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"Processo de fabrico de bainhas

multitubulares"
para que

CHLORIDE GROUP PUBLIC LIMITED COMPANY,
pretende obter privilégio em Portugal

RESUMDO

O presente invento refere-se a um processo de fabrico de
uma bainha multitubular, que & usada para o fabrico de uma placa
tubular de bateria, que compreende a abertura de canais tubulares
numa bainha que compreende duas folhas de tecido porosas cosidas
uma a outra ao longo de vdrias linhas paralelas (4). O processo
compreende o fornecimento de um mandril (8) em cada tubo (2) da
bainha, definido entre as filas de cosedura (4). Primeiros e se
gundoé‘ﬁéiégva;eperto combinados numa sé pinga (10) sdo acciona-
dos para apertarem os tubos (2) e os mandris (8) no seu interior,
apertando os primeiros meios de aperto (28) mandris alternados
e os segundos meios de aperto (29) os restantes. A pinga (10)
avanga os mandris de uma distdncia predeterminada sendo entdo os
primeiros meios de aperto libertados, e devolvendo uma primeira
série de meios de impulsdo (12) os mandris libertados (8) para a
sua posigdo original e sendo os primeiros meios de aperto entédo
engatados de novo. Os segundos meios de aperto sdo libertados e
uma seqgunda série de meios de impulsdo (14) devolvem os restantes
mandris a sua posigdo original. Os primeiro e segundo meios de
impulsdo sdo entdo recolhidos e uma porgdo do tecido transversal
ao seu comprimento é cortada com uma ferramenta de corte (16).

Antes ou depois da operagdo de corte, a pinga (10) é libertada e
reposta na sua posig¢do original e o ciclo é repetido.
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MEMORIA DESCRITIVA

O presente invento refere-se ao fabrico ou manufactura de
7 > . z .
bainhas multitubulares do tipo que é usado no fabrico ou manufac

tura das chamadas placas tubulares de baterias.

As placas tubulares de bateria compreendem uma variedade
de tubos paralelos de tecido poroso tecido ou ndo, cada um dos
quais contém material de eléctrodo activo, diéxido de chumbo no
caso de uma placa positiva para uma bateria acida de chumbo, e
prolongando-se ao longo do eixo de cada uma existe uma espinha
de chumbo ou de liga de chumbo. As espinhas sdo todas ligadas
umas as outras numa extremidade da bainha através de uma simples
barra de topo a qual é ligada uma vulgar alga amovivel sendo a

outra extremidade de cada tubo fechada por um bujio.

Os tubos sdo normalmente constituidos por duas placas es-
truturais porosas que s80 ligadas ao longo de um certo numero de
linhas paralelas e estdo entdo inicialmente na forma plana ou
colapsada. E entdo necessdrio abrir cada tubo para permitir o
seu enchimengp com o material activo e um processo vulgar de o
fazegvé'déggrito em GB 1 574 722. Esta especificagdo descreve
o enchimento da bainha multitubular inicialmente colapsada, a
qual é impregnada com um material polimérico,através de dois pa-
res espagados de tambores guia interactuantes. O primeiro par
de tambores roda a bainha de 902. e coloca em posigdo em cada
tubo um mandril circular flutuante em forma de cajado de pastor
ou bengala. O punho dianteiro de cada mandril abre o respectivo
tubo a montante dos tambores guia e a parte recta de cada mandril
a Jjusante dos tambores mantém cada tubo com a forma circular a
medida que é aquecido para curar o polimero. A bainha passa en-
tdo através do segundo composto de tambores a montante antes de

ser cortada em pedagos.

Cada tambor guia define uma série de rasgos semi-circulares
na sua periferia que em conjunto com os rasgos do tambor oposto
recebe a bainha ndo curada e os mandris flutuantes no caso dos
tambores a montante e os tubos da bainha curada nos caso dos tam

bores a jusante. Os espagos entre os rasgos adjacentes agarram
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e comprimem a bainha ao longo das linhas de ligagdo com a finali-
dade de a movimentarem. Com vista a que estes espa¢os ndo cortem

a bainha, é essencial que tenham uma largura aprecidvel, tipica-
mente de cerca de 3mm, e uma vez que as linhas de cosedura tenham
uma largura negligencidvel, descobre-se que os tubos acabados tém
uma secgdo transversal ligeiramente plana ou oval e ndo uma verda
deira forma circular. Descobriu-se que isto tem desvantagem numa
placa tubular de bateria, primeiro porque cada tubo pode alojar
menos material activo do que alojaria no caso de os tubos serem ver
dadeiramente circulares, e consequentemente a capacidade da placa

resultante é menor.

E muitas vezes desejdvel que os tubos tenham uma certa for
ma em corte que ndo a circular, em cujo caso o processo acima des
crito ainda tem as mesmas desvantagens. Com efeito, este processo
é quase inapropriado para a produgdo de tubos de secgdo quadrada
ou rectangular em que dos lados dos tubos sdo perpendiculares ao
da bainha, uma vez que é impraticdvel aos espagos dos tambores to

mar parte, neste caso, da cosedura.

E assim um objectivo do presente invento proporcionar um
procéssc de fabrico ou manufacturar bainhas multitubulares do ti-
po acima referido nas quais a bainha ndo é agarrada ao longo das
linhas de cosedura e assim a largura total da estrutura entre li-
nhas de cosedura é aberta resultando em tubos cuja secgdo corres-
ponde mais fielmente a forma dos mandris (por exemplo um circulo
ou um quadrado) e os quais no caso de tupos circulares ou quase
circulares, tém uma capacidade maior que os tubos das bainhas ma-

nufacturadas pelo processo conhecido.

De acordo com o presente invento um processo de executar
uma bainha multitubular para uso na manufactura de uma placa tubu
lar de bateria compreende um certo comprimento de tecido poroso
multitubular sob a forma colapsada, um mandril flutuante dentro
de cada tubo, primeiros e segundos meios de aperto para apertarem
0s tubos e os mandris dentro deles e o avango dos meios de aper-
to e assim da bainha e dos mandris de uma dist&ncia predetermina
da, a libertacgdo dos primeiros meios de aperto e assim de alguns
dos mandris , a actuagd@o de uma primeira série de meios de impul-

sd0 para devolver os ditos alguns mandris a sua posigdo original,
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a actuagdo dos primeiros meios de aperto e libertagdo dos segun-
dos meios de aperto apertando consequentemente os ditos alguns
mandris € libertando os restantes mandris , a actuagdo de uma
segunda série de meios de impulsdo para devolver os ditos restan-
tes mandrins a sua posig¢do posigdo original, a retrag¢io das pri-
meiras e segundas séries de meios de impulsdo e o corte de uma

parte da estrutura, transversalmente ao seu comprimento.

Assim no processo de acordo com o presente invento o teci
do multitubular ndo é movimentado de forma continua como no pro-
cesso conhecido, mas movimentado numa multiplicidade de passos se
quenciais. Em vez de agarrar o tecido multitubular ao longo da
linha de cosedura ou parecido, cada tubo é agarrado por meios de
aperto que sdo entdo avangados de modo a avangar os mandris e o
tecido multitubular. Se se for tentar retornar todos os mandris
simultaneamente a sua posigdo original o tecido multitubular tam
bém retornard a sua posigdo original e assim no processo do pre-
sente invento os primeiros meios de aperto sdo libertados e os
mandris que estdo agarrados por eles sdo entdo feitos retornar
a sua posigdo original pelos primeiros meios de impulsdo enquan
to a-bainha—é mantida estaciondria pela manutencdo do aperto dos
segundos meios de aperto em alguns dos tubos da bainha e dos man
dris dentro delas. Os primeiros meios de aperto s3o entdo ac-
cionados novamente e 0s segundos meios de aperto libertados e os
mandris restantes sdo retornados a sua posigdo original através
de uma segunda série de movimentos de impulsdo. Devido ao facto
de ndo haver prisdo com a bainha multitubular ao longo das linhas
de unido a forma dos tubos resultantes corresponde mais fielmen
te a desejada forma geométrica, isto é, a forma do mandril. Se
os mandris forem de secg¢do circular o tubo pode acomodar uma
quantidade de material activo que é 10% maior que em bainhas pro

duzidas pelo conhecido processo acima referido.

Verificar-se-a ainda que ndo é crucial quais os mandris
que sdo inicialmente retornados e quais retornados subsequente-
mente Mas na configuracdo preferencial os ditos alguns mandris
constituem qualquer mandril alternado o que sem divida significa

que os restantes mandris também constituem qualquer mandril al-

ternado.
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E preferivel que os primeiros e os segundos meios de aper-
to estejam situados um atrds do outro no sentido do comprimento

dos mandris e estejam ligados em conjunto e assim avancem e re-

cuem em simultineo.

Os meios de aperto podem ter vdrias formas e pode mesmo
ser possivel n?0 usar um contacto directo com a bainha, para
usar meios de aperto electromagnéticos que atraiam os mandris
dentro dos tubos e assim segurem a bainha entre os mandris e os
meios de aperto. Contudo é preferivel que cada um dos primeiros
e seqgundos meios de aperto incluam um membro de aperto que se
prolongue ao longo da largura da bainha e esteja ligado para ser
movimentado verticalmente pelos respectivos meios de actuagdo en
tre uma posigdo de apertado e uma posigdo de libertado, propor-
cionando cada membro de aperto uma variedade de zonas de aperto
dispostas a apertar os ditos alguns mandris ou os ditos restan-
tes mandris quando numa posigdo de aperto, sendo as ditas zonas
de aperto interpoladas com zonas que ndo apertam os ditos restan
tes mandris ou os ditos alguns mandris , respectivamente, quan
do numa posigdo de aperto. Os primeiros e segundos meios de aper
to pdaém'AEEEr uma superficie comum estaciondria no lado da bai-

nha oposta aos meios de aperto.

Os primeiros e segundos meios de impulso compreendem de
preferéncia barras alongadas, por exemplo, barras cuja sec¢do é
fundamentalmente a mesma que a dos mandris , e cujo comprimento

é essencialmente igual a dita distdncia predeterminada.

Caracteristicas e detalhes adicionais do invento tornar-
-se-80 evidentes a partir da descrigdo seguinte de uma configu-
ragdo especifica a qual é feita com referéncia aos desenhos jun
tos, nos quais:
a figura 1 é uma vista em planta altamente
diagramdtica de um aparelho para realizar

o processo de acordo com o invento; e

a figura 2 é um corte transversal vertical
transversalmente ao comprimento do tecido

através da mdquina da figura 1.
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Referindo-nos em primeiro lugar & figura 1, um tecido mul
titubular que define uma multiplicidade de tubos 2 é formada na
forma colapsada proporcionando uma multiplicidade de filas espa-
cadas de cosedura 4 paralelas em duas placas alongadas, sobrepos
tas de tecido tricotado ou ndo tecido, de um material polimérico
organico, de preferéncia um poliéster impregnado com uma resina
termoplastica adequada, tal como uma resina poliacrilica, ou uma
resina termo-resistente, tal como o fenol formaldeido.

Para certas baterias que ndo as baterias Adcidas de chumbo o teci-
do pode ser de poliamida. O tecido multitubular colapsado alon-
gado ou continuo, que é mostrado na fiqura 1 como tendo apenas
cinco tubos mas que na prdtica pode ter muitos mais, tipicamente
15,é entdo alimentado para o aparelho ilustrado na figura 1 e é
inicialmente pré-aquecido numa zona 6 de pré-aquecimento até uma
temperatura a qual o material amolece. A jusante da zona 6 de
pré-aquecimento cada tubo 2 contém um mandril 8, flutuante, alon
gado de secgdo circular. Situados de forma adjacente a porgdo da
bainha que contém os mandris estdo o0s primeiros e segundos meca-
nismos de aperto que serdo a seguir descrito com maior detalhe, e
0s quais” €std0 combinados com uma simples garra 10 que se prolon-
ga através da largura total do tecido e é movivel entre a posigdo
mostrada a linha cheia na figura 1 e a posigd3c mostrada na mesma
figura a linha ponteada. O processo do presente invento serd des
crito partindo no ponto no qual a extremidade principal ou do la-
do direito dos mandris se situam adjacentemente a posigdo A na
figura 1 e a garra 10 estd na sua posigdo do lado esquerdo na mes

ma figura.

Os primeiros e segundos meios de aperto sdo accionados para
apertar todos os mandris nos tubos e assim também a estrutura mul
titubular. Os primeiros meios de aperto sdo constituidos para aper
tarem apenas cada mandril alternado e os segundos meios de aperto
sdo construidos para apertarem apenas 0s restantes mandris . A gar
ra 10 é entdo avangada para a direita como se vé& na figura 1 para
a posigdo mostrada a linha cheia e todos os mandris e assim os tu
bos a sua volta avangam da mesma distancia de modo que a sua extre

midade fica adjacente a posig¢do B. Os primeiros meios de aperto
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que apertam, digamos, os dois mandris exteriores e o central,sdo
entdo libertados mas os segundos meios de aperto sdo deixados na
posigdo de aperto dos dois restantes mandris . Os primeiros meios
de impulso, que compreendem uma multiplicidade de vardes 12 alon
gados de secgdo circular e que estdo ligados em conjunto e alinha-
dos com os tubos que contém os mandris que foram libertados pelos
primeiros meios de aperto, sdo entdo avangados para dentro dos tu-
bos que foram libertados pelos primeiros meios de aperto e engatam
os mandris dentro deles e retornam-os a sua posig¢do original, no-
meadamente a posigdo A. Os primeiros meios de aperto sdao acciona-
dos novamente para prenderem os seus mandris associados e os tu-
bos e os segundos meios de aperto sdo entdo libertados pelo que os
mandris dentro do sequndo e do quarto tubos ficam livres para se
moverem. Os segundos meios de impulsdo compreendendo duas barras
14 de secg¢do circular, avangam entdo dentro do segundo e do guar-
to tubos e devolvem também os mandris que estes contém a sua po-
sigdo original. Os primeiros e segundos meios de impulsdo 12 e 14
sdo entdo retraidos para a sua posigdo original, isto é, para a po
sigdo ilustrada na figura 1. Uma bainha multitubular simples de
um comprimento predeterminado é entdo cortada a partir do tecido
multitubular continuo, na posigdo A por um cortante de arame ague
cido 16. Antes ou depois de tal corte os primeiros meios de aperto
sdo libertados a garra 10 é retornada a sua posi¢do original, isto
é , a posigdo do lado esquerdo da figura 1, e os primeiros e se-
gundos meios de aperto sdo reaccionados para apertarem todos os
mandris . O ciclo é entdo repetido indefinidamente.

A montante da posig¢do do lado esquerdo da garra 10 o tecido
multitubular é aquecido até uma temperatura de por exemplo 110 a
1202. C. numa zona de moldagem 18. Este aquecimento é realizado
enquanto os tubos estdo ocupados pelos mandris flutuantes e pro
voca que o material polimérico com o qual a bainha é impregnada,
flua e estabilize na forma verdadeiramente circular desejada. Co
mo mencionado préviamente, antes dos tubos serem penetrados pelos
mandris flutuantes sdo sujeitos a um pré-aquecimento na zona 6
para amolecer o tecido impregnado de resina e assim facilitar a

entrada dos mandris dentro deles.
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Os primeiros e segundos meios de aperto podem ter muitas
formas, como atrds mencionado, mas nesta configuragdo eles sdo in
corporados numa simples garra 1l0. Como se mostra na figura 2, a
garra 10 compreende uma mesa plana 20 que é instalada para desli-
zar paralelamente ao comprimento dos mandris em duas guias desli
zantes alongadas 28 e é ligada para ser movida ao longo destas

s

guias por um actuador 24 o qual é do tipo que compreende um ci-
lindro estaciondrio contendo um émbolo accionado pneumdtico ou
hidraulicamente que ndo tem haste de émbolo mas é ligado a mesa
20 por um acoplamento 26 que passa através de uma ranhura do ci-
lindro, ranhura essa que é munida com um vedante deslizante (né&o
mostrado), Situado por cima da mesa 20 estdo duas barras de fixa
cdo 28, 29 que estdo situadas uma atras da outra no sentido do
comprimento dos mandris . Na sua superficie inferior cada barra
de aperto possui uma variedade de rasgos arqueados 30 e cada par
de tais rasgos 30 é separado por um respectivo rasgo rectangular
32 de profundidade pouco maior. O espag¢amento de partes adjacen
tes de rasgos arqueados 30 é o dobro do espagamento dos mandris
adjacentes e assim quando cada barra de aperto 28, se move para
baixo_cada mpandril alternado € apertado pelo processo arqueado 30
enquanto os mandrins intermédios s&o alojados de forma ndo aperta
da dentro dos rasgos rectangulares 32. Serd concerteza apreciado
que os rasgos 30 e 32 estdo desfasados uns aos outros por um pas
so nas duas barras de aperto adjacentes 28, 29. Cada barra de
aperto 28, 29 é munida com dois activadores 34 que s3o dispostos
para se moverem entre uma posigdo de saltos e uma posig8o de aper
to na qual seguram e apertam todos os mandris alternados. Quando
uma ou ambas as barras de aperto 28, 29 s3do movimentadas pelos
seus respectivos actuadores 34 para a posigdoc de aperto elas pres
sionam os mandris associados contra a mesa 20, com a interposi-
¢80 do tecido de tubos associados, e assim evita o movimento dos
mandris e dos tubos associados relativamente a garra. Se a gar-
ra 10 é movimentada pelo actuador 24 ao longo das guias 22 quando

as barras de aperto estdo na posigdo de aperto os mandris e assim

os tubos povimentam-se necessdriamente com ela.
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Como mencionado acima, os primeiros e segundos meios de im
puls®o constituem barras alongadas de secgdo circular que s3o ali
nhados com os respectivos tubos da bainha, O comprimento destas
barras & substancialmente o mesmo que a dist8ncia predeterminada
da qual a barra 10 & movimentada e o seu di8metro pode ser subs-
tancialmente o mesmo como o dos mandris ou um pouco menos. Serd
concerteza apreciado que n3o & essencial que os meios de impulsdo
constituam barras circulares e que estas podem ter qualquer forma
que lhes permita alojar-se dentro dos tubos e exercer a necessé-
ria forga sobre os mandris. Os primeiros e segundos mecanismos
de impuls3do podem avangar e recolher através de meios préprios
mas por razdes de economia de espago é preferivel gque estes meios
constituam um cilindro respectivo gue aloje um &mbolo sem haste
semelhante ao actuador 24.

Na configura¢3do acima descrita os tubos e assim os mandris
tambémy/forma convencional, isto &, arredondada. Apreciar-se-4a,
contudo, que os tubos podem ter qualquer de uma série de formas

em corte e que o presente invento pode encontrar aplicag3oc parti-
cular _na.manufactura de bainhas multitubulares com tubos quadrados
ou recfangulares porque neste caso pode ser impraticdvel engatar

a bainha ao longo de linhas de cosedura. Pode também ser desejé-
vel proporcionar um par de grampos fixos acciondveis alternadamen
te a2 montante da posig3do a jusante da garra 10 para aplicar um
constrangimento adicional ao tecido e assim ajudar os primeiros e
segundos meios de aperto quando os segundos e primeiros conjuntos
de mandris, respectivamente, est%o sendo empurrados dentro dos tu

bos colapsados.
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REIVINDICAGCDES

1 - Processo de fabrico de uma bainha multitubular para uso
no fabrico de uma placa tubular de bateria caracterizado por com-
preender: o fornecimento de um tecido multitubular poroso na for-
ma colapsada, o fornecimento dentro de cada tubo, de um mandril
flutuante de secgdo circular, a actuagdo dos primeiros e segundo
meios de aperto para aperto dos tubos e dos mandris no seu inte-
rior e o avango dos meios de aperto e assim do tecido e dos man-
drins de uma distdncia predeterminada, a libertagdo dos primeiros
meios de aperto e assim alguns dos mandris , a actuagdo de uma
primeira série de meios de impulsdo para devolverem os ditos al-
guns mandris para as suas posig¢des originais, a actuagdo dos pri
meiros meios de aperto e libertagdo dos segundos meios de aperto
apertando consequentemente os ditos alguns mandris e libertando
os restantes mandris , a actuagdo de uma segunda série de meios
de impulsdo para devolverem os ditos restantes mandris para as
suas posigdes originais, a retragfdo das primeira e segunda séries
de meios de impulsdo e o corte de uma porgdo do tecido transversal

ao sey.comprimento.

2 - Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracteriza-
do por os ditos alguns mandris constituirem todos os mandris al-
ternados.

3 - Processo de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, carac
terizado por os primeiro e segundo meios de aperto se situarem
um atrds do outro no sentido do comprimento dos mandris e avan-

garem e recuarem ao mesmo tempo.

4 - Processo de acordo com a reinvidicag¢do 3, caracteriza-
do por cada um dos primeiros e segundos meios de aperto incluirem
uma peg¢a de aperto que se prolonga através da largura do tecido e
€ ligada para ser accionada verticalmente pelos respectivos meios
de actuagdo entre uma posigdo de engate e uma posigdo de liberta-
¢80, proporcionando cada peg¢a de aperto uma pluralidade de zonas
de engate dispostas para engatarem os ditos alguns mandris ou os di
tos restantes mandris quando na posigdo de engate, sendo as ditas
zonas de engate interpoladas com zonas que ndo engatam os ditos
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restantes mandris

ou os ditos alguns mandris , respectivamente,
quando na posig¢do de engate.

5 - Processo de acordo com a reivindicaglo 4, caracteriza-
do por os primeiro e segundo meios de aperto incluirem uma super-

ficie comum no lado da bainha afastada das pegas de aperto.

6 - Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des an-
teriores, caracterizado por os primeiro e segundo meios de impul-

so compreenderem barras alongadas cujo comprimento é essencialmen
te igual a dita distidncia predeterminada.

7 - Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des an-
teriores, caracterizado por o tecido ser impregnado com um mate-
rial polimérico e ser aquecido numa parte do seu comprimento en-
quanto os mandris

estdo dentro dos tubos.

8 - Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

anteriores, caracterizado por o tecido ser pré-aquecido numa parte
do seu comprimento antes dos mandris

entrarem nos tubos.
Lisboa,

co
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