, complementar do angulo B, ndo reto em
um conduto tubular de acordo com a segunda variante de execucdo do
processo de acordo com a inveng3o;

e As figuras 19 a 21 ilustram a realizagdo de uma mudanga de
direcdo de acordo com um angulo o, complementar do angulo B, reto em um
conduto tubular de acordo com a segunda variante de execugdo do processo
de acordo com a invengdo, a figura 21 sendo completada por uma tabela que
expde os afastamentos D; entre o conduto principal e o segmento secundario
em fung¢do do comprimento minimo A; do segmento primario;

e As figuras 22 a 25 ilustram a realiza¢do de uma mudanga de
dire¢do que realiza um desvio sem mudanga de orientagdo geral em um
conduto tubular de acordo com a segunda variante de execu¢do do processo
de acordo com a invengdo, a figura 25 sendo completada por uma tabela que
expde os afastamentos D, entre o conduto principal € o segmento secundario
em fun¢do do comprimento minimo A, do segmento primario;

e As figuras 26 a 28 ilustram a realiza¢do de uma mudanga de
dire¢do que realiza uma ramificago simples de acordo com um angulo . reto
em um conduto tubular de acordo com a segunda variante de execu¢do do
processo de acordo com a invengdo, sem modificagdo da se¢do do conduto
principal,

e As figuras 29 a 34 ilustram a realiza¢do de uma mudanga de
dire¢do que realiza uma ramificagdo simples de acordo com um angulo a. reto
em um conduto tubular de acordo com a segunda variante de execucdo do
processo de acordo com a inven¢do com redugdo da se¢do do conduto

principal;e
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e As figuras 35 a 41 ilustram a realizagdo de uma mudanga de
diregdo que realiza uma ramificagdo dupla de acordo com dois angulos o
retos em um conduto tubular de acordo com a segunda variante de execugio
do processo de acordo com a invengao.

E precisado que as proporgdes entre os diversos elementos
representados nio s3o rigorosamente respeitadas nessas figuras a fim de
facilitar a leitura das mesmas.

Também € precisado que as dire¢bes dianteira-traseira se
entendem em relagdo ao sentido do fluxo do ar, considerando-se que o
conduto € fabricado partindo-se da fonte do fluxo de ar.

A presente invengdo se refere a realizagio de condutos de
distribuigdo de ar condicionado (1) de se¢3o sensivelmente paralelepipédica,
tal como o conduto ilustrado nas figuras 1 e 2, com o auxilio de pelo menos
um painel de isolamento (2) que compreende pelo menos uma camada
isolante (3) feita de 14 mineral e de preferéncia feito de 14 de vidro, o dito
conduto (1) apresentando um eixo principal longitudinal P. O conduto de
isolamento (1) ¢é destinado a permitir veicular um fluxo de ar de
condicionamento F, a parte a montante do conduto sendo ligada a pelo menos
uma fonte de ar condicionado (nio ilustrada) e a parte a jusante do conduto
sendo ligada a pelo menos uma boca de distribuicdo de ar condicionado
(também ndo ilustrada). O fluxo de ar F é orientado sensivelmente de acordo
com o €ixo principal P.

As condigdes minimas de fabricagdo € de montagem de
sistemas de condutos tubular com alma feita de 14 de vidro para a circulagio
forcada de ar a pressdes negativas ou positivas que vio até 500 Pa e
velocidades maximas de 10 m/s sdo definidas em uma norma. Os condutos
CLIMAVER PLUS e SISTEMA CLIMAVER METAL da sociedade SAINT
GOBAIN ISOVER convém para a execu¢do da presente inven¢io e ao

respeito da norma pois eles admitem pressdes que vio até 800 Pa e
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velocidades méximas de 18 m/s. o conduto (1) que é destinado a ser disposto
dentro de um conduto metélico (ndo ilustrado) a fim de formar um conduto de
transporte de ar condicionado, serd descrito mais em detalhe abaixo.

A presente invengdo se refere mais especialmente a um
processo de elaboragdo de uma figura de conduto, a fim de permitir realizar
pelo menos uma mudanga de diregdo C de acordo com um angulo o, ou seu
angulo complementar 8, que modifica o eixo principal longitudinal P, em um
eiXo a jusante primdrio P’, e mesmo em um eixo a jusante secundario P”’,
quer dizer que faz intervir uma mudanga de dire¢o simples ou com separagio
de fluxo de ar.

De fato, por ocasido da instalagdo de condutos de transporte de
ar condicionado em um prédio, pode acontecer muito excepcionalmente que o
conduto seja perfeitamente retilineo em todo seu comprimento, sem nenhuma
mudanga de diregdo, nem em relago & horizontal, nem em relag3o a vertical
entre a fonte de ar condicionado e a boca de evacuagio; mas na imensa
maioria dos casos, a fabricagdo em um prédio de um conduto de transporte ¢
de distribui¢do de ar condicionado obriga a realizar mudangas de direcdes do
conduto € portanto de seu isolamento para operar a distribui¢io do ar em
diferentes pecas contiguas e em diferentes andares.

Na técnica anterior, é exposto que para realizar uma mudanga
de dire¢do em um conduto de distribuigdo, é preferivel decompor essa
mudanga de dire¢do em um grande nimero de segdes retas dispostas de
maneira a que seus eixos principais respectivos sé sejam afastados do
precedente e do seguinte de alguns graus.

Dessa maneira, pensava-se que o fluxo de ar que transita no
interior do conduto seria submetido ent3o ao menos de modificagdes possiveis
de suas caracteristicas intrinsecas.

Ora, € revelado de uma maneira surpreendente que é o inverso

na realidade: para modificar o menos possivel as caracteristicas intrinsecas do
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fluxo de ar que transita no interior do conduto, é preferivel decompor a
mudang¢a de dire¢do em um menor nimero possivel de segdes retas e dispor
essas segOes de maneira a que seus eixos principais respectivos sejam
afastados do precedente e do seguinte do maior angulo possivel. No entanto, o
angulo reto € os angulos agudos (inferiores a 90°) devem ser proscritos.

Assim, de acordo com a invengdo, o dito angulo P esti
compreendido essencialmente entre 30° e 60° e de preferéncia é igual
sensivelmente a 45°.

A titulo de exemplo, quando as perdas de carga em um
cotovelo em angulo reto de se¢do 30 x 30 cm, sdo de 8 Pa para um conduto
fabricado de acordo com o método anterior a uma velocidade de ar de 7 m/s,
elas s6 sdo de 5 Pa para um conduto fabricado de acordo com o método da
presente invengdo com uma se¢do € uma velocidade de ar idénticas.

A figura 3 ilustra as medigdes de perda de carga (em Pa)
realizadas em quatro tipos de cotovelos em angulo reto (T1 a T4), de secdo
quadrada de 30 x 30 cm para T1 e T2 e de segdo retangular 39 x 32 cm para
T3 ¢ T4 em fungdo da velocidade do fluxo de ar (em m/s), T1 € T3 sendo
realizados de acordo com o método anterior e T2 e T4 sendo fabricados de
acordo com método da presente invengo.

Essa figura mostra que as perdas de carga em um cotovelo de
se¢do dada fabricado de acordo com o método da presente invengdo (Curva
T2 em trago interrompido e circulo vazio; Curva T4 em trago interrompido e
quadrado vazio) sdo inferiores as perdas de carga do cotovelo de mesma secdo
dada fabricado de acordo com o método anterior (curva T1 em trago continuo,
tridangulo cheio; Curva T3 em trago continuo, losango cheio), qualquer que
seja a velocidade do fluxo no interior do cotovelo.

O método de acordo com a invengdo permite eliminar as
irregularidades formadas na superficie interior do conduto quando ¢ realizada

uma figura utilizando-se o método anterior e permite assim reduzir as perdas
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de carga através do conduto sendo geradas por essas irregularidades.

A fabricagdo das diversas figuras da rede de condutos comega
pelo tragado, no painel, das diferentes pegas que serdo na seqiiéncia cortadas e
unidas com o auxilio de um numero reduzido de ferramentas leves e ficeis de
manipular.

O processo de fabricagdo dessas figuras de acordo com a
invengdo apresenta duas variantes de execugo e de utilizagdo do painel (2) de
acordo com a inveng3o.

Na primeira variante de execu¢do do processo de acordo com a
inven¢do, ao dita mudancga de dire¢do C ¢ realizada por corte em um painel
plano (2), tal como o painel ilustrado na figura 4, de cada uma das faces do
dito conduto (1).

Nessa primeira variante, as faces do conduto que sdo paralelas
ao pano que compreende a dita mudanga de dire¢do C apresentam cada uma
delas mais de quatro lados nesse plano e de preferéncia seis lados para uma
simples mudanga de dire¢&o ou oito lados para uma dupla mudanga de direc3o
que permite no final realizar uma mudanga de dire¢do em angulo reto. Dessa
maneira, a estanqueidade do isolamento é ainda melhor assegurada ao nivel
da mudanga de direg3o.

Na segunda variante, a mudanga de dire¢do C é realizada por
se¢do completa, quer dizer corte completo, de um conduto (1) a montante em
um segmento primdrio a jusante (1’) e eventualmente um segmento
secundario a jusante (1°’) se a mudanga de dire¢io € dupla, assim como,
eventualmente, rotagdo em torno de seu eixo do segmento primario (1°), e
mesmo do segmento secundario (1°”). O conduto (1-1°-1"") é realizado a partir
de um painel (2) tal como o painel ilustrado na figura 5.

Deve ser notado que a primeira variante do processo de acordo
com a invengdo produz cerca de 1,5 m* de restos para fabricar dois cotovelos

a 90° de 30 x 35 (aproximadamente), ilustradas em cinza na figura 4,
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enquanto que a segunda variante no produz nenhum resto para a fabricagdo
das duas mesmas figuras.

As figuras 1 e 2 representam esquematicamente essa segunda
variante de execugfo do processo a partir de um segmento reto para obter uma
mudanga de dire¢o de acordo com um angulo a.

De acordo com esse exemplo, parte-se de um conduto tubular
(1), de se¢do retangular, em quatro faces do qual sdo efetuadas, de modo
tradicional e por medidas adequadas, quatro maracas retilineas (20, 20°, 20”’,
20°") nas quatro faces do conduto, que, no caso das linhas ou marcas (20,
20°’) formam um angulo B em relagio a uma linha transversal da face em
questdo ao nivel canto do conduto, e que, no caso das linhas (20°, 20”*), sdo
paralelas a dita linha transversal da face em questio. O angulo B é o Angulo
complementar de o, quer dizer que o + § = 180°.

Os cortes de acordo com as linhas de marcagdo (20°, 20°*) s3o
realizados perpendicularmente & face do conduto em questio, mas os cortes
de acordo com as linhas de marcagdo (20, 20°’) sdo realizados de acordo com
um angulo y = 90° - B. Esses cortes permitem realizar um segmento de
conduto primério a jusante (1”) em um conduto tubular (1).

Para obter o conduto (1-1°) recurvado de acordo com um
angulo o ilustrado na figura 2, basta girar o segmento primario (1°) de 180° e
posicionar as bordas traseiras do segmento primério a jusante (1°) contra as
bordas dianteiras do conduto tubular (1) a montante. O conduto (1-1 ’) forma
nesse caso um cotovelo obtuso, dito de outro modo de acordo com um angulo
a superior a 90°, para acarretar uma mudanga de dire¢do do fluxo de ar F.

A figura 6 ilustra um painel (2) para a realizagiio do conduto
tubular (1) de acordo com a primeira ou a segunda variante de execugdo do
processo de acordo com a invengao.

Esse painel (2) compreende pelo menos uma camada isolante

(3) feita de 13 mineral e de preferéncia feita de 13 de vidro e apresenta uma
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forma sensivelmente paralelepipédica e plana. Ele compreende também uma
camada exterior (4) que estara no exterior do conduto tubular de isolamento
(1) quando esse ultimo serd formado, e eventualmente uma camada interior
(4’) que estard no interior do conduto tubular (1) quando esse ultimo sera
formado. A camada exterior (4) ¢ destinada a ser colocada sensivelmente em
contato com a parede metalica do conduto de transporte de atividade
inventiva condicionada.

A camada exterior (4) apresenta em sua face exterior uma
pluralidade de marcas retilineas (5) e obliquas em relacio as bordas
longitudinais (8) do dito painel, as ditas marcas formando dois feixes de
linhas, um feixe sendo inclinado de acordo com um angulo y = 90° - B em
relacdo as ditas bordas longitudinais (8) e o outro feixe sendo orientado de um
angulo contrario de -y em relagdo as ditas bordas longitudinais (8).

A camada exterior (4) apresenta por outro lado uma
pluralidade =~ de marcas retilineas transversais (6), orientadas
perpendicularmente as ditas bordas transversais (9) e uma pluralidade de
marcas retilineas longitudinais (7) orientadas de acordo com a diregio das
bordas longitudinais (8).

As marcas retilineas (5, 6, 7) permitem assim calibrar a placa
(2) e, devido a isso, o corpo tubular (1), de modo a facilitar a realizagdo das
marcagdes preévia aos cortes € 0s cortes.

Essas marcagdes (5, 6, 7) servem portanto para facilitar ao
mesmo tempo a marcagdo € o movimento da ferramenta de corte para a
realizagdo dos cortes.

As marcas (5) s6 foram ilustradas em uma tdnica face do
conduto (1) na figura 2 a fim de facilitar a leitura da mesma, mas é evidente
que elas estdo presentes em todas as faces do conduto (1).

As figuras 7, 8 e 9 ilustram um exemplo de realiza¢do de um

conduto (1) a partir de uma s placa (2) dobrada de acordo com quatro arestas
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longitudinais em &ngulo reto, de acordo com a segunda variante de execucio
do processo de acordo com a invengio.

Como pode ser visto na figura 7, as quatro pecas do painel
destinadas a formar as faces do conduto apresentam cada uma delas uma
borda longitudinal reta e uma borda longitudinal oposta perfilada em um
degrau de escada, dito de outro modo dotada de um entalhe de profundidade
igual a espessura da pega que ela vai receber por ocasido da dobragem a 90° e
de espessura igual a metade da espessura dessa tltima. Uma das pecas
compreende por outro lado um prolongamento da camada exterior que sera
grampeado por cima da outra pega, como pode ser visto na figura 9.

Para certos painéis, a selagem ¢ feita com o auxilio de uma tira
de tecido impregnada de gesso e de cola ou com o auxilio de uma fita adesiva
feita de aluminio.

A selagem dos condutos é especialmente estanque, aos
vazamentos de ar para o exterior do conduto sendo despreziveis com a
condi¢do de que esse ultimo tenha sido fabricado e montado corretamente.

A conexdo transversal de elementos para formar a rede de
condutos € feita colocando-se as superficies de dois segmentos de conduto em
um mesmo plano, grampeando-se o rebatimento de um dos segmentos sobre o
outro (sem rebatimento) e selando-se a conexdo com o auxilio de uma fita
adesiva. As bordas transversais (9) dos elementos a conectar sio perfiladas de
modo a formar uma se¢o dita “macho” ¢ uma outra dita “fémea”. Nessas
bordas transversais, a densidade da 13 de vidro é muito maior, 0 que aumenta
a rigidez da conexio e melhora a montagem.

O corte dos painéis (2), seja no plano, seja formados em
conduto, pode ser realizado com o auxilio de uma serra circular ligada a um
sistema de aspiragdo. A serra circular serd dotada de um dispositivo que
permite inclinar o 4ngulo de corte, a fim de permitir efetuar cortes

perpendiculares, cortes s 22,5° em relagdo a vertical e cortes a 45°, € mesmo a
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outros angulos.

Em uma versdo preferida da inveng3o, o corte dos painéis (2),
seja no plano, seja formados em conduto, € operado com o auxilio de um
instrumento de corte (10) especial ilustrado primeiramente na figura 10 para a
execugdo da segunda variante da invengdo. Esse instrumento (10), ilustrado
em detalhe nas figuras 11 a 15, apresenta uma superficie de guia (12)
destinada a deslizar sobre a superficie do painel (2), um punho (14) e duas
laminas (15, 16) situadas em um mesmo plano e que apresentam cada uma
delas uma borda cortante (17, 18). Essas bordas cortantes (17, 18) so
orientadas nesse plano de acordo com inclinagdes contrarias em relacio Pa
superficie de guia (12).

A primeira borda cortante (17), aquela da primeira lamina
(15), € orientada para tras em relagdo a diregdo de corte e apresenta uma
altura inferior a segunda borda cortante (18), a borda da segunda lamina (16),
que ¢ orientada para a frente; no entanto, as duas laminas (15, 16) ndo se
tocam. A primeira borda cortante (17) apresenta uma altura inferior a
espessura total do painel (2) e a segunda borda cortante (18) apresenta uma
altura superior a espessura total do painel (2).

Assim, como pode ser visto na figura 11, por ocasifo do inicio
do corte, quando a primeira lamina (15) vai comegar a cortar a superficie
exterior (4) ela vai provocar o afundamento dessa superficie na diregio da
alma do painel antes de cortar corretamente essa superficie € como pode ser
visto na figura 12, quando a segunda 14mina (16) vai em seguida comegar a
cortar a superficie interior (4’) ela vai também provocar o afundamento dessa
superficie na diregdo da alma do painel antes de cortar corretamente essa
superficie. Nenhuma deslaminagio pode portanto se produzir por ocasifio do
corte do painel pois o angulo de ataque das bordas cortantes é sempre agudo,
de cada lado do painel.

O instrumento (10) de acordo com a inveng¢io permite também
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cortar um painel (12), mesmo quando esse 1iltimo ja esta disposto para formar
um conduto, como pode ser visto na figura 13. Gragas a disposi¢do das
laminas (15, 16) e de suas bordas cortantes (17, 18) respectivas, é possivel
comegar a cortar um conduto em um angulo sem provocar rebarbas, nem
deslaminacio.

Em uma primeira versdo da invengdo ilustrada na figura 14, o
instrumento (10) de corte apresenta, laminas (15, 16) retas, quer dizer
orientadas perpendicularmente & superficie de guia (12). Essa versdo permite
realizar cortes retos, como os cortes (20 e 20°) nas figuras 1 e 2.

Em uma segunda versdo da inveng¢do ilustrada na figura 15, o
instrumento (10) de corte apresenta, l4minas (15, 16) inclinadas, quer dizer
orientadas de acordo com um 4ngulo 8 em relagfio & superficie de guia (12).
Essa versdo permite realizar cortes inclinados, como os cortes (20’ e 20°°) nas
figuras 1 e 2. Nesse caso, y = 8.

E possivel prever que as laminas (15, 16) sejam munidas de
um sistema que permite regular a inclinagio das mesmas em relacio a
superficie de guia (12), ou que as 1dminas (15, 16) sejam amoviveis e operem
juntas com um trilho disposto na superficie de guia (12), uma pluralidade de
tipos de trilho impondo inclina¢des de 1Aminas diferentes.

Sdo detalhadas na seqiiéncia construgdes de mudangas de
diregdo com o auxilio da segunda variante do processo de acordo com a
invengio.

Sempre se evitard construir mudangas de diregio, (cotovelos
ou qualquer outro tipo de figura), caracterizados por curvas puras (circulares)
na medida em que essas ultimas necessitam mais cortes do revestimento
interior do conduto, o que enfraquece a figura e pode eventualmente danificar
a 13 de vidro em caso de ma execugdo do corte.

a. Cotovelos com dngulos a superiores a 90° (figuras 16 a 18)

Para realizar um cotovelo com angulo o superior a 90°, marca-
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se a linha de corte na superficie exterior (4) do conduto (1) se auxiliando para
1sso das marcas (5), como o ilustra a figura 16, e corta-se com a serra circular
tangencial ou de preferéncia utilizando para isso o instrumento (10),
seguindo-se o plano imagindrio que atravessa o conduto perpendicularmente
ao eixo principal P e que passa por essa linha de corte. Os cortes inclinados a
B° sdo realizados de preferéncia em primeiro lugar, antes dos cortes
perpendiculares a superficie (4) do conduto.

Como pode ser visto na figura 17, o conduto é girado de 180°
sobre si mesmo, € depois € posicionado de maneira a que sei eixo P’ corte o
eixo P do conduto a montante, como pode ser visto na figura 18.

Como nio ¢ possivel efetuar um encaixe macho-fémea nem
utilizar rebatimentos para grampear as duas pegas constitutivas do cotovelo,
aplica-se um corddo de cola ao longo das bordas a conectar, € isso na
proximidade da borda interior do conduto. Sela-se em seguida a zona de
conexdo, no exterior € no perimetro, com o auxilio de uma fita adesiva feita
de aluminio. A fita mantera a forma e a rigidez da conex3o, tanto no interior
quanto no exterior.

Para reduzir as perdas de carga, ¢ aconselhado prever
defletores nos cotovelos cujo dngulo a € inferior a 135°. A placa que mantém
os defletores ou as aletas no interior do conduto sera fixada com o auxilio de
parafusos auto-atarraxaveis e de arruelas colocadas no lugar pelo exterior.

b. Cotovelos com angulos o a 90° (figuras 19 a 21)

Para realizar um cotovelo com angulo o a 90°, marca-se na
superficie exterior (4) do conduto (1), como ilustrado na figura 19, um angulo
de 22,5° em relagdo a uma se¢3o perpendicular imagindria, e traca-se uma
linha. Traga-se em seguida a mesma linha na face oposta e retine-se essas
duas linhas por linhas transversais tragadas nas duas faces restantes.

A superficie exterior (4) do painel compreende um gabarito

formado por marcas (5) que facilitam o tragado das retas que servirdo como
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linhas de corte.

Corta-se com a serra circular tangencial ou de preferéncia
utilizando-se para isso o instrumento (10), o conduto seguindo-se as linhas,
acordando-se uma atengfo especial a inclinagdo do corte (perpendicular a
superficie do conduto para as linhas que formam um angulo de 22,5°, e
inclinado de 22,5° para as linhas transversais). Obtém-se assim a primeira das
trés pegas que formardo o cotovelo: o conduto principal (1).

A uma distancia de mais de 15 cm da primeira se¢fo, realiza-
S€ a mesma operagdo, mas seguindo um angulo de -22,5° em relagido a uma
se¢do perpendicular imaginaria. Obtém-se assim os trés segmentos (1, 1°, 1)
de conduto.

Gira-se em seguida de 180° sobre ela mesma a peca
intermedidria do conduto formada pelo segmento primario (1°), como
ilustrado na figura 20, para formar o cotovelo e conecta-se os trés segmentos
(1, 1", 1) de maneira a que seus eixos respectivos (P. P’, P**) se cortem dois
a dois ao nivel das conexdes respectivas de acordo com um angulo de 45°,
como ilustrado na figura 21. O 4ngulo a entre o eixo mais a montante P € o
e1Xo mais a jusante P*’ é de 90°.

Uma atengdo muito especial serd acordada a precisio da
medida do angulo de 22,5°, sob pena de obter cotovelos de menos de 90°
(cotovelos fechados) ou de mais de 90° (cotovelos abertos).

Nao € necessario, nesse caso, prever defletores.

A selagem das pegas ¢é feita como no paragrafo precedente.

A tabela da figura 21 expde os afastamentos D, entre o
conduto principal (1) e a segmento secundirio (1>’) em funcio do
comprimento minimo A; do segmento primario.

c. Inflexdes (figuras 22 a 25)

A inflexdo ¢ um desvio da direcdo do conduto as vezes

necessaria se € desejado evitar os obstaculos presentes na trajetoria reta do
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conduto. A se¢do do conduto é mantida constante em todo o seu percurso.

O método de realizagdo de uma inflexdo é muito proximo do
método de realiza¢do de um cotovelo a 90°.

Para realizar uma inflex3o, marca-se na superficie exterior (4)
do conduto (1), como o ilustra a figura 22, um angulo de 22,5° em relagdo a
uma se¢do perpendicular imaginaria, e traga-se uma linha. Traga-se em
seguida a mesma linha na face oposta e reune-se essas duas linhas por linhas
transversais tragadas nas duas faces restantes.

A superficie exterior (4) do painel compreende um gabarito
formado por marcas (5) que facilita o tragado das retas que servirdo como
linhas de corte.

Corta-se com a serra circular tangencial ou de preferéncia
utilizando-se para isso o instrumento (10), o conduto seguindo-se as linhas,
acordando-se uma atengdo especial a inclinagio do corte (perpendicular a
superficie do conduto para as linhas que formam um angulo de 22,5°, e
inclinado de 22,5° para as linhas transversais). Obtém-se assim a primeira das
trés pegas que formardo a inflexdo: o conduto principal (1).

A uma distancia de mais de 20 ¢cm da primeira sec3o, realiza-
s€ a mesma operagdo, mas seguindo um angulo idéntico de +22,5°. Obtém-se
assim os trés segmentos (1, 1°, 1°*) de conduto.

Gira-se em seguida de 180° sobre ela mesma a peca
intermedidria do conduto formada pelo segmento priméario (1’), como
ilustrado na figura 23, para formar a inflexdo e conecta-se os trés segmentos
(1, 1°, 1’*) de maneira a que seus eixos respectivos (P. P’, P’*) se cortem dois
a dois de acordo com um angulo de 45°, como ilustrado na figura 24. O eixo
mais a montante P e o eixo mais a jusante P’ sdo nesse caso paralelos.

Uma aten¢do muito especial sera acordada a precisio da
medida do 4ngulo de 22,5°, sob pena de obter uma perda do paralelismo entre

0 eixo mais a montante P e o eixo mais a jusante P*’.
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Nio € necessario, nesse caso, prever defletores.

A selagem das pegas € feita como no paragrafo precedente.

A tabela da figura 25 expde os afastamentos D, entre o
conduto principal (1) e a segmento secundario (1) em fung3o do
comprimento minimo A; do segmento primario.

d. Ramificagdes simples de acordo com um angulo o reto sem
modificagio da se¢do do conduto principal (figuras 26 a 28)

Para realizar uma ramificagdo simples de acordo com um
angulo o reto sem modificagdo da secdo do conduto principal, marca-se na
superficie exterior (4) do conduto (1), como o ilustra a figura 26, um angulo
de 45° em relagdo a uma se¢do perpendicular imaginaria, € traga-se uma linha.
Traga-se em seguida a mesma linha na face oposta e reune-se essas duas
linhas por linhas transversais tragadas nas duas faces restantes.

A superficie exterior (4) do painel compreende um gabarito
formado por marcas (5) que facilita o tragado das retas que servirdo como
linhas de corte.

Corta-se com a serra circular tangencial ou de preferéncia
utilizando-se para isso o instrumento (10), o conduto seguindo-se as linhas,
acordando-se uma atengdo especial a inclinagdo do corte (perpendicular a
superficie do conduto para as linhas que formam um angulo de 45° e
inclinado de 45° para as linhas transversais). Obtém-se assim a primeira se¢éo
da peca que formara a ramificagio.

Uma aten¢do muito especial sera acordada a precisdo da
medida dos angulos de 45° e de 22,5°, sob pena de obter ramificagdes de
menos de 90° (ramificagbes fechadas) ou de mais de 90° (ramificagdes
abertas).

N3o € necessario, nesse caso, prever defletores.

A selagem das pegas ¢ feita como no paragrafo precedente.

¢. Ramifica¢des simples de acordo com um angulo a reto com
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modificagdo da segdo do conduto principal (figuras 29 a 34)

Para realizar uma ramifica¢do simples de acordo com um
angulo o reto com modificag¢do da se¢do do conduto principal, sdo utilizados
trés segmentos retos. O primeiro segmento constitui o segmento principal (1),
ilustrado na figura 30, o segundo segmento constitui 0 segmento primario
(1°), ilustrado na figura 29, de largura By, e servira também para fabricar o
segmento secunddrio (1°’) e o terceiro segmento constitui o segmento
terciario (1°”’), também ilustrado na figura 29, de largura Ag.

A primeira etapa consiste em tragar uma linha longitudinal
imaginéria e que passa pela interse¢do das curvas de raior; = A e 1, =Bk na
superficie exterior do segmento principal (1), como ilustrado na figura 30. A
conexdo da continuagdo do segmento principal em segmento terciario e da
ramificagdo passa por essa linha.

A partir dessa linha, mede-se de um lado a largura reduzida ax
do segmento terciario (1°’’) ao nivel da interse¢do que é transferida para o
segmento terciario (1°”’), como ilustrado na figura 33 e traga-se na superficie
exterior do outro lado uma reta inclinada de 22,5° em relagdo a uma se¢io
perpendicular imagindria, para obter assim a medida da largura reduzida by
do segmento primario (1°) que ¢ transferida para o segmento primario (1°),
como ilustrado na figura 31 de acordo com uma reta inclinada a 22,5 ° em
relagdo a uma segdo perpendicular imaginaria.

Uma vez que as medidas ak e bg foram transferidas, une-se os
pontos intermediarios por duas retas inclinadas a 45° até as extremidades
longitudinais dos segmentos.

No segmento primario (1°), a uma distincia de mais de 15 cm
da primeira segdo, realiza-se uma segunda se¢do, seguindo um angulo de
22,5° em relagdo a uma se¢do perpendicular imaginaria para formar o
segmento secundario (1°’), o segmento primario devendo nesse caso ser

voltado sobre si préprio de 180°, como para um cotovelo de angulo reto (cf,
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ponto b).

No segmento primario (1°) o valor medido dx desse segmento,
deve ser transferido para o conduto principal (1), ilustrado na figura 32, e
depois a largura by deve ser transferida, de acordo com uma reta inclinada a
22,5° emrelagdo a uma transversal do conduto principal (1).

Para formar a ramificacdo, conecta-se os quatro segmentos (1,
17, 1°’, 1°”) de maneira a que os eixos respectivos (P, P’, P’*) dos segmentos
(1, 1°, 1’°) se cortem dois a dois de acordo com um 4nguloa45°eq eu os
eixos do segmento principal (1) e do segmento terciario (1°°”) sejam paralelos,
como ilustrado na figura 34. O 4ngulo o ente o eixo mais a montante P e o
eixo mais a jusante P’’ da ramificagdo é de 90°.

Uma atengdo muito especial sera acordada a precisio da
medida dos angulos de 45° e de 22,5°, sob pena de obter uma ramificagdo de
menos de 90° (ramifica¢io fechada) ou de mais de 90° (ramificagio aberta).

Nao € necessario, nesse caso, prever defletores.

A selagem das pegas ¢ feita como nos paragrafos precedentes.

f. Ramificagdes duplas de dois dngulos o retos (figuras 35 a
41)

os cotovelos das ramificagdes dessa figura correntemente
chamada “calga” sdo realizados como foi descrito no paragrafo b precedente.
Cada ramificagdo (esquerda, direita) é assim formada por um segmento
primério (1°) e por um segmento secundario (1°°), os segmentos secundarios
(1°’) esquerdo e direito sendo provenientes respectivamente dos segmentos
primério (1’) esquerdo e direito. Os dois cotovelos a 90° (esquerdo, direito)
podem apresentar se¢des a jusante diferentes, cuja soma é superior a se¢io do
conduto principal, a altura dos mesmos devendo no entanto ser idéntica a
altura do segmento principal.

A primeira etapa consiste em tragar uma linha longitudinal e

que passa pela interse¢@o das curvas de raio r; = Ay e r, = By, como ilustrado
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na figura 36, A;, e Bp representando a largura, respectivamente das se¢des
interiores das ramificagdes esquerda e direita, como ilustrado na figura 35. A
conexdo entre duas ramificagdes passa por essa linha. A partir dessa linha,
traga-se de cada lado duas retas inclinadas de 22,5°, para obter assim as
medidas a;, e by que sdo transferidas para as ramificagdes, como ilustrado na
figura 39.

Uma vez que as medidas a; e by foram transferidas de acordo
com duas retas inclinadas a 22,5° em cada ramificagdo, une-se os pontos
interiores por duas retas inclinadas a 45° até as extremidades das
ramificagdes. A diferenca entre os valores desses segmentos deve ser
transferida para o conduto principal (1), ilustrado nas figuras 37 ¢ 38, e
constitui a separagdo entre os dois segmentos primarios (1’) inclinados a
22,5° e o conduto principal (1).

Sera verificado facilmente que se a soma das se¢des interiores
das ramifica¢des € igual a se¢do interior do conduto principal, essa diferenga
tem como valor 0, e basta cortar as bordas das pecas a 45° na zona de conexdo
das ramifica¢es. E aconselhado efetuar esse corte em primeiro lugar, antes
dos cortes que correspondem a a; € by.

Como precedentemente, é evidentemente necessario circundar
a parte exterior das conexdes com fita adesiva e colar a parte interior das

conexoes do conduto.
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REIVINDICACOES

1. Painel de isolamento (2) para conduto de distribuigdo de ar
condicionado (1), o dito painel de isolamento (2) compreendendo pelo menos
uma alma isolante (3) a base de 13 mineral, de preferéncia de 13 de vidro, €
compreendendo eventualmente uma camada exterior (4) por exemplo a base

de uma fina pelicula de aluminio, caracterizado pelo fato de que ele apresenta

em uma face exterior uma pluralidade de marcas retilineas (5) € obliquas em
relag@o a uma diregdo longitudinal do dito painel, as ditas marcas formando
dois feixes de inclinagdes contrarias € orientadas de acordo com um angulo y
emrelagdo a dita dire¢do longitudinal.

2. Painel de isolamento (2) de acordo com a reivindicagdo

precedente, caracterizado pelo fato de que o dito angulo v é compreendido

sensivelmente entre 82,5° e 52,5° e de preferéncia sensivelmente igual a
67,5°.
3. Painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a dita face exterior

apresenta por outro lado uma pluralidade de marcas retilineas transversais (6)
orientadas perpendicularmente a dita dire¢do longitudinal.
4. Painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que a dita face exterior

apresenta por outro lado uma pluralidade de marcas retilineas longitudinais
(7) orientadas paralelamente a dita dire¢io longitudinal.
5. Painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que as ditas marcas

retilineas obliquas (5), e eventualmente as ditas marcas retilineas transversais
(6) e/ou as ditas marcas retilineas longitudinais (7) sdo materializadas pelo
menos na proximidade de bordas longitudinais e de preferéncia em toda a
superficie da face exterior.

6. Painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das
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reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que as ditas marcas

retilineas obliquas (5), e eventualmente as ditas marcas retilineas transversais
(6) e/ou as ditas marcas retilineas longitudinais (7) sdo materializadas na
superficie da face exterior da camada exterior (4).

7. Painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que as ditas marcas

retilineas transversais (6) e/ou as ditas marcas retilineas longitudinais (7)
cortam as ditas marcas retilineas obliquas (5) em pontos nos quais marcas
retilineas longitudinais (7) de inclinagGes contrarias se cortam.

8. Conduto de distribui¢do (1) que apresenta uma se¢do

sensivelmente paralelepipédica caracterizado pelo fato de que ele ¢

constituido a partir de pelo menos um painel de isolamento (2) de acordo com
uma qualquer das reivindicagdes precedentes.
9. Conduto de distribuigdo (1) de acordo com a reivindicagdo

precedente, caracterizado pelo fato de que o dito conduto (1) apresenta um

eixo principal longitudinal P e pelo menos uma mudanga de dire¢do C de
acordo com um angulo 3, que modifica o eixo principal longitudinal P em um
eixo a jusante P’, P”’, o dito adngulo B sendo compreendido sensivelmente
entre 30° e 60° e de preferéncia igual a sensivelmente 45°.

10. Processo de fabricagdo de um conduto de distribui¢do (1)

de se¢do sensivelmente paralelepipédica caracterizado pelo fato de que é com

o auxilio de pelo menos um painel de isolamento (2) de acordo com uma
qualquer das reivindicagdes 1 a 7.
11. Processo de fabricagdo de acordo com a reivindicagio

precedente, caracterizado pelo fato de que o dito conduto (1) apresenta um

eixo principal longitudinal P e pelo menos uma mudanga de dire¢do C de
acordo com um angulo [, que modifica o eixo principal longitudinal P em um
eixo a jusante P’, P”’, o dito angulo B sendo compreendido sensivelmente

entre 30° e 60° e de preferéncia igual a sensivelmente 45°.
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12. Processo de fabricagdo de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que a dita mudanga de diregdo C ¢ realizada por
corte em um painel plano (2) de cada uma das faces do dito conduto.
13. Processo de fabricagdo de acordo com a reivindicagdo

precedente, caracterizado pelo fato de que as faces do conduto que sdo

paralelas ao plano que compreende a dita mudanga de diregdo C apresentam
cada uma delas mais de quatro lados nesse plano e de preferéncia seis lados
ou oito lados.

14. Processo de fabricagdo de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que a dita mudanga de dire¢do C € realizada por

se¢do completa de um conduto (12) em um segmento primario (1°) e
eventualmente um segmento secundario (1’’), assim como, eventualmente,
rotagdo em torno de seu eixo principal do dito segmento primario (1°), ou do
dito segmento secundario (1°’).

15. Processo de fabricagdo de acordo com a reivindicagio

precedente, caracterizado pelo fato de que a dita se¢@o € realizada em duas

faces paralelas ao plano que compreende a dita mudanca de diregdo C de
acordo com o angulo 3, medido em relagido a uma diregdo transversal dessas
faces e nas duas outras faces de acordo com uma diregdo transversal dessas
faces.

16. Processo de fabricagdo de acordo com uma qualquer das

reivindicagGes 10 a 15, caracterizado pelo fato de que o dito corte ou a dita

se¢do é operado com o auxilio de um instrumento de corte (10) que apresenta
duas laminas (15, 16) situadas em um mesmo plano, as bordas cortantes (17,
18) respectivamente das ditas 1aminas (15, 16) sendo orientas de acordo com
inclinagdes contrarias € a primeira borda cortante (17) apresentando uma
altura inferior a segunda borda cortante (18) de acordo com a direg@o geral de
corte ou de segdo.

17. Instrumento de corte (10) para o corte de pelo menos um
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painel de isolamento (2) de acordo com uma qualquer das reivindicagdes 1 a

7, caracterizado pelo fato de que ele apresenta duas laminas (15, 16) situadas
em um mesmo plano, as bordas cortantes (17, 18) respectivamente das ditas
laminas (15, 16) sendo orientas de acordo com inclinagdes contrarias e a
primeira borda cortante (17) apresentando uma altura inferior a segunda borda
cortante (18) de acordo com a diregdo geral de corte.

18. Instrumento de corte (10) de acordo com a reivindicagao

precedente, caracterizado pelo fato de que as ditas laminas (15, 16) sdo

orientadas de um angulo 6 em relagdo a uma superficie de guia (12).
19. Instrumento de corte (10) de acordo com a reivindicagdo

precedente, caracterizado pelo fato de que y =4.

20. Instrumento de corte (10) de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes 17 a 19, caracterizado pelo fato de que a primeira borda

cortante (17) apresenta uma altura inferior a espessura total do painel (2) e a
segunda borda cortante (18) apresenta uma altura superior a espessura total do

painel (2).
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Fig. 12
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RESUMO
“PAINEL DE ISOLAMENTO PARA CONDUTO DE DISTRIBUICAO DE
AR CONDICIONADO, CONDUTO DE DISTRIBUICAO, PROCESSO DE
FABRICACAO DE UM CONDUTO DE DISTRIBUICAO E
INSTRUMENTO DE CORTE PARA O CORTE DE PELO MENOS UM
PAINEL DE ISOLAMENTO”

A 1nvengdo tem como objeto um painel de isolamento (2) para
conduto de distribui¢dio de ar condicionado (1), o dito painel de isolamento
(2) compreendendo pelo menos uma alma isolante (3) a base de 13 mineral, de
preferéncia de 13 de vidro, € compreendendo eventualmente uma camada
exterior (4) por exemplo a base de uma fina pelicula de aluminio,
caracterizado pelo fato de que ele apresenta em uma face exterior uma
pluralidade de marcas retilineas (5) € obliquas em relagdo a uma dirego
longitudinal do dito painel, as ditas marcas formando dois feixes de
inclinagGes contrarias e orientadas de acordo com um angulo y em relagdo a
dita diregdo longitudinal. A inveng¢do também tem como objeto um conduto
de distribuigdo (1) que compreende pelo menos um painel de isolamento (2),
um processo de fabricag@o de um conduto de distribuigdo (1) com o auxilio de
pelo menos um painel de isolamento (2) € um instrumento para o corte do dito

painel (2).
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