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‘|funciona da maneira seguinte : um invélucro isolante ndo reves

Memoria descritiva referente ao pe-
dido de patente de invencdo em nome
de Isover Saint-Gobain, francesa, in
dustrial, com sede em "Les Miroirs",
18, avenue d'Alsace, 92400 Courbe-

voie, Franga, para :

~

"PROCESSO E DISPOSITIVO PARA REVESTIR COM

UMA PELICULA UM INVOLUCRO ISOLANTE, EM

PARTICULAR COM FIBRAS MINERAIS"

O presente invento refere-se a um processo e a um
dispositivo de revestimento dum involucro isolante, nomeadamen
te em fibras minerais, por uma pelicula contendo uma camada de

adesivo que pode ser activado pelo calor.

Segundo o processo descrito pela patente da Repibli-
ca Federal da Alemanha DE-2 416 472, o revestimento dum involu
cro isolante efectua-se por meio dum dispositivo que comporta
dois rolos arrastados em rotacgdo e dispostos paralelamente um
ao lado do outro para apoiar o involucro isolante a fazé-lo gi
rar. Esta previsto um dispositivo compressor diametralmente
oposto a esses rolos, que pode ser arrastado a velocidade peri
férica dos rolos e & mdovel entre uma posicdo de trabalho e uma
posicao retraida de alimentacdo e ejecgdo. Este dispositivo
comprime o involucro isolante contra os rolos, o abastecimento
da pelicula é garantido por um dispositivo orientado perpendi-
cularmente aos rolos. O rolo préximo do dispositivo de abaste-
cimento ou entrega da pelicula é também de aquecimento, o que

garante a activacao do adesivo da pelicula.

O dispositivo de acordo com a patente DE-2 416 472




jpovo involucro isolante sobre os rolos com vista ao seu reves-

‘ikado o dispositivo.

tido e nao fendido desliza axialmente entre os rolos e o dispo
sitivo compressor, retraido por meio dum transportador de ca-
deias. O dispositivo compressor & deslocado para baixo até se
vir colocar sobre o involucro isolante. O dispositivo compres
sor, que comporta correias de pressdao giratdrias e os dois ro-
los sdo entdo arrastados.separadamente, de forma que o involu-—
cro isolante, assim montado como flutuante, & posto em rotacac,
Simultdneamente, uma secgdo de pelicula, antecipadamente corta
da ao comprimento, € introduzida perpendicularmente, entre o
rolo aquecido e o invdlucro isolante. Durante a sua passagem
sobre o rolo de aguecimento, esta pelicula é aquecida e o adesi
vo & assim activado. A pelicula em seguida & comprimida pelo
rolo de aquecimento contra o invélucro isolante e enrolada a
volta deste, até o invOlucro isolante ter efectuado a quarta
parte duma rotacdo. O dispositivo compressor afasta-se e o in-
volucro isolante revestido é extraido axialmente do local de

revestimento por meio do transportador de cadeias ja citado.

Este processo conhecido de revestimento ndo é conve-
niente, no entanto, sendo para involucros isolante ndo fendi-
dos que apresentam praticamente uma superficie externa sem fim
a volta da qual a pelicula tem de ser simplesmente enrolada.
Nao é necessario posicionar com precisdo o invélucro isolante
afim de obter uma aplicacdo exacta da pelicula sobre a borda
duma fenda longitudinal. Mesmo se a pelicula for arrastada de
forma incorrecta na altura da sua recepcdo entre o rolo de
aquecimento e o involucro isolante, quer dizer afastar-se li-
geiramente duma posig¢do paralela ao eixo ou se a aderéncia ini
cial for defeituosa, € obtido um produto com um aspecto exte-
rior satisfatorio, a pelicula cobrindo ela mesma num comprimen
to correspondente a uma quarta parte da circunferéncia do invo
lucro isolante. Para mais esse dispositivo tem uma duracao de

ciclo relativamente grande, nio podendo fazer-se deslizar um

timento sendo depois do involucro isolante precedente ter dei-




O invento tem por finalidade um processo e um dispo-
sitivo melhorados de revestimento dum involucro isolante, no-
meadamente de fibras minerais por uma pelicula comportando umg
capa de adesivo activada ao calor, processo tal que involucrod
isolantes fendidos longitudinalmente possam ser revestidos de
maneira totalmente automatica ao longo de toda a sua superfi-
cie num ciclo o mais curto possivel, quer dizer ao ritmo da
sua fabricagao. Além disso, deve ser garantida, de acordo com
0 propdsito fixado pelo invento, uma fixacao exacta da pelicu
la dum lado e do outro da fenda longitudinal dos involucros
isolantes, a fenda longitudinal dos invélucros devendo ser prg
duzida, de preferéncia, imediatamente antes da operacdo de re<

vestimento propriamente dita.

Esta finalidade é atingida pelo facto de que no pro
cesso de revestimento dum involucro isolante, em particular,
de fibras minerais, por uma pelicula possuindo uma camada de
adesivo activada pelo calor, segundo o qual o involucro isolan
te coopera com um rolo de aquecimento com eixo paralelo arras
tado em rotagdo, enquanto que a pelicula é trazida perpendicu
larmente entre o involucro isolante e o rolo de aguecimento,
opera-se da seguinte maneira : com o fim de garantir um arras
tamento inicial exacto da pelicula pelo invdlucro isolante, a
pelicula é trazida para uma posicao preliminar, sendo a seccao

da extremidade livre da pelicula dobrada entao ligeiramente jof:

T

ra baixo por meio duma barra igualmente com eixo paralelo, de
pois a pelicula € trazida para uma posigdo de espera, a sua

seccao de extremidade dobrada vindo colocar-se na sua borda

exterior sobre o rolo de aquecimento de calor regulavel, colo
cado inicialmente a uma curta distancia da superficie externa
do involucro isolante, de tal maneira que nesta posicdo, pro-
duz-se uma activacao inicial do adesivo da pelicula, depois o
rolo de aquecimento & deslocado em direcgido do involucro iso-
lante e depois da aplicacao da borda exterior da pelicula con
tra o involucro isolante, € mantido durante um curto espago

de tempo nesta posicao levantada, sendo a operagdo de revesti

mento propriamente dita encetada pelo facto de o rolo de aque




cimento e o invdlucro isolante serem arrastados separadamente

em sentidos opostos e a mesma velocidade periférica.

O invento diz ainda respeito a um dispositivo para
a realizagdo do processo segundo o invento tendo varias plata
formas e dispositivos que apresentam as caracteristicas se-

guintes :

- a plataforma de alimentacdo compreende um mandril receptor
apresentando uma fenda axial, sobre o qual o invdlucro isolan
te pode fazer-se deslizar por meio dum brago transportador
que pode ser deslocado em direccdo do mandril receptor e um
orgao de corte que, para executar uma fenda longitudinal con-
tinua no invélucro isolante, se estende através da fenda axiall

do mandril receptor,

- O dispositivo enrolador comporta um mandril enrolador que
pode ser arrastado em rotagdo, sobre o qual o involucro iso-~
lante fendido pode ser ainda deslizado por meio dum braco
transportador da plataforma de alimentacdo, o mandril enrola-
dor ligando-se coaxialmente ao mandril receptor, podendo ser
trazido preso pela extremidade com aquele por uma juncao de
encaixe giratdria e comportando uma lingueta de guia e de ar-
rastamento radial saliente destinada a ser engrenada na fenda
longitudinal do invdlucro isolante,

- a plataforma de revestimento compreende um rolo de aqueci-
mento que pode ser arrastado em rotacdo e destinado a activar
0 adesivo da pelicula, sendo o rolo de aquecimento regqulavel
em altura e disposto por baixo do mandril enrolador paralela-

mente ao eixo deste,

- O dispositivo de entrega da pelicula, perpendicular a plata
forma de revestimento comporta uma barra que se estende para-
lelamente ao eixo do rolo de aquecimento e que pode girar 3
volta do seu eixo.




As vantagens obtidas por meio do invento situam-se,
em particualar, no facto de pela activagdo inicial do adesivo
da pelicula e pela fase de colagem associada, ser obtido um
arrastamento inicial exacto da pelicula pelo involucro isolan
te. Sao assim possiveis, uma velocidade de revestimento rela-
tivamente elevada e por consequéncia um ciclo com uma duracio
relativamente curta igual, por exemplo, a 7 segundos. Por ou-
tro lado, a pelicula adere solidamente na zona das bordas da
sua fenda longitudinal e desta forma n3do se destaca durante a

montagem do invOlucro isolante.

Quando vai ser revestido um involucro isolante ja
fendido, & vantajoso fazer deslizar esse involucro sobre um
mandril de enrolamento com eixo paralelo ao do rolo de aqueci
mento provido com uma lingueta de guia e de arrastamento que
se salienta perpendicularmente para baixo no sentido radial e
que engrena na fenda longitudinal do involucro isolante e tra
zer a seccdo da extremidade dobrada para baixo da pelicula si
multadneamente para uma posicdo de espera na qual & tangente,
pela sua borda exterior, a um plano imagindrio que se estende
para o prolongamento da face proxima da fenda longitudinal do
invélucro isolante. Essa posicdo de espera para a pelicula ga
rante que esta pelicula fique ajustada exactamente sobre a
borda da fenda longitudinal pouco tempo antes do inicio da

operacao de revestimento propriamente dita.

Para o caso dum revestimento dum involucro isolante,
em que o revestimento se efectua ao ritmo do seu processo de
fabricacao, afim de ser obtido um desenrolar inteiramente con
tinuo do processo, utiliza-se de preferéncia um processo no
qual um involucro isolante ndo fendido proveniente duma maqui
na de fabricar involucros €& feito deslizar por um bracgo de
transporte de maneira continua sobre um mandril receptor coa-
xial ao mandril de enrolamento e a fenda longitudinal & entdo
executada no involucro isolante por um orgao de corte, o invo
lucro isolante fendido assim preparado & entdo deslizado in-

teiramente por um avango continuo do bracgo de transporte so-




bre o mandril de enrolamento coaxial do mandril receptor.

E igualmente vantajoso que durante a operacido de re
vestimento propriamente dita, o rolo de aquecimento e o man-
dril enrolador sejam arrastados até ser obtida uma rotacao do
involucro isolante revestido de aproximadamente 340 a 3502 e
que em seguida o'rolo de aquecimento fique ainda durante um
curto espago de tempo nesta posicdo com vista a uma colagem
de encerramento, depois seja abaixado para a sua posigdao de
partida. Esta interrupgdo da operacdo de revestimento garahte
que a lingueta de encerramento ndo se cole a pelicula ja apli

cada sobre o involucro isolante.

O dispositivo segundo o invento permite a realiza-
gao duma cadeia de fabricacdao que trabalha inteiramente em
continuo que pode ainda servir para o revestimento por lotes
de invOlucros isolantes apresentando dimensdes de cortes dife
rentes. Isto & possivel duma maneira simples pelo facto de
que, para diversas gamas de diametros interiores de invélu-
cros isolantes, téem-se prontos mandris receptores e enrolado
res adaptados &s dimensCes respectivas, podendo as diferencas
de diametro exterior dos invdlucros isolantes ser compensadas

pelo rolo de aquecimento regulavel em altura.

Finalmente, € vantajoso utilizar um dispositivo de
transferéncia para os invélucros isolantes revestidos afim de
se obter uma instalacdo funcionando de maneira inteiramente
automatica, caso em que é aconselhado utilizar um dispositivo
de arrefecimento instalado a jusante para evacuar o calor su-
perficial dos involucros isolantes revestidos que, senao, po-
deria levar a uma colagem da lingueta de encerramento que ul-
trapassa, no estado embalado, a dimensio dos invélucros iso-
lantes.

Outros pormenores, particularidades e vantagens do

invento serido deduzidos da descricao dum exemplo de realiza-

cdo dado com referéncia aos desenhos anexos, nos quais:

_é_




A figura 1 é uma vista em elevacdo de lado do dispog

sitivo de acordo com o invento.

A figura 2 é uma vista em elevacido de lado da plata
forma de revestimento com um dispositivo de entrega da pelicy

la e um dispositivo de transferéncia e de arrefecimento.

A figura 3 € um esquema de principio (3a a 3d) da

operagao de revestimento.

Na figura 1, uma plataforma de alimentacdo designa-|
da por 10 estd representada 3 esquerda de forma simplificada.
Comporta um mandril receptor 11, um braco de transporte 12,
que pode ser deslocado em direccao do mandril receptor 11 e
um orgao de corte 14 arrastado por um motor eléctrico 13. O
mandril receptor 11 estda fixado por meio duma chapa ensiforme
15. A extremidade axial esquerda 16 do mandril receptor 11 é
de forma cdnica afim de receber melhor o invélucro isolante
nio fendido 1 a revestir que, no caso presente, € em 13 de vi|
dro. A extremidade axial direita do mandril receptor 11 apre-
senta uma parte oca cénica 17. Para obter uma fenda longitudj
nal continua 2 no invélucro isolante 1, o orgdo de corte 14,
aqui um cutelo circular, estd acomodado de maneira tal que en
caixa em 18 numa fenda axial do mandril receptor 11. O braco
de transporte 12 estd fixado a um macaco hidrdulico ou pneumj
tico 19 de efeito duplo e pode ser trazido para a posigao 12

ilustrada a tracejado.

No meio da figura 1 esta representado um dispositi-
vo de enrolamento 20 que compreende, coaxialmente, um mandril
receptor 11, um mandril enrolador 21 comportando uma lingueta
radial 22 de guia e de arrastamento saliente e uma caixa de
engrenagens 24 arrastada por intermédio dum motor eléctrico
23, movido para uma posigdo 23' por meio dum macaco hidriuli-
co ou pneumatico de efeito duplo 25. A espessura da lingueta
de guia 22 € aqui escolhida de forma a ser ligeiramente infe-

rior a largura livre da fenda longitudinal 2 (ver figura 3)




do involucro isolante fendido 3. A extremidade livre do man-—
dril enrolador 271 tem a forma de cone 26, afim de formar com
0 mandril receptor 11, uma juncao giratdria 17 com encaixe de

centragem.

Sob o dispositivo de enrolamento 20 encontra-se a
plataforma de revestimento 30 que compreende um rolo 31 aque-
cido por um queimador a gas 32. O rolo de aquecimento 31 &
arrastado, por intermédio duma haste com cardan 33 telescpi-
co, por um motor eléctrico 34 com uma caixa de engrenagens
35. Além disso, o rolo de aquecimento 31 e o queimador de gas
32 estdo montados de forma reguldvel em altura, por meio de
duas hastes com filetes ligadas por um eixo 38 a um grupo 39

de arrastamento eléctrico com reductor.

Na figura 2, esquema em alcado lateral dum disposi-
tivo de acordo com o invento, esta representado um dispositi-
vo de entrega 50 para peliculas 51 formadas por exemplo duma
folha de aluminio, reforgada por um tecido de vidro, o lado
revestido do tecido de vidro sendo impregnado de polietileno
que serve de adesivo activavel. O dispositivo de entrega 50 é
constituido essencialmente por um dispositivo automatico que,
por meio da ventosa 52, fornece de cada vez uma pelicula 51
ja cortada em comprimento e fornecida por uma banda transpor-
tadora 53.

Um dispositivo de transferencia 60 funcionando por
depressao esta igualmente esquematizado na figura 2. £ desti-
nado a evacuar o involucro isolante revestido 4. Estid ainda
esquematizado um dispositivo de arrefecimento 70 pelo qual os
revestimentos isolantes recentemente revestidos 4 sio arrefe-
cidos por circulacao de ar, de tal maneira que os invélucros
isolantes 4 terminados possam, por exemplo, ser postos em
caixas directamente apds a operacdo de revestimento sem inter

posigdao intermediadria.

O processo de revestimento dum involucro isolante 1




é executado com um dispositivo de acordo com o invento numa
duracdao de ciclo igual por exemplo a 7 segundos, da maneira
descrita a seguir : por intermédio duma calha de transporte
lateral, nao representada, & trazido um involucro isolante
ndo fendido 1 coaxialmente ao mandril receptor 11 da platafor
ma de alimentacdo 10. O involucro isolante 1 & deslizado em
seguida com a ajuda do brago de transporte 12 de maneira con-
tinua sobre o mandril receptor 11, no sentido da seta 80. A
fenda longitudinal 2 & entdo simultdneamente talhada ou freza
da no involucro isolante 1, por meio do cutelo circular gira-
torio 14. A seccdo da extremidade cbnica 16 do mandril recep-
tor 11 garante entdo a recepgdo, correctamente centrada, do
invdlucro isolante 1 sobre o mandril receptor 11, com uma sec
cdo um pouco menor do que a seccdo livre do furo cilindrico
do involucro isolante 1. Sob o efeito de avanco ininterrupto
do braco de transporte 12, o invdlucro isolante fendido 3 &
deslizado sobre o mandril enrolador 21, coaxial do mandril re
ceptor 11, até que o braco de transporte 12 tenha atingido a
posigdo 12' representada a tracejado. Durante esta operacio
de deslizamento, o involucro isolante 3 fica fixado, por um
lado, em posicdo pela chapa ensiforme 15 que estd engrenada
na fenda longitudinal 2 e por outro lado - sem poder girar -
colocado para a operagdo de revestimento propriamente dita,
pela lingueta de guia 22 que engrena também na fenda longitu-
dinal 2. Durante a operacao de deslizamento do invdlucro iso-
lante 1 (3) sobre o mandril receptor 11 e sobre o mandril en-
rolador 21, é trazida uma pelicula 51 para uma posicdo preli-
minar pelo dispositivo de entrega 50 por intermédio da banda
transportadora 53 (figura 3a). A seccdo de extremidade livre
54 da pelicula 51 esta dobrada ligeiramente para baixo com a
ajuda duma barra 56 montada sobre um eixo 55 e cujo eixo é pa
ralelo ao dos rolos de aquecimento 31. A pelicula 51 & entdo
trazida para uma posicdo de espera (figura 3b) de tal maneira
que a seccao dobrada 54 vem colocar-se com a sua borda exte-
rior sobre o rolo de aquecimento 31 colocado inicialmente a
uma curta distdncia 57 da superficie externa do invdlucro iso

lante 3, a borda exterior da secgdo 54 sendo entdo tangente a




um plano imaginario que se estende para o prolongamento da fa
ce proxima da fenda longitudinal do invdlucro isolante 3. A
distancia 57 pode ser por exemplo de 10 mm. O contacto da sec
¢do da extremidade 54 da pelicula 51 com o rolo 31, aguecido
pelo queimador de gas 32 aproximadamente a 2800C, provoca ja
uma activagdo inicial do adesivo da pelicula 51. O rolo de
aquecimento 31 & entdo levantado - por meio de hastes com fi-
lete 36, 37 arrastadas por motor - até ser estabelecido um
contacto superficial entre o rolo de aquecimento 31 com a pe-
licula 51 e a superficie externa do invélucro isolante 3.
Quando o bordo exterior da pelicula 51 é aplicado contra o in
volucro isolante 3, o rolo de aquecimento 31 é mantido duran-
te aproximadamente 2 a 3/10 de segundo nesta posicdo levanta-
da (figura 3c), antes da operacdo de revestimento propriamen-
te dito ter sido iniciada. Apds este curto tempo de paragem,
0 rolo de aquecimento 31 é arrastado por intermédio do mandri
enrolador 21 por meio do motor 23 e da caixa de engrenagens
24 em sentidos opostos mas a mesma velocidade e isto até que
o involucro isolante, presentemente revestido, tenha efectua-

do uma rotacdo de aproximadamente 340 a 3502 (figura 3d).

O rolo de aquecimento 31 imobiliza-se de novo duran
te um curto espaco de tempo (de 2 a 3/10 de segundo) para pro
duzir uma colagem de fecho, depois é de novo abaixado para
uma posicdo de partida. Durante o abaixamento do rolo de aque
cimento 31, o mandril enrolador 21 & retirado (como indicado
em 23') do involucro isolante revestido 4 por meio do macaco
25, seguindo o sentido da seta 81. Simultdneamente, o disposi-
tivo de transferéncia 60 gira por meio duma ventosa em direc-
cdo do invdélucro isolante 4, agarra este invdlucro 4 e trans-—
fere-o para uma banda transportadora 71 do dispositivo de ar-
refecimento 70 onde os involucros isolantes 4 sdo tratados
por ar frio antes de cairem numa calha de transporte 72 com
vista a sua embalagem por exemplo, em caixas de cartio.

Durante a operacao de revestimento propriamente di-

ta, o braco de transporte volta a partir da posigdo 12', no




sentido da seta 82, para a sua posigao de partida e pode assim
de novo deslizar um involucro isolante 1 sobre o mandril re-
ceptor 11. Além disso, o mandril enrolador 21 desloca-se ime-
diatamente depois da rotacdo do dispositivo de transferéncia
60 a partir da posicao 23', no sentido da seta 83, para vol-
tar a sua posicdo de partida e gira entdo de tal maneira que
a sua lingueta de guia 22 fica de novo orientada verticalmen-
te para baixo. O processo descrito desenrola-se entdo de novo
inteiramente de forma automatica com vista ao revestimento

dum outro invdlucro isolante 1.

A pelicula 51 pode apresentar também uma seccdo de
extremidade 58 compreendendo uma banda de adesivo estendendo-
-se sobre toda a largura da pelicula, coberta por uma banda
de defesa a arrancar, de tal maneira que, logo que o invdlucrq
isolante 4 tenha sido aplicado, por exemplo, sobre uma seccgio
de conducao a isolar, é possivel apds do levantamento da ban-
da de defesa, colar a parte restante ao involucro isolante 4

fechando a fenda longitudinal 2 deste.
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RESUMO

O invento refere-se a um processo e dispositivo de revestimen
to dum involucro isolante (3) por uma pelicula (51) contendo
uma camada de adesivo activado pelo calor. O processo & carac
terizado por um arrastamento exacto da pelicula para uma posi
¢ao preliminar, depoils para uma posigao de espera com inicio
de activagdo da pelicula, a aplicacao da pelicula sobre o in-
volucro sem apoio inicial dum rolo de aquecimento e por fim
para a operacao de revestimento propriamente dita por arrasta
mento dum rolo de aquecimento (31) e do involucro isolante (3)
separadamente e em sentido contrario mas a mesma velocidade

periférica.

FIG.3a




REIVINDICACOES

1a - Processo de revestimento dum involucro isolan-
te, em particular de fibras minerais, por uma
pelicula comportando uma camada de adesivo activada pelo ca-
lor, segundo o qual o involucro isolante coopera com um rolo
de aquecimento com eixo paralelo arrastado em rotagao, enquan
to que a pelicula é trazida perpendicularmente entre o invélu
cro isolante e o rolo quente, processo caracterizado pelo fac+
to de com o fim de garantir um arrastamento inicial exacto da
pelicula (51) pelo invOlucro isolante (3), a pelicula (51) é
trazida para uma posigao preliminar, a secgao de extremidade
livre (54) da pelicula sendo entdo ligeiramente dobrada para
baixo por meio duma barra (56) igualmente de eixo paralelo,
depois a pelicula é trazida para uma posicdo de espera, a sua
secgdo com a extremidade dobrada (54) vindo colocar-se com o
seu bordo exterior sobre o rolo de agquecimento (31) de altura
regulavel, colocado inicialmente a uma curta distdncia (57)
da superficie externa do involucro isolante (3) de tal manei-
ra que nesta posicao produz-se uma activacdo inicial do adesi
vo da pelicula (51) depois o rolo de aquecimento & deslocado
em direcgao do involucro isolante (3) e apds aplicacgdo do bor
do exterior da pelicula (51) contra o involucro isolante (3)
€ colocado durante um curto espago de tempo nesta posicao le~
vantada, sendo a operacdo de revestimento propriamente dita
encetada pelo facto de o rolo de aquecimento (31) e o involu-
cro isolante (3) serem arrastados separadamente em sentidos

opostos e a mesma velodidade periférica.

238 - Processo de acordo com a reivindicacao 1, apli
cado a um involucro isolante que apresenta uma
fenda longitudinal continua, caracterizado pelo facto de o in
volucro isolante (3) fendido ser deslizado sobre um mandril
de enrolamento (21) cujo eixo é paralelo ao do rolo de aqueci
mento (31) e que comporta uma lingueta de guia e de arrasta-

mento (22) que se estende verticalmente para baixo no sentido




radial e que engrena na fenda longitudinal (2) do invélucro
isolante (3), enquanto que a seccdo da extremidade dobrada pa
ra baixo (54) da pelicula (51) é trazida para uma posicdo de
espera (figura 3b) duma maneira tal que esta seccgao fique,
com a sua borda exterior, tangente a um plano imaginario que
se estende no prolongamento da face préxima da fenda longitu

dinal do involucro isolante (3).

32 - Processo de acordo com a reivindicacao 2, ca=
racterizado pelo facto de para preparar um in-

vOolucro isolante fendido (3), um invélucro isolante nao fendi
do (1) & deslizado por um braco transportador (12) de maneira
continua sobre o mandril receptor (11) coaxial ao mandril de
enrolamento (21), a fenda longitudinal (2) é entio realizada
no invélucro isolante (1) por um orgdo de corte (14) , depois
0 involucro isolante fendido (3) & deslizado completamente
sob o efeito de avanco do braco transportador (12) que conti-
nua sobre o mandril de enrolamento (21) coaxial ao mandril re
ceptor (11).

42 - Processo de acordo com a reivindicagdo 2 ou 3,
caracterizado pelo facto de durante a operacao

de revestimento propriamente dita, o rolo de aquecimento (31)
€ 0 mandril de enrolamento (21) serem arrastados até ser atin
gida uma rotacdo do invdlucro revestido (4) de aproximadamen-
te 340 a 3509, o rolo de aguecimento (31) sendo entdo ainda
mantido durante um curto espaco de tempo nesta posicdo com
vista a uma colagem final, depois ser abaixado para a sua po-
sicao inicial, enquanto gue simultdneamente o mandril de enro
lamento (21) é retirado do involucro isolante revestido (4) e
que o involucro isolante (4) é afastado da plataforma de re-
vestimento (30) por um dispositivo de transferéncia (60) .

58 - Processo de acordo com qualquer uma das reivin
dicagbes 1 a 4, caracterizado pelo facto de
que a titulo de adesivo activavel, ser utilizada uma camada de

polietileno.




62 -~ Processo de acordo com a reivindicacgdo 5, ca-
racterizado pelo facto de para o revestimento
do invOlucro isolante (3) ser utilizada uma pelicula de alumi

nio reforgada por um tecido de vidro.

72 - Processo. de acordo com a reivindicacdo 5 ou 6,
caracterizado pelo facto de ser utilizada uma
pelicula (51) que comporta uma seccdo de extremidade (58) com
preendendo uma banda de adesivo estendendo-se sobre toda a
largura da pelicula e coberta duma banda de defesa a ser ar-

rancada.

8a - Dispositivo para executar o processo de acordo
com qualguer uma das reivindicacgdes 1 a 7, com

portando:

- uma plataforma de alimentacdo para o involucro isolante,

- um dipositivo enrolador para o invOlucro isolante,

- uma plataforma de revestimento que compreende um rolo de
aquecimento que pode ser arrastado em rotacdo e destinado a
activar o adesivo da pelicula, e

- um dispositivo de entrega para a pelicula perpendicular a
plataforma de revestimento,

caracterizado pelo facto de :

- a plataforma de alimentacdo (10) compreender um mandril re-
ceptor (11) apresentando uma fenda axial sobre o qual o invd-
lucro isolante (1) pode ser deslizado por meio dum braco trang
portador (12) que pode ser deslocado em direccdo do mandril
receptor (11) e um orgao de corte (14) que para realizar uma
fenda longitudinal continua (2) no invOlucro isolante (1), se
estende através da fenda axial (18) do mandril receptor (11),
- 0 dispositivo enrolador (20) comporta um mandril enrolador
(21) que pode ser arrastado em rotacdo, no qual o invdlucro
isolante fendido (3) pode ser ainda deslizado por meio do bra
¢o transportador (12) da plataforma de alimentagdo (10), o
mandril de enrolamento (21) ligando-se coaxialmente ao man-

dril receptor (11) podendo ser trazido preso pela extremidade




com aquela por uma juncdo de encaixe giratoria (17, 26) e com
portando uma lingueta de guia e de arrastamento radial salien
te (22) destinada a ser engrenada na fenda longitudinal (2) dg
invélucro isolante (3),

~ o rolo de aquecimento (31) que pode ser arrastado em rota-
¢do da plataforma de revestimento ser reguldavel em altura e
estar disposto por debaixo do mandril enrolador (21) paralela
mente ao eixo deste,

- o dispositivo de entrega (50) da pelicula (51) comportar umg
barra (56) que se estende paralelamente ao eixo do rolo de

aquecimento (31) e podendo girar a volta do seu eixo (55).

9a - Dispositivo de acordo com a reivindicacao 8, cg
racterizado pelo facto de estar provido um dis
positivo de transferéncia (60) do involucro isolante revesti-

do (4) na zona da plataforma de revestimento (30).

102 - Dispositivo de acordo com a reivindicacao 8
ou 9, caracterizado pelo facto de estar pre-
visto um dispositivo de arrefecimento (70) para os invdlucros
isolantes revestidos (54) simetricamente em relagao ao dispo-

sitivo de entrega (50).

Correspondente pedido foi depositado na Republica
da Alemanha Federal, sob o ne P 35 36 174.3, em 10 de Outubro

de 1985, cuja prioridade reivindica.

Foram inventores: Peter Berscheid, alemdo, domicilia
do em Bensberger Strasse 29, D-5067 Kurten-Spitze, Replblica

Federal da Alemanha; e

Jakob Friesdorf, alemdo, domiciliado em Kalmiintener
Strasse 21, D-5060 Bergisch Gladbach 2, Republica da Alemanha
Federal.
Lisboa, 9 de Outubro de 1986
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