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Memdria descritiva referente a pa
tente de invengdo de DSG Schrump-
fschlauch GmbH, alemd, industrial
e comercial, com domicf{lio em Hei
destrasse, 5309 Meckenheim, Repit-
blica Federal Alemd, (inventor:
Helmut Arenz, residente na Repﬁ—
blica Federal Alem&i), para "PRO-
CESSO E CONJUNTO DE MONTAGEM PARA
A FORMACAO DE ZONAS DEFINIDAS IM-
PERMEAVEIS LONGITUDINALMENTE A
AGUA EM CABLAGENS QUE APRESENTAM
VARIOS CORDOES INDIVIDUAIS E/OU
CORDOES DE CABOS"

MEMORIA DESCRITIVA

A presente invengdo refere-se a um processo
para a formagdo de zonas definidas impermedveis longitudinal-
mente a dgua em cablagens constituidas por um certo niéimero de
cordfSes individuais e/ou cordfes de cabos. Tais cablagens ser
vem principalmente para o comando eléctrico ou electrdnico de
fungSes. A presente invengdo refere-se além disso a um jogo

de montagem para a formagao de tais zonas de vedagdo locais,

Por exemplo, no fabrico de autombveis é fre-
quente o problema de formar cablagens multifilares, por exem-
plo trangas de cabo, impermedveis longitudinalmente 3 dgua em
zonas localizadas definidas. Este problema pSe-se primariamen
te na vizinhanga de pontos de apoio de soldadura e quando uma

cablagem atravessa uma parede de separagao, por exemplo do esS
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pago ocupado pelo motor para o espago interior de um veiculo

automdvel., Com frequéncia & também necessdrio formar uma ca-
blagem estanque & 4gua e aos gaseS. Se passar égua ao longo

de corddes de condutores e/ou corddes de cabo de um trogo de
cablagem ndo impermeabilizado, os pontos de soldadura ficam

expostos a fortes danos de corrosdo. Se essa égua infiltrada
longitudinalmente atingir a zona de cavilhas de ligag8o, po-
dem provocar-se curtocircuitos. Por exemplo, nos sistemas de
travies de ABS podem resultar acidentes graves. Se uma veda-
¢8o longitudinal da égua, por exemplo na zona de passagem de
uma cablagem do espago ocupado pelo motor para a electrdnica
central de um automével, falhar, pode desse modo chegar humi-

dade a essa zona sensfvel.

A presente invengdo tem por objecto proporcio
nar um processo com o aux{lio do qual podem impermeabilizar-
-se, relativamente & dgua susceptfivel de se infiltrar longitu

dinalmente, sistemas de cablagem em secgSes locais limitadas.

O problema resolve-sSe por um processo com aS

caracteristicas indicadas na reivindicagdo 1.

O conjunto de montagem segundo a presente in-
vengdo permite a realizagdo do processo segundo a presente in
vengdo e torna poss{vel uma vedagao local ulterior de cabla-

gens.

Segundo a presente invengdo, um tal conjunto
de montagem é constituido por um componente susceptivel de en
colher por acgdo do calor que se contrai para um didmetro me-
nor quando exposto ao calor, e um nidcleo de um material que
incha sob a acgio do calor para uma secgio transversal tempo-
rédria ou permanentemente maior, contendo ou sendo constituido
por uma cola de fusado termopléstica, prevendo-se entre o com-
ponente que encolhe por acgdo do calor e o material do niicleo
que incha um espago para a recepgdo de corddes individuais ou

corddes de cabo.




O processo que pode obter-se com o aux{lio da
presente invencéo (processo e jogo de montagem) resulta em pri
meira linha do facto de, depois da introdugdo do elemento do
nicleo de material pldstico suscept{vel de inchar, da coloca-
¢do do componente que encolhe com o calor, bem como depois da
realizagdo do tratamento térmico, os cordSes individuais ou
os cordSes de cabo se tornarem estanques longitudinalmente
(égua e aos gases), quer entre si, guer em toda a secgdo da
cablagem visto que a cola de fusio termoplastica, em conse-
quéncia da pressfio exercida na cablagem pelo componente gque
encolhe por acgéo do calor ao encolher, bem como em consequén
cia da pressdo exercida no interior da cablagem pelo elemento
do nicleo que incha, penetra em todos os espagos ocos entre
0os condutores individuais (cord6es individuais e/ou corddes

de cabo).

Na realizagdo do processo segundo a presente
invengfdo, insere-se nos cordGes de condutores do sistema de
cablagem pelo menos um elemento de material pldstico que, no
tratamento térmico, incha por forma a ficar com uma secgdo
transversal aumentada, e que contém ou é constituido por uma
cola de fusdo termopléstica de um material pldstico (reticulé
vel). B decisivo que este elemento de material pléstico, quan
do se formnecer calor, se dilate e que Se produza um fluxo do
material fundido interior que penetre nos intervalos entre os
virios corddes de condutores do feixe do cabo. Compreende-se
que, devido ao aumento de volume que se verifica por acg8o do
calor do elemento de material pldstico a encastrar, se produz
uma subida da pressdo no interior da cablagem gque injecta com
pressdo a cola de fusao para os intervalos a vedar. Compreen-
de-se que a vedagdo segundo a presente invengdo pode fazer-se
numa ou mais zonas definidas de uma cablagem comprida,mas qgue
também podem tornar-se estanques a penetragdo longitudinal da
dgua de maneira contfnua e segundo a presente invengdo compri

mentos considerdveis.

De acordo com uma forma de realizagdo preferi
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da da presente invengfo, o componente exterior susceptfivel de
encolher por acgdo do calor que envolve a cablagem é revesti-
do com uma cola de fusfo na zona a vedar, na sua superficie
exterior. Quando do tratamento térmico, este revestimento de
cola de fusdo funde e & introduzido a pressfo, sob a acgfo
das duas componentes da pressao citadas (do interior e do ex-
terior), nos espagos ocos da secgdo a vedar, entre os corddes

de condutores.

Deve sublinhar-se que as forgas de pressao
gue actuam ma Secgdo a vedar, do interior e do exterior, sd&o
provocadas, no caso da pressao que actua do exterior, pelo fa
cto de um componente susceptivel de encolher, anteriormente
expandido na direcgdo radial, encolher por acg¢io do calor até
ao seu didmetro original menor e, no caso da pressdo que actua
do interior o elemento de pléstico encastrado, quando do tra-
tamento térmico, em consequéncia do seu entumescimento, isto
¢, em consequéncia do aumento permanente ou tempordrio da sua

secgdo, exerce uma pressdo dirigida de dentro para fora.

Como jd foi mencionado, sfio estas duas compo -
nentes da pressfo dirigidas em sentidos contrarios uma a ou-
tra que impelem a cola de fusdo termopldstica que amolece
quando do tratamento térmico para o interior dos espagos ocoSs

a encher.

o~ . N N e .
A presente invengdo inclui varios elementos
’ . . .
de plastico,destinados a serem encastrados, diferentes, nomea

damente:

a) elementos constituidos por uma alma de um material plasti-
co reticuldvel e uma camada de manto de uma cola de fusio

termopldstica, extrudida sobre esta alma,

b) elementos que ndo possuem qualquer alma de um material;ﬂé§
tico reticuldvel, mas sim sio constituidos apenas por cola
de fusfo termopldstica, mas sendo esta ajustada de forma

tal que, apds um estiramento na direcgdo longitudinal quan
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do de um tratamento térmico ulterior, com aumento do Seu

didmetro, regressa a sua configuragdo (ndo estirada); e

c) elementos que s8o essencialmente constituidos por uma cola
susceptivel de ser activada por fornecimento de calor e que,
ao calor, incha com formagdo de espuma e penetra em todos

0S espagos ocos existentes na zona de vedagdo.

Outras formas de realizacdo preferidas da pre

. ~ . . . . o~ ’_ .
sente invengdo estfo descritas nas reivindicagdes secundarias.

Descreve-se a seguir a presente invengao com
mais pormenor com base em exemplos de realizagdo e com refe-

réncia aos desenhos anexos, cujas figuras representam:

A fig. 1, uma vista em perspectiva de uma sec
G8o de um elemento de material pldstico a encastrar, com uma
alma de um material pldstico reticuldvel e uma camada de man-

to que envolve esta alma, de uma cola de fusfo termopldstica;

A fig. 2, uma vista em perspectiva de um ele-
mento de pldstico a encastrar, de uma cola de fusdo termopldas

tica extrudida, sem alma;

A fig. 3, uma vista em perspectiva de um ele-
. ’ .
mento de material plastico a encastrar, com nervuras que Se

estendem na direcgao longitudinal;

A fig., b4, uma vista em perspectiva de um ou-
tro elemento de material pléstico que pode ser usado com OS
elementos de material pldstico segundo as figs. 1 a 3, de acor
do com uma forma de realizagdo da presente invengdo para um

. 4 ~
maior numero de corddoes de condutores;

A fig. 5, uma vista em perspectiva de uma sec
Gdo de um componente susceptivel de encolher por acg8o do ca-

lor com uma camada de uma cola de fusdo termopldstica previs-
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ta na parede interior;

A fig. 6, um corte transversal esquemdtico da
secgdo a vedar de uma cablagem provida do jogo de montagem se
gundo a presente invengdo, antes do tratamento térmico, estan
do encastrado no meio do feixe do cabo um elemento de material

pl4dstico segundo a fig. 1;

A fig. 7, um corte transversal antes do trata
mento térmico segundo a fig. 6, mas com um elemento de mate-

rial pldstico segundo a fig. 2 encastrado no meio da cablagem;

A fig. 8, um corte transversal antes do trata
mento térmico segundo a fig. 6, estando no entanto encastrado
no meio da cablagem um elemento de material pléStico segundo

A fig. 9, um corte de acordo com a fig. 6, es
tando encastrado no meio da cablagem um elemento de material
pldstico segundo a fig. 2 e prevendo-se além disso, entre es-
te elemento de material pléstico e 0 componente exterior sus-
ceptivel de encolher pelo calor, dois outros materiais pléstg
cos a encastrar, com a configuragdo representada na fig. &,

antes do tratamento térmico;

A fig. 10, um corte de um feixe de cabo do ti
po representado na fig. 6 provido de um dispositivo segundo a

presente invengao, depois de efectuado o tratamento térmico;

A fig. 11, um corte de um feixe de cabo do ti
po representado na fig. 9 que apresenta um dispositivo segun-
do a presente invengdo, depois de efectuado o tratamento tér-

mico;

A fig. 12, uma vista esquemética que indica
fases consecutivas da utilizagdo da presente invencgio a liga-

gées por condutores sob a forma de juntas soldadas;
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A fig. 13, um corte de uma forma de realiza-
¢80 preferida de um elemento de nicleo de cola de fusdo anu-

lar;

A fig. 14, um corte de outra forma de realiza
gdo preferida de um elemento do niicleo de cola de fusio anu-

lar; e

As figs. 15A e 15B, representagdes esquemdti-
cas de uma vedagio estanque a penetragdo longitudinal da égua

dos dois lados de um ponto de ligacgdo soldada de condutores.

No quadro da presente descrig@o, utiliza-se o
termo "corddo de condutor" como designac¢iao comum de "cordSes

individuais e/ou corddes de cabo".

O elemento de material pldastico a encastrar
representado na fig. 1, é constituido por uma alma (1) de um
material pldstico reticuldvel, por exemplo uma mistura de po-
lietileno apropriada e uma camada de manto de uma cola de fu-
s8o (2) extrudida sobre a alma. Na fig. 6 estd representado
um tal elemento de pldstico (l, 2) no interior de um corddo
de condutor com um certo nimero de cordSes de cabo (10), num
estado antes de um tratamento térmico. A fig. 11 mostra a si-

tuagdo depois do tratamento térmico.

Depois da extrusfo da cola de fusdo termoplds
tica (2) sobre a alma (l) constituida por um @aterial pldsti-
co reticuldvel, reticula-se pelo menos parcialmente o sistema
constituido por estes dois componentes, para o que se trata o
material com radiagfio beta ou gama, ou entdo quimicamente,pro
duzindo-se desse modo uma reticulagao da alma, por exemplo de
polietileno. Conforme os aditivos utilizados pode entdo tam-
bém reticular-se mais ou menos fortemente a camada de manto

-~ 14 -
de cola de fusgdo, segundo for necessario.

Depois da reticulacédo da alma e eventualmente

[ 4 o . .
tambem da camada do manto, estira-se no sentido do seu eixo
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longitudinal o elemento representado na fig. 1. Este estira-

mento faz-se de preferéncia com uma relagfo de estiramento de
2:1, 3:1 ou 4:1, sendo de preferéncia a relagdo entre o difme
tro exterior da camada de cola de fusdo (2) e o didmetro exte

rior da alma (polietileno) igual a 2:1, 3:1 ou 431,

A alma (l) representada na fig. 1 tem uma es-
trutura em forma de barra de sSecgdo transversal circular.A ca
mada de cola de fusido (2) extrudida sobre a alma tem portanto

uma configuragdo com sSecgdo transversal circular.

Para a vedagdo local de uma cablagem com gqua-
tro fios, coloca-se numa cablagem um elemento de material;ﬂé§
tico (parcialmente) reticulado e estirado na direcgdo longitu
dinal, como atids se descreveu, de preferéncia no eixo longi-
tudinal do mesmo, de modo que o corddo de condutor se distri-
bua em torno da superficie exterior da camada de cola de fu-
sdo anular(2), como se representa na fig. 6. Depois enfia-se
no sistema de cablagem um componente suscept{vel de encolher
por acgdo do calor, alargado na direcgdo radial e eventualmen
te reticulado. Num tratamento térmico que Se sSegue, gue, nNo
quadro da presente invengao, é feito na gama de temperaturas
de 80 a 15500, medidas no interior da zona de vedacgao, é acti
vada a cola de fusdo termopldstica (2) e verifica-se no compo
nente susceptivel de encolher por acgfo do calor, anteriormen
te estirado, uma contracgao no sentido do menor didmetro ini-
cial. Além disso, neste tratamento térmico verifica-se um re_
torno da alma (l) estirada longitudinalmente, no sentido do
seu maior didmetro inicial, de modo que se gera no espago en-
tre o componente exterior suscept{vel de encolher pelo calor
(h) e o elemento (1,2), uma subida da pressdo que impele a co
la de fusdo (2), que amoleceu, para os intervalos entre os

cordSes de condutores individuais (10).

De acordo com a fig. 2, 0o elemento de material
pldstico a encastrar nido apresenta qualquer alma central, sen

do sim constituido totalmente por uma solda de fusdo termo-




pldstica. Esta solda de fuso & ajustada ou reticulada de tal
modo que, depois de um estiramento na direcgdo longitudinal e
de um aquecimento subsequente, resulta uma contracgdo para uma
configuracfo de secgdo permanente ou temporariamente aumenta-
da. De preferéncia utiliza-se uma cola de fusio que, quando

do aquecimento, espuma formando poros fechados,

O elemento de material pldstico a encastrar
segundo a fig. 2 € encastrado da maneira descrita em ligagdo
com a fig. 1, no caso da sua utilizagdo na secgdo a vedar de
um feixe de cordSes de condutores e, depois do enfiamento de
um componente susceptivel de encolher por acgao do calor, da
maneira descrita em ligag8o com a fig. 1, & sujeito a um tra-
tamento térmico. Como o corpo de material pldstico segundo a
fig. 2 previamente estirado regressa, quando do tratamento
térmico, 4 sua configuragfdo tomada antes do estiramento,o dié
metro do corpo de material pléstico aumenta durante o trata-
mento térmico, o que cria no interior da secgdo da cablagem
envolvida pelo componente (4) susceptivel de encolher por ac-
Gdo do calor uma pressfo dirigida de dentro para fora, que im
pele a cola de fusdo amolecida para os intervalos entreos cor

d8es de condutores (10).

O estiramento do elemento de material plasti-
co a encastrar segundo a fig. 2 faz-se de preferéncia, como
. A - ~
se descreveu com referéncia a fig. 1, também na relacdo de

2:1, 3:1 ou 4:1. A cola de fusdo espumada nido & estirada.

Na fig. 7 estéd representado como é montado um
elemento de material pldstico sem alma, segundo a fig. 2, no
interior de um feixe de cordSes de condutores, o que é feito
na direcgdo do eixo longitudinal. Entre esta cola de fusao(Z)
e o componente exterior susceptivel de encolher por acgdo do
calor (4) sdo colocados os cordfSes de condutores individuais
(10. A fig. 7 mostra o conjunto constituido pelo elemento (4)
suscept{vel de encolher por acgdo do calor, os cordSes de con

dutores (10) e o elemento de material pldstico (l) colocado
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centralmente, antes do tratamento térmico subsequente.Nas fig.
3 e 4 estfo representados igualmente elementos de material
pléstico a encastrar que ndo apresentam qualquer alma, feitos
de uma cola de fusfo termopldstica reticuldvel ou de uma cola
de fusfio que espuma ao calor de maneira tempordria ou perma-
nente. Segundo a fig. 3, o elemento de material pldstico pos-
sui uma secgdo mais ou menos em forma de cruz de Malta, com
quatro receptdculos em forma de ranhuras ou estrias formadas
entre os bragos da cruz estendendo-se na direcgdo longitudi-
nal do elemento. Nestes receptéculos podem introduzir-se um
ou varios cordSes de condutores. S3o também apropriadas sec-
¢8es transversais em forma de estrela., A fig. 8 indica na zo-
na do eixo longitudinal de uma cablagem com quatro fios um
elemento de material pléstico em forma de cruz segundo a fig.
3, estando colocados em cada um dos quatro receptéculos dois
cordSes de condutores (10). Um certo ndimero de outros corddes
condutores circundam, de acordo com a fig. 8, os cordfes con-

Id
dutores recebidos nos receptaculos,

A fig. 4 mostra um elemento de material pléstg
co para encastrar numa cablagem, formado como corpo oco, com
um certo niimero de bolsas de recepgdo formadas mna direcgdo
longitudinal na superf{cie superior do corpo anular, dispos-
tas na direcgao longitudinal, para pelo menos um corddo de con
dutor. O elemento de material pléstico representado na fig. 4
¢ constituido por uma cola de fusdo termopldstica reticuldvel
ou como cola de fusdo suscept{vel de espumar guando aquecida
e pode antes da sua utilizacgd@o ser reticulada da mesma manei-
ra descrita com referéncia as figs. 2 e 3. Sublinhe-se que as
bolsas de recepgdo sfo de preferéncia dimensionadas de modo
que nfo tém lugar para mais de dois cordSes de condutores no

seu interior.

A utilizagdo do elemento de material pldstico
(elemento de cola de fusfo) segundo a fig. 4 esta ilustrada
na fig. 9. Por exemplo, o elemento de material plastico Segun

do a fig. 4 serve para a vedagao (da dgua suscept{vel de pene
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trar longitudinalmente e dos gases) de cablagens que t&m um
grande nimero de cordSes de condutores. De acordo com o exem-
plo de realizag@o representado na fig. 9 estdo colocados oito
cordGes de condutores em torno de um niicleo de cola de fusfo
(2) que se estende segundo o eixo longitudinal da cablagem re
presentada. Sobre estes oito corddes de cabo enfia-se um cor-
po oco segundo a fig.4, que recebe nos seus receptéculos que
se estendem na direcgdo longitudinal um certo nidmero de outros
cordSes de condutores. Este corpo oco tem a designagdo (S1)
na fig. 9. Fora do corpo oco (Sl) e dos cordies de condutores
montados neste corpo oco estd montado um outro corpo oco com
a configuragd@o representada na fig. 4. Este outro corpo oco
tem a referéncia (S2) na fig. 9 e tem um didmetro maior que o
do corpo oco (Sl). Como em todos os exemplos de realizagdo ja
descritos, enfia-se exteriormente pelo menos um componente(h)
susceptivel de encolher por acgdo do calor sobre a camada mais
exterior de condutores. De preferéncia, a montagem de um dis-
positivo segundo a fig. 9 faz-se sucessivamente utilizando
componentes "intermedidrios" suscept{veis de encolher por ac-

gao do calor, ndo representados na fig. 9.

Se se submeter a um tratamento térmico um con
junto segundo a fig. 9, entio a activagdo pelo calor dos ele-
mentos de cola de fusdo (2), (S1) e (52) préviamente estira-
dos ou, respectivamente, constituidos por material espumante,
juntamente com a contrac¢do do componente exterior suscept{—
vel de encolher (4) bem como os componentes suscept{veis de
encolher por acgao do calor Wintermédios" (nao representados)
utilizados de preferéncia, conduzem a um aumento de pressio
no espago interior da secgdo de cablagem em questdo tal que a
cola de fusdo que funde e se torna fluida no tratamento térmg
co penetra em todos os espagos ocos no interior dos componen-
tes susceptiveis de encolher por acgdo do calor. O estado de-
pois do tratamento térmico no caso de um exemplo de realiza-
g8o segundo a fig. 9 estd representado na fig. 11; no desenho
ndo podem ver-se oS componentes susceptiveis de encolher "in-

4 . . .
termedios" . Para evitar temperaturas de processamento demasia
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damente elevadas, é preferivel no entanto a sua utilizagdo em

contracgdes sucessivas.

Com o auxflio de elementos de cola de fusfo e
dos componentes suscept{veis de encolher a eles adaptados em
cada caso, com a configuragdo representada na fig. 4, podem
constituir-se ; vontade vdrias camadas circulares de conduto-

res de didmetros respectivos diferentes.

Na fig. 5 estd representado um componente (4)
susceptivel de encolher conhecido em si. Os componentes susce
pt{veis de encolher por acgdo do calor chegam ao mercado em
regra jid no estado pré-estirado e encolhem depois de um trata
mento térmico regressando & configuragdo que tinham antes do
estiramento. A deformagdo a partir da qual um tal componente
susceptivel de encolher por acgdo do calor regressa a sua con
figuragdo inicial por tratamento térmico pode ser conferida a
um tubo de apérto por encolhimento também sd quando do seu en

fiamento na superficie exterior de um feixe de cabos.

O componente susceptivel de encolher pelo ca-
lor (4) representado nas figs. 5, 6, 7 e 8 estd, segundo uma
forma de realizagdo preferida da presente invengdo, provido
de uma camada interior (6) de cola de fusdo termopldstica. Es
ta camada de cola de fusdo (6) amolece durante o tratamento
térmico que se segue e penetra de fora nos intervalos entre
os cordSes de condutores (adicionalmente ao fluxo de cola fun

dida que penetra a partir do interior da cablagem para fora).

A totalidade dos elementos de cola de fusdo
destinados a ser encastrados atrds descritos, quer tenham ou
nido alma, pode ter a configuragfo de barra redonda ndo perfi-
lada (figs. 1 e 2) bem como a de um corpo macigo perfilado se
gundo a fig. 3 e também como corpo oco perfilado segundo a
fig. 4. Outros elementos de cola de fusfo destinados a ser en
castrados estdo representados nas figs. 13, 14 e 15. Para to-

das as formas de realizagfio é vdlido o principio de que a pres
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s8o que actua de fora para dentro é provocada pelo encolhimen
to de um componente suscepti{vel de encolher por acgdo do ca-
lor préviamente estirado e de que a pressfo que actua de den-
tro para fora é provocada pela reorientagédo ou contracgédo,res
pectivamente, de um material pré-estirado na direcgdo longitu
dinal ou por inchamento de uma cola de fusdo espumante por

fornecimento de calor.

No dltimo caso, utiliza-se como material uma
cola de fusfo susceptivel de ser activada pelo calor e gue,no
tratamento térmico, fica com um didmetro menor ou com uma sec
gdo transversal aumentada, e que, quando do aquecimento, espu
ma de maneira tempordria ou permanente formando assim poros
fechados. A camada de cola de fusio (6) prevista na superfi-
cie interior do componente suscept{vel de encolher por acgao
do calor (4) é constituida de preferéncia por uma cola de fu-
sdo tal que, guando do agquecimento, espuma e forma entdo poros

fechados.,

Por meio do entumescimento da cola de fusao
produzido no quadro da presente invengdo pelo tratamento tér-
mico, quer seja pelo encolhimento até atingir uma configura-
¢do original da secgio transversal, quer por espumagdo no ca-
so das colas de fusio espumantes, em colaboragao com o enco-
lhimento do componente exterior susceptfvel de encolher por
acgdo do calor que se verifica no tratamento térmico, produz-
~-Se no interior do feixe de cabhos um fluxo de material em fu-
s8o que veda, aos fases e ; dgua que penetra longitudinalmen-

te, 0s corddes de condutorés individuais.

O jogo de montagem segundo a presente inven-
Gdo estd representado nas figs. 6 a 9 antes do tratamento té;

mico e nmas figs. 10 e 11 depois do tratamento térmico.

Este jogo de montagem compreende um componen-
te (4) que encolhe por acgdo do calor, susceptivel de encolher

até um didmetro menor e um niicleo de um material susceptivel
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de inchar, pelo tratamento térmico, até uma secgfo transver-
sal tempordria ou permenentemente maior, e que contém uma co-
la de fusdo termopléstica. Segundo a fig. 6, este nicleo pode
ser constituido por uma alma (l) de um material pldstico reti
culdvel e um manto de uma cola de fusdo termopldstica (2) que
envolve a alma. Segundo a fig. 7, este nidcleo € constituido
apenas por um material (2), de preferéncia espumante e termo-
pldstico. O nécleo segundo as figs. 6 e 7 tem uma configura-

gdo circular da secgdo transversal.

O nicleo representado na fig. 8 tem uma confi
guragdo da Secgdo transversal em forma de cruz de Malta, sen-
do os intervalos entre os quatro bragos da estrela formados
como receptdculos para cordSes individuais ou cord&es de cabo.
Podem também usar-se configuracgdes da secgdo transversal em

forma de estrela por exemplo com cinco pontas.

No jogo de montagem representado na fig. 6, o
sistema da alma (1) e da cola de fusfo termopldstica (2) é re
ticulado pelo menos parcialmente. Depois da reticulacgédo, a al
ma e a camada de cola do manto sfio estiradas em conjunto mna
direcgdo longitudinal. No que respeita aos pormenores faz-sSe
referéncia & descrigldo correspondente feita em ligagdo com o

processo segundo a presente invengao.

Os niicleos representados nas figs. 7 e 8 po-
dem ser constituidos por cola de fusdo termopldstica ajustada
ou reticulada de modo que, depois de um estiramento na direc-
¢do longitudinal, se verifica no aquecimento ulterior uma con
tragdo. De preferéncia, os nicleos sdo no entanto constitui-
dos por um material suscept{vel de espumar que incha por ac-

gdo do calor,

Entre o componente exterior susceptivel de en
colher por acgdo do calor e o nécleo previu-se um espago para
a recepcdo de um certo nlimero de cordfes de condutores (lO)de

uma cablagem.
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O jogo de montagem segundo a presente inven-

gdo é utilizado como segue:

Da maneira representada nas figs. 6, 7 e 8,
dispSe-se, repartido uniformemente tanto quanto possivel, wum
certo niimero de cordSes de condutores (10) entre o niicleo e o
componente exterior susceptivel de encolher pelo calor. Median
te um tratamento térmico na gama de temperaturas de 80 a 155°
C, medidas no interior da zona de vedagdo, o componente exte-
rior susceptivel de encolher pelo calor (4) contrai-se desde
o seu didmetro relativamente grande segundo as figs. 6 a 9 pa
ra um didmetro relativamente pequeno segundo as figs. 10 e 11,
de modo que o componente susceptivel de encolher pelo calor
exerce uma pressdo que actua de fora para dentro. Simultanea-
mente verifica-se com este tratamento térmico um entumescimen
to do nficleo interior juntamente com uma fusfo da cola de fu-
sdo termopldstica que forma parcialmente, pelo menos, o ni-
cleo. Como jé foi mencionado, o nidcleo nas figs. 7 e 8 é cons
tituido apenas por cola de fusdo, enquanto que o nicleo Segun
do a fig. 6 é feito de uma cola de fusio (2) e uma alma cen-
tral (l). O entumescimento dos niicleos no tratamento térmico
pode depender do facto de o material dos nicleos ter sido es-
tirado na direcgdo longitudinal depois de parcialmente reticu
lado. Durante o tratamento térmico o material estirado regres
sa a sua configuragédo original (antes do estiramento), o que
estd ligado com um aumento da secgdo transversal no caso dos
nficleos substancialmente com a forma de barra, o que mais uma
vez tem como consequéncia que a cola de fusdo gue sSe torna
fluida durante o tratamento térmico penetre em todos os espa-

GOS ocos eventualmente existentes.

Em vez de um material reticulado e estirado
para o niicleo, pode usar-se um material que, durante o trata-
mento térmico, espume temporéria ou permanentemente e que pe-
netre, pela formagao de poros fechados, em todos os espagos
ocos no interior do componente exterior susceptf{vel de enco-

lher pelo calor.




Segundo uma forma de realizagdo do jogo de mon
tagem representada na fig. 9, colocam-se entre o componente
eXterior suscept{vel de encolher pelo calor (u) e o niécleo in
terior (2) que estd montado segundo o eixo longitudinal da ca
blagem, dois elementos anulares de cola de fusio, tendo o in-
terior a referéncia (Sl) e o exterior a referéncia (SZ). Es-
tes dois elementos anulares de cola de fusio com didmetros di
ferentes estdo providos na sua superficie exterior de um cer-
to nimero de receptdculos dispostos uns ao lado dos outros,
que se estendem na direcgdo longitudinal. Estes receptdculos
podem ser formados por cavidades em forma de ranhuras no mate
rial ou pela formagdo dé réguas salientes afastadas perifeéri

camente, entre as quais se forma bolsas de recepgao.

Estes dois corpos anulares (S1) e (S2) sfo fa
bricados da mesma maneira e tém as mesmas caracteristicas que
os nlicleos atrds descritos com referéncia as figs. 7 e 8, Por
conseguinte s&o constituidos por uma cola de fusfo termoplds-
tica reticuldvel, que é ajustada ou reticulada de modo tal
que, depois de um estiramento longitudinal e de um agquecimen-
to subsequente, resulta um encolhimento, ou sio feitos de um

material que, por aquecimento, entumesce espumando de maneira

transitdtia ou permanente e preenche todos os espagos ocos.

Como jd foi mencionado, o Jjogo de montagem se
gundo a fig. 6 (a{ representado antes do tratamento térmico)
conduz, depois desse tratamento térmico, a uma zona de veda-
gdo de uma cablagem de quatro fios representada em corte na
fig. 10. Pode ver-se nitidamente que a cola de fusdo (2) pre-
enche de maneira estanque todo o espago entre a alma (l) e o
componente susceptivel de encolher pelo calor, com excepgao

dos cordSes de cabos (10).

O jogo de montagem de acordo com a fig. 9 &
vanta joso especialmente para cablagens com um nimero conside-
rdvel de cordSes de condutores individuais. Na fig. 9 estao

representados 45 cordSes individuais (10) (antes do tratamen-
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to térmico). A fig. 11 mostra que, depois do tratamento térm}
co, oS jogos de montagem sem alma segundo as figs. 7, 8 e 9
conduzem a uma secgdo de vedagdo na qual os espagos entre os
cordSes individuais de condutores e o componente exterior (A)
susceptfvel de encolher pelo calor estdo completamente preen-
chidos pela cola de fuséo (2) endurecida (reticulada).Como ja
foi mencionado, de preferéncia aplicam-se por compressao aos
feixes de condutores recebidos nos elementos (S1) e (S2) com-

ponentes suscept{veis de encolher pelo calor "intermédios".

Vanta josamente, a superf{cie interior do com-
ponente exterior susceptfvel de encolher pelo calor (4) pode
ser revestida com uma camada (6) de uma cola de fusdo termo-
pldstica. Relativamente a esta cola de fusfo do revestimento
interior (6) pode tratar-se de um material que, por aquecimen
to, espuma temporéria ou permanentemente e forma desse modo
poros fechados. De preferéncia utiliza-se para o revestimento
interior (6) um .material igual ou anélogo ao usado para o cor

po de cola de fusfo (nécleo) que entumesce quando funde.

Um dominio de aplicagdo particularmente inte-
ressante do processo e do jogo de montagem sSegundo a presente
invengdo sio os sistemas de cablagem com um certo nidmero de
condutores eléctricos (cordSes individuais) soldados uns aos
outros nas suas extremidades. A fig. 12a mostra uma tal cabla
gem, também designada por "junta", na qual quatro fios indivi
duais isolados uns dos outros estdo soldados uns aos outros
nas suas extremidades e/ou estfo providos de uma dobra. Os
fios individuais estdo designados por (a), (b), (c) e (d).
Compreende-se que tais ligag8es estdo extraordinariamente su-
jeitas ao perigo de corrosio. A fim de formar uma tal junta
de maneira estanque a penetracgdo longitudinal de dgua, os con
dutores eléctricos sdo agrupados em dois grupos com niimeros
de condutores o mais iguais possivel ou com a mesma secgdo
transversal total. Antes é enfiado um elemento de material
pldstico anular, feito de uma cola de fusdo (2) ou contendo

uma tal cola de fusdo, sobre o dos feixes de condutores, como
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Se representa eSqueméticamente na fig. 12a. Como se represen-
ta na fig. 12b, o elemento de material pldstico anular (anel
de cola que funde pelo calor) é introduzido na direcgdo longi
tudinal através das dobras do ponto de soldadura (e), sendo o
didmetro do elemento anular escolhido de modo tal que o ele-

mento anular assenta sdlidamente na dobra.

A fig. 12bT & uma vista lateral da fig. 12(b)

que esclarece a sua representacdo.

Finalmente enfia-se um componente (h) suscep-
tivel de encolher pelo calor (4) no dispositivo e provoca-se
por meio de um tratamento térmico a contracgfio do componente
susceptf{vel de encolher pelo calor bem como o entumescimento
do elemento anular de material pldstico, até que a cola lique
feita se escoe uniformemente até As extremidades do componen-

te suscept{vel de encolher pelo calor.

Na fig. 12 o elemento anular de material plé§
tico (2), que é constituido pelo menos parcialmente por uma
cola de fusao termopléstica gque espuma pelo aguecimento e for
ma ent3o poros fechados, estd representado apenas esqueméticg

mente.

A fig. 13 mostra uma forma de realizac8o pre-
ferida de um tal elemento anular (2) de cola de fusdo. Esta
forma de realizag8o do anel de cola de fusido possui uma sali-
éncia superior (12) que facilita o manuseamento do anel. Além
disso, o anel de cola de fusdao possui um nariz (13) oposto A
sali®ncia de manuseamento (12), que forma um aprovisionamento
de cola de fusfo. Com referéncia a fig. 12, o elemento de co-
la de fusdo anular representado na fig. 13 é montado de forma
tal que o mnariz (13) fica colocado na zona onde desembocam as
extremidades desnudadas dos condutores (a), (b), (c) e (d)
nos pontos de soldadura ou nas dobras. Por conseguinte, procu
ra-se com a saliéncia (13) em forma de nariz ter em conta o

. ~ ¢ -
facto de que exista na zona onde estdo presentes varios condu
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tores uma quantidade apropriadamente grande de material de sol

da de fusdo.

Em vez do componente de montagem susceptivel
de encolher pelo calor descrito com referéncia & fig. 1l2c, po
de nas ligag8es finais utilizar-se também uma tampa de apérto
por encolhimento, por exemplo um componente suscept{vel de en
colher pelo calor com uma extremidade jd fechada unilateral-

mente.

A fig. 14 representa uma forma de realizagdo
preferida de um elemento de solda de fusdo com um certo néme-
ro de bolsas de recepgao (14) distribuidas na periferia exte-
rior. No exemplo de realizagao representado previram-se mnove
dessas bolsas de recepgdo (14). De acorde com as necessidades,
o nimero de bolsas de recepcdo (14) pode ser aumentado ou di-
minuido. Como j& foi explicado, em cada bolsa de recepgfo (L4)
sfo colocados apenas dois corddes individuais ou similares,de
modo a garantir que nunca hd mais de dois corddes individuais
ou similares en contacto mltuo. Garante-se desta maneira que
nido fiquem entre cordSes vizinhos espagos ocos nos quais a co
la de fusdo ndo pudesse penetrar. Por exemplo, no caso de uma
configuragdo triangular de trés condutores ou fios vizinhos
ficaria no meio um espago oco fechado para o exterior que for
maria uma ponte de passagem da humidade extraordinariamente
inconveniente. As bolsas (14) estdo separadas umas das outras
por saliéncias de material (16) salientes radicalmente da su-
perficie exterior do elemento de solda de fusio anular. A fim
de tornar possivel de uma maneira simples que o elemento anu-
lar representado na fig. 14 seja colocado numa posigdo qual-
gquer de uma cablagem, o elemento anular é dividido ao longo
de uma linha de divisdo (18). Devido a esta subdivisdo, o ele
mento representado na fig. 14 pode ser facilmente aberto para
receber no seu espago interior outros cordfes de cabo. Por
exemplo podem passar através do espago interior um ou dois
corddes de cabo de preferéncia mais grossos. Vantajosamente

prevé-se no elemento anular segundo a fig. 14 um ponto fraco
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localizado, que facilita a abertura do anel ao longo do plano
de divisdo (18). Segundo a fig. 14, uma zona da parede do anel

é feita mais fina para este fim.

Uma outra forma de realizagio do nticleo de co
la de fusdo segundo a presente invengdo, ndo representada nos
desenhos, tem uma secgdo transversal anular parcial, faltando
um sector do anel. Um tal anel parcial terd de preferéncia um
perfil em U. Ele permite uma introdugdo fdcil de um tal ni-
cleo de cola de fusido na cablagem. Se se utilizasse um anel
fechado, seria necessdrio fazer passar os componentes da ca-
blagem através da abertura do anel. Tanto na forma de realiza
gao segundo a fig. 14 como no caso do nficleo de solda de fu-
sdo com a configuracido em U (ndo representado), os componen-
tes da cablagem podem ser introduzidos comodamente mno espago

interior no anel (anel parcial).

As figs. 15A e 15B representam uma forma de
realizacdo especial da presente invengdo que utiliza dois nt-
cleos de cola de fusio. Estes nilicleos (2,2') s8o constituidos
total ou parcialmente por uma cola de fusfo que, temporéria
ou permanentemente, forma espuma e poros fechados. Os nicleos
de cola de fusdo (2,2') possuem uma configuragdo da secgdo
transversal em forma de U, de modo que podem Ser comodamente
enfiados nos correspondentes corddes individuais. Na fig. 16,
o processo segundo a presente invengdo ou o jogo de montagem
segundo a presente invengdo sdo usados para a vedagdo da dgua
que pode penetrar longitudinalmente, de uma ligagdo de condu-
tores por meio da qual se ligam trés condutores vindos da es-
gquerda com dois condutores vindos da direita. A ligagdo meci-
nica entre os condutores correspondentes é feita com o aux{-
lio de um ponto de soldadura e uma dobra (e). A fim de formar
dos dois lados da dobra (e) uma zona impermeabilizada a égua
que penetra longitudinalmente enfia-se em cada um dos corddes
médios individuais um perfil em U de solda de fusdo (2,2').
Depois, como esta representado, enfia-se um componente (h)su§

ceptivel de encolher pelo calor e previamente estirado. Devi-
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do & acgdo do calor, o componente susceptivel de encolher pe-
lo calor (4) comprime-se e o material dos nicleos de cola de
fusfo (2,2') incha com formagfo de espuma. Quando o material
de cola de fusdo sair das duas zonas terminais do tubo deapé;
to, como se representa na fig. 15B, termina-se o tratamento
térmico. Como pode ver-se na fig. 15B a dgua susceptivel de
entrar longitudinalmente nos corddes individuais do exterior
no sentido da ligag¢do soldada ndo tem qualquer possihilidade
de penetrar na zona tornada estanque a égua da maneira segun-
do a presente invengao. Em consequéncia do componente exte-
rior susceptivel de encolher pelo calor também ndo pode che-
gar ao ponto de soldadura ou a dobra sobreposta ao ponto de

soldadura qualquer humidade.

Como material para o componente susceptfivel
de encolher pelo calor prefere-se, segundo a presente inven-
gdo, o copolimero de etileno-acetato de vinilo (EvA), visto
que é relativamente fdcil controlar a reticulagfo deste mate-
rial. A forga exercida pelo componente suscept{vel de enco-
lher pelo calor durante a contracgao, de fora para dentro, is
to &, no sentido da superf{cie exterior para o nicleo, é maior
que a forga do interior da zona de vedagdo, isto é, dos ni-
cleos de cola de fusfo para fora. O material de cola fluidifi
cado por fusdo actuado pela contragdo do componente susceptf-
vel de encolher pelo calor flui na direcgédo longitudinal dos
fios ou corddes de cabo, verificando-se substancialmente uma
constdncia do volume entre a situagdao antes da contracgao e a
situagdo depois da contracg@o. A forga exercida pela contrac-
g8o é alids controldvel através da espessura da parede do ma-
terial. Isso é vdlido em especial para os tubos de apérto cons

tituidos por polietilenos (PE).

Conforme a utilizagdo pretendida, os componen
tes dos jogos de montagem segundo a presente invengdo sfo es-
colhidos de maneira apropriada. Assim, para temperaturas de
utilizagdo esperadas ndo superiores a 85°¢c, por exemplo no do

rd : .
mfnio das carrogarias de automdveis, é apropriada uma cola de
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fusfio termopldstica com temperaturas de fusdo de 90 a 95°¢C,
por exemplo poliamidas. Se as temperaturas de utilizag8o espe
radas forem mais elevadas, por exemplo 10500, isto e, por exem
plo no espago ocupado pelo motor de automdveis, entdo utili-
zam-se colas de fusdo com uma majior viscosidade. A viscosida-
de desejada pode ser controlada muito bem pela pré-reticula-
g¢ado conferida ao material. Assim um material de solda de fu-
sdo pré-reticulada constituido por EVA pode combinar-se com
um componente susceptf{vel de encolher pelo calor constituido

por PE.

Para temperaturas ainda mais elevadas, de por
exemplo 12500 utilizam-se materiais apropriados ainda com uma

maior reticulagdo, a fim de aumentar a viscosidade.

Para a realizag@éo do processo segundo a pre-
sente invengdo e para o fabrico do dispositivo segundo a pre-
sente invengdo ou o jogo de montagem segundo a presente inven
gao para o fabrico daquele dispositivo podem usar-se como ma-
teriais susceptiveis de serem reticulados todos os materiais
que sdo susceptiveis de serem reticulados pelo menos parcial-
mente por radiagio electrdnica (radiag8o beta ou radiagdo ga-
ma) ou quimicamente. Como exemplos podem indicar-se os polie-
tilenos LLDPE, LDPE e HDPE; a poliamida PA; o fluoreto de vi-
nilideno PVDF; o cloreto de polivinilo PVC ou misturas destes

materiais sintéticos.

O ponto de fusdo dos cristalitos da solda de
fusio termopldstica situa-se preponderantemante na gama de tem
peraturas de cerca de 60 a 12500. A temperatura de processa-
mento dos componentes suscept{veis de encolher pelo calor si-
tua-se na gama de temperaturas de cerca de 80 a 15500, medi -

das no interior da zona de vedagdo.

Como material reticuldvel para a alma do ele-
mento de material pléstico a encastrar segundo a presente in-

vengdo prefere-se o polietileno como material. Para a camada
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do manto a colocar numa tal alma de polietileno de uma cola
de fusfo termopldstica prefere-se um material a base de polia
mida. Para os elementos de material pldstico a encastrar se-
gundo a presente invengdo sem alma prefere-se como cola de fu
sdo termoplastica copolimero de acetato de vinilo-etileno

(Eva).

Como cola de fusdo que, quando se fornece ca-
lor, forma espuma com formagdo de poros fechados preferem-se
agentes propulsores endotérmicos que se decompSem a cerca de
140° com nucleagdo automdtica. Como exemplo de um tal agente
propulsor citemos o vendido pela firma Boerringer-Ingelhim

com a designagdo "hydrocerol".

Nos jogos de montagem segundo a presente in-
vengao, os componentes susceptiveis de encolher pelo calor
t&m um comprimento de trés a quatro vezes o do nidcleo (antes
da utilizagéo). Assim, utilizam-se nlcleos com secgao circu-
lar macigos (fig.2) de preferéncia com cavidades na superficie
exterior com didmetros de 3 a 8 mm, com dimensSes longitudi-
nais de cerca de 10 mm. As compoﬂentes suscept{veis de enco-
lher por acgio do calor t&m (antes da contracgdo) um compri-

mento de 35 a 45 mm.

Os perff{s ocos de corpos circulares (fig.4)
tém de preferéncia didmetros a partir de 10 mm para cima e di
mensdes longitudinais de 10 a 25 mm. 0Os componentes susceptf-
veis de encolher pelo calor correspondentes té&m (antes de en-

colher) um comprimento de 35 a 75 omm.

Os tubos de apérto preferidos tém, antes da
contracgdo, um didmetro de cerca de 100 mm para cima e depois
da contracgdo um difimetro de 2 mm para cima. A razdo de con-
tracgdo é de preferéncia de 4:1 no caso de uma espessura de

parede depois da contracgdo de por exemplo 2,2 mm.
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REIVINDICACDOTES

Processo para a formagao de uma secgiao impermei-.

vel 3 4gua longitudinalmente, numa zona prédeterminada de uma
cablagem que apresenta uma pluralidade de fios, como por exem-
Plo um pente de cabos, no qual os espagos intermédios existen-

tes entre os fios individuais na zona prédeterminada que se

pretende vedar sao preenchidos com uma massa de material sinté-

tico, enfiando-se na zona da secgao que se pretende vedar, so-

bre a periferia exterior da cablagem, um tubo termo-rectrictil

previamente esticado na direcgao radial, e sujeitando-se a sec-

gao da cablagem que se pretende vedar a um trtamento teérmico
para a retracgao radial do tubo termo-retractil para estreita-
mente em torno da cablagem, caracterizado por, antes do enfia-
mento do tubo termo-rectrictil, se introduzir entre os fios da
cablagem um elemento de material plistico que, durante o trata-
mento térmico, incha de modo a ter uma configuracao da secgao
transversal de maiores dimensoes, contendo uma cola de fusao
termopladtica que, quando aquecida, funde, forma uma espuma,

formando-se desse modo poros fechados.

Processo de acordo com a reivindicagao 1, ca-
racterizado por o elemento de material plaistico a encastrar
ser fébricado por extrusao de uma camada de manto de uma cola
de fusao termopléstica em torno de uma alma de preferencia
formada como material redondo de um pldstico reticulivel e em
seguida por reticulaggo pelo menos parcial do elemento consti-

tuido pela alma e a camada de solda de fusao, bem como final-

|




Processo de acordo com a reivindicagdo 2, ca-
racterizado por a reticulagdo ser feita por radiagfo electrd-
nica (radiagfo beta ou radiagdo gama) ou por via quimica, por
0 estiramento do elemento ser feito com a relagdo de estira-
mento de 231, 3:1 ou 431 e por se utilizar como material para

a alma, por exemplo polietilenos,

Processo de acordo com as reivindicagdes 2 ou
3, caracterizado por a relagdo do didmetro exterior da camada
de solda de fusfio colocada sobre a alma e o didmetro exterior

da alma estar de preferéncia numa gama de 2:1, 331l ou 4:1.

Processo de acordo com qualquer das reivindi-
cagbes 1 a 4, caracterizado por o elemento de material plésti
co Ser encastrado a meio entre os cordfes individuais e/ou os

cordGes de cabo do sistema de cablagem.

Processo de acordo com qualquer das reivindi-

cagdes 1 a U4, caracterizado por se utilizar um elemento de ma

- 25 -




terial pldstico com uma configuragdo tal que nfo ficam em con

tacto mituo mais de dois cord8es individuais e/ou cordfes de

cabo.

Processo de acordo com qualquer das reivindi-
cagles 1 a 6, caracterizado por o elemento de material pldsti
co a encastrar ser formado como material macigo, como mate-

rial oco ou como um perfilado moldado.

Processo de acordo com a reivindicagdo 7, ca-
racterizado por se formarem na periferia exterior do elemento
de material plastico cavidades ou bolsas para a recepgido de

cordfes individuais e/ou cord8es de cabo.

Processo de acordo com as reivindicagdes 1 ou
7, caracterizado por o elemento de material pldstico a encas-
trar ser constituido por uma solda de fusfo termopldstica que
por aquecimento espuma tempordria ou permanentemente, forman-
do entdo poros fechados, retomando a cola de fus8o, no caso

-~ ’ . : A~ : .
da espumagio tempordria, a consisténcia original apds o arre-

fecimento.

Processo de acordo com pelo menos uma das rei
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vindicagGes 1 a 9, caracterizado por se utilizar um componen-
te susceptfivel de encolher por acgdo do calor que estd provi-
do numa sua superficie interior com um revestimento de solda

de fusé&o.

Processo de acordo com a reivindicagdo 10, ca
racterizado por o revestimento interior de solda de fusio do
componente susceptivel de encolher por acgdo do calor ser cons
tituido por um material de solda de fusdo que por aquecimento
espuma tempordria ou permanentemente, formando ent&o poros fe
chados, retomando a cola de fusfo, no caso da espumagdo tempo

’ . . . I d .
raria, a consisténcia original apos o arrefecimento.

Processo de acordo com pelo menos uma das rei
vindicagSes 1 a 11, caracterizado por, para a vedagao de um
maior némero de cordSes individuais e/ou de corddes de cabo
em torno de um elemento de material pldstico a encastrar fei-
to de uma solda de fusdo termopldstica que estda exteriormente
provido de ranhuras longitudinais ou de bolsas de recepgédo,se
colocar um certo nimero de cord8es individuais e/ou de cor-
dGes de cabo até que as ranhuras ou bolsas de recepgdo fiquem
cheias, por entido se enfiar sobre o elemento de material plé§
tico e os corddes individuais e/ou cordGes de cabo nelas rece
bidos um componente susceptivel de encolher por ac¢io do ca-
lor, parcialmente reticulado e preéviamente estirado, e se su-
jeitar o dispositivo a um tratamento térmico para a activacgao
da cola e para a contracg¢ao do componente susceptivel de enco
lher por acglo do calor e por em Seguida se enfiar sobre o

dispositivo contraido um elemento de cola de fusfo que apre-
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senta na sua periferia exterior um certo niimero de ranhuras ou
de bolsas nas quais se introduz um outro nimero de cordoes in-
dividuais e/ou de cordoes de cabo e por se repetirem estas fa-
ses eventualmente pelo menos uma vez, de acordo com o niimero

de cordoes individuais e/ou de cordoes de cabo.

Processo de acordo com a reivindicagao 1 a 11,
caracterizado por no caso de elementos de material de plastico

ocos se introduzirem através de fendas ou aberturas laterais

cordoes individuais e/ou cordoes de cabos através do espago in-

terior do elemento de material pléstico.

Conjunto de montagem para a formagao de uma
~ [] 4 ~ z . . P4
Secgao impermeavel a agua longitudinalmente,. numa zona préde-
terminada de uma cablagem que apresenta uma pluralidade de cor-
does individuais e/ou cordoes de cabos, como por exemplo um
pente de cabos, com um tubo termoretrictil que envolve um fei-

xe de cordoes individuais e/ou cordoes de cabo e que por acgao

e S |

do calor encolhe radialmente ficando com um difmetro menor, ca-:

racterizado por incluir um niicleo de material plaético consti-
tuido por um elemento de material sintético gque, quando aqueci-
do, incha, ficando com uma secgao transversal com uma configu-
raggo de maiores dimensoes, contendo uma cola de fusao termo-
plédstica que guando aquecida funde, forma uma espuma, formando-
-se desse modo poros fechados, estando os cordoes individuais
e/ou cordoes de cabo da cablagem dispostos sobre a superficie
do nficleo de material sintético e sendo o tubo termo-rectrictil
(4) susceptivel de se retrair sobre os cordoes individuais e/ou
os cordoes de cabo (10) que envolvem o niicleo (1,2 de material

sintético.
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Conjunto de montagem de acordo com a reivindi-
cagSo 14, caracterizado por o nlicleo apresentar uma alma (1)
de um material plistico reticuldvel e uma camada de manto que
envolve a alma feito de uma solda de fusao termoplédstica (2)
e por a alma e o manto serem conjuntamente reticulados pelo me-

nos parcialmente e estirados na direcgao longitudinal depois

‘da reticulacgao.

Conjunto de montagem de acordo com a reivindi-
cagao 14, caracterizado por sd o nficleo ser constituido por uma
cola de fusao termopldstica (2), que é ajustada ou reticuladaa
de modo tal que apds um estiramento longitudinal e aquecimento

ulterior se contrai.

Conjunto de montagem de acordo com a reivindi-
cagao 15, caracterizado por a relagao entre o didmetro exteri-
or da camada exterior de cola de fusao (2) e o didmetro exte-
rior da alma constituida de preferéncia por polietilenos, es-

tar numa gama de 2:1, 3:1, 4: 1.

Conjunto de montagem de acordo com a reivindi-
cagao 14, caracterizado por o niicleo ser feito de cola de fusao
termoplastica que por aquecimento espuma, formando entao poros

fechados.
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Conjunto de montagem de acordo com uma das rei
vindicagdes 14 a 17, caracterizado por o nlcleo ser formado
como material macigo, como material oco ou como perfilado mol

dado .

Conjunto de montagem de acordo com uma das rei
vindicagdes 14 a 19, caracterizado por se formarem na perife-
ria exterior do elemento de material pléstico cavidades oubol
sas para a recepgao de corddes individuais e/ou cordSes de ca

bo.

Conjunto de montagem de acordo com a reivindi
cagdo 20, caracterizado por as cavidades ou bolsas serem di-
mensionadas de maneira tal que n8o podem nelas ser recebidos

mais de dois cord8es individuais e/ou cordSes de cabo.

Conjunto de montagem de acordo com as reivin-
dicagdes 14 a 21, caracterizado por no espago entre o nucleo
interior (1,2) e o componente (4) suscept{vel de encolher por
acgdo do calor se prever pelo menos um corpo tubular (Sl,SZ)
constituido por uma cola de fusdo termopldstica reticulada e
pré-estirada ou umcola de fusdo gue incha ao calor com forma
¢do de espuma e estd provido na sua superficie exterior com
um certo nimero de cavidades ou bolsas, que se estendem na di
recgao longitudinal, para a recepgdo de corddes de cabo ou de

cordSes individuais (10).




T
i)
4
1
Nl
4
i

Conjunto de montagem de acordo com uma das rei
vindicagdes 14 a 22, caracterizado por a componente suscepti—
vel de encolher por acgdo do calor (4) estar provido na sua
superf{cie interior com uma camada (6) de uma cola de fusdo

termopléstica.

Conjunto de montagem de acordo com a rei-
vindicag¢do 23, caracterizado por o revestimento interior (6)
do componente (4) susceptivel de encolher por acgdo do calor
ser feito de uma cola de fusio termopldstica que por aqueci-

mento espuma formando entdo poros fechados.

Conjunto de montagem de acordo com uma das rei
vindicagSes 14 a 24, caracterizado por no caso dos niicleos for
mados como COIrpos OCOS (1,2) os cordfes individuais e/ou os
corddes de cabo poderem ser introduzidos atravéds de ranhuras

[4
ou aberturas laterais atraves do espago oco.

A requerente declara que o primeiro pedido
desta patente foi apresentado na Repliblica Federal Alem3, em

18 de Setembro de 1986, sob o N2 P 36 31 769.1.




Lisboa, 17 de Setembro de 1987
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RESUMDO

"PROCESSO E CONJUNTO DE MONTAGEM PARA A FORB&QﬂO DE ZONAS Db-
FINIDAS IMPERMEAVEIS LONGITUDINALMENTE A AGUA EM CABLAGENS
QUE APRESENTAM VARIOS CORDOES INDIVIDUAIS E/OU CORLDOES DE CaA-
BOS"

A invengdo refere-se a um processo e a um con
Junto de montagem para a impermeabilizagdo longitudinal A dgua,
definida localmente numa cablagem que apresenta um certo nﬁmg
ro de corddes de condutores, de cordSes individuais e/ou de
corddes de cabos, para o comando eléctrico ou electrdnico de
fungSes. Entre os cord3es de condutores de uma tal cablaprem é
introduzido um elemento de material sintético que contém uma
cola de fusdo termopldstica ou que é constituido por uma sol-
da de fusdo termopldstica. Este elemento de material sinteti-
co incha por acgdo do calor. Exteriormente enfia-se na cabla-
gem uma pega que encolhe por acg¢do do calor. Quando se faz um
aquecimento, a pega que encolhe por acc¢do do calor contrai-se
estreitamente em torno da cablagem e o elemento de material
pldstico, que estd montado no interior dos corddes de conduto
res, incha. Mediante a contracgdo da pega que encolhe por ac-
Gdo do calor e do entumescimento do elemento de material sin-
tético, produzem-se no interior do espago envolvido pela pega
que encolhe por acgao do calor forgas de compressio (ue pres-
Sionam a cola que se torna fluida por fusdo pelo tratamento

térmico, compactando-a em todos oS espagos ocos.
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