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(57) Resumo: PROCESSO PARA A FABRICAGAO DE TIRAS DE
CONTATO PARA ELETROLISADORES. A presente invengao refere-
se a um processo para a fabricagdo de tiras de contato, em particular
para eletrolisadores (células de membrana), o objetivo é fornecer uma
solucéo que permita criar um método barato mas extremamente eficaz
para a fabricagdo de tais tiras de contato em uma alta eficiéncia
elétrica. Este objetivo é alcangado aplicando o método de ligagéo por
rolamento para fixar uma tira de cobre a uma tira de titanio.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "PROCESSO
PARA A FABRICAGAO DE TIRAS DE CONTATO PARA ELETROLISA-
DORES".
DESCRICAO DA INVENCAO

A presente invengéo refere-se a um processo para a fabricagdo

de tiras de contato, em particular para eletrolisadores (células de membra-
na).

Tais celulas de eletrolise sdo, por exemplo, descritas no docu-
mento do pedido WO 98/15675 A1. As tiras de contato sédo especialmente
exigidas para estabelecer contato elétrico entre eletrolisadores adjacentes.
Vérios métodos estéo disponiveis para a fabricagao de tais tiras de contato e
para sua fixagao nas paredes das células.

O documento do pedido WO 01/85388 A1 descreve a fabricagéo
de tais tiras de contato, também. Neste caso, um procedimento de solda por
pressdo a laser é usado para soldar as tiras de contato de material de boa
condutividade elétrica em tiras laminadas de titanio.

No caso de tiras laminadas serem conectadas a itens de materi-
ais diferentes, uma pratica conhecida é usar métodos de ligagédo por explo-
sdo0. O dito método usa material que é Iigado ao material de base de suporte
em alta velocidade inflamando o material explosivo de modo que a ligagdo
metalica do tipo grade é obtida entre os dois materiais. Este procedimento, é
comparativamente sofisticado e dispendioso.

O objetivo da invengao é fornecer um método barato, mas tam-
bém extremamente eficiente, que permite a fabricagé@o de tais tiras de conta-
to em uma eficiéncia elétrica alta.

O objetivo da invengéo € alcangado implementando um proces-
so do tipo descrito acima, e desse modo fixando uma tira de cobre em uma
tira de titanio, usando o método de ligagao por rolamento.

Foi surpreendente descobrir que uma fixagdo de uma tira de ti-
tanio em um lado, a uma tira de cobre do outro, pelo método recomendado
nesta invengao foi faciimente viavel, a alta pressdo exercida pelos rolos nas

superficies de contato do metal destruindo assim ou removendo quaisquer
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camadas de oOxido e aperfeigoando a condutividade elétrica.

As modalidades desta invencdo sdo descritas nas sub-
reivindicagdes, um beneficio obtido neste caso sendo uma taxa de formacgéo
a frio de 60 a 80% em uma primeira etapa do processo de ligagéo por rola-
mento.

Uma modalidade adicional do processo de acordo com a inven-
a0 estabelece o uso de uma tira de titanio ndo-tratada em combinag3o com
uma tira de Cu limpa no processo de ligagdo por rolamento, em particular
uma tira de SeCu limpa. Uma tira semiacabada de titanio, tal como "TIKRU-
TAN®" fabricada por Messr. Krupp, € adequada para este propésito.

Uma modalidade adicional pode ser implementada de tal manei-
ra que a tira de titanio e/ou a tira de cobre sdo escovadas no lado de ligacéo
antes de serem alimentadas na maquina. Uma modalidade melhorada da
invengéo estabelece uma escovagado da tira respectiva em uma diregéo lon-
gitudinal para a operagao de rolamento.

A invengéo também fornece uma pressdo de rolamento de 780 t
por largura de 200 mm em comprimento de xy mm quando realiza o proces-
so de ligagao por rolamento

Também foi verificado que a tira de cobre pode atuar como uma
camada intermediaria entre o niquel e o titdnio de modo que uma tira de trés
metais pode ser formada de acordo com a invengdo, isto &, uma tira de ni-
quel sendo fixada na tira de cobre pelo dito método de ligagdo por rolamen-
to, que também permite uma ligagdo sincrona das trés tiras.

Aspectos adicionais, caracteristicas e beneficios da invencéo
sao descritos abaixo e ilustrados pelos desenhos listados abaixo:

as figuras 1 e 2 mostram uma vista em secao transversal simpli-
ficada das tiras de contato fabricadas de acordo com a invencao.

No caso da figura 1, a tira de contato 1 consiste em tira de titanio
2 e tira de cobre 3 que é fixada na tira de titdnio 2 pelo método de ligagao
por rolamento.

A fim de formar duas telas de contato 3a e 3b, é possivel remo-

ver, por exemplo por usinagem, a parte central em particular da tira de cobre
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de tal maneira que a ranhura longitudinal 4 é obtida.

A figura 2 ilustra a possibilidade de fornecer tira de contato 1a
com a tira de cobre 3 como camada intermedidria entre a tira de titanio 2 e a
tira de niquel 5, a ultima sendo adicionalmente fixada na estrutura. Neste
caso, uma ranhura central longitudinal 4a é fornecida, também.

Uma fabricagdo de tira de contato tipica é descrita abaixo em
mais detalhe:

Material: tira de titdnio TIKRUTAN RT 12, dimensdes 200 X 3,5
mm, limpa, tira de cobre SeCu, dimensdes 200 x 2,88 mm, pré-rolada em
uma taxa de formagédo de 40%. A espessura de lamina resultante de 6,38
mm no lado de alimentagdo de maquina; materiais de titanio e cobre sendo
escovados no lado de ligagdo em uma diregdo longitudinal com a operagéo
de rolamento antes de alimenta-los na maquina.

Parédmetros de maquina: velocidade de avango de 3m/min, pres-
sa0 de rolamento aproximadamente 780 t.

A estrutura de revestimento ligado por rolamento de 2,05 mm foi
obtida, a taxa de formagédo a frio montando em aproximadamente 68%. A
resisténcia do bimetal considerada de 1,60 mm poderia ser acabada por ro-
lamento em uma passagem. O corte subsequente de uma largura de 76,0
mm e o reste de curvatura ndo causam qualquer delaminagdo das tiras liga-
das por rolamento da estrutura de metal composta.

O teste de torgdo (relagédo de torgdo de 1:8x de um lado para
outro, a relagdo de torgdo de 2:8 em uma dire¢do) ndo causa qualquer de-

laminag&o de componente visivel.
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REIVINDICAGOES
1. Processo para a fabricagdo de tiras de contato para eletrolisa-
dores de membrana compreendendo fixar uma tira de cobre em uma tira de
titdnio por ligagao por rolamento.

2. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, em que em uma

primeira etapa do dito processo de ligagdo por rolamento, a taxa de forma-

cao a frio de 60 a 80% é realizada.

3. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, em que a
dita tira de titdnio é uma tira de titanio nao-tratada e a dita tira de cobre é
uma tira de cobre limpa.

4. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
antecedentes, em que a dita tira de titanio e/ou a dita tira de cobre é subme-
tida a escovagdo no lado de ligagéo antes da dita ligagéo por rolamento.

5. Processo, de acordo com a reivindicagdo 4, em que a dita es-
covacéo é efetuada na diregao longitudinal da operagéo de rolamento.

6. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores em que a dita ligagdo por rolamento é realizada aplicando uma
pressdo de rolamento de 780 t por largura de 300 mm em comprimento de
Xy mm.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagées
antecedentes, em que uma tira de niquel é ligada por rolamento na dita tira

de cobre como uma camada intermediaria.
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RESUMO
Patente de Invengéo: "PROCESSO PARA A FABRICAGAO DE TIRAS DE
CONTATO PARA ELETROLISADORES".

A presente invengao refere-se a um processo para a fabricagdo
de tiras de contato, em particular para eletrolisadores (células de membra-
na), o objetivo é fornecer uma solugao que permita criar um método barato
mas extremamente eficaz para a fabricagdo de tais tiras de contato em uma
alta eficiéncia elétrica. Este objetivo é alcangado aplicando o método de liga-
gao por rolamento para fixar uma tira de cobre a uma tira de titanio.



Novo quadro reivindicatério (total de 15 reivindicagées) para pro-
cessamento na Fase Nacional Brasileira.
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REIVINDICAGCOES

1. Processo para a fabricagdo de tiras de contato para eletrolisa-
dores de membrana compreendendo fixar uma tira de cobre em uma tira de
titanio por ligagéo por rolamento fornecer uma ranhura longitudinal para re-
mover uma parte central da tira de contato para formar duas telas de conta-
to.

2. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, em que em uma
primeira etapa do dito processo de ligagao por rolamento, a taxa de forma-
cao a frio de 60 a 80% é realizada.

3. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, em que a
dita tira de titanio € uma tira de titanio nao-tratada e a dita tira de cobre é
uma tira de cobre limpa.

4. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores, em que a dita tira de titanio e/ou a dita tira de cobre é submetida
a escovagao no lado de ligagdo antes da dita ligagao por rolamento.

5. Processo, de acordo com a reivindicagdo 4, em que a dita es-
covagao é efetuada na diregao longitudinal da operagdo de rolamento.

6. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores em que a dita ligagdo por rolamento é realizada aplicando uma
pressdo de rolamento de 780 t por largura de 300 mm em comprimento de
Xy mm.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores, em que uma tira de niquel é ligada por rolamento na dita tira de
cobre como uma camada intermediaria.

8. Método de estabelece contato elétrico entre partes de eletroli-
sadores de membrana, o dito método compreende a etapa de obter uma tira
de contato fixando uma tira de cobre em uma tira de titdnio por um processo
de ligagao por rolamento e estabelecer o dito contato elétrico por meio da
dita tira de contato.

9. Método, de acordo com a reivindicagdo 8, em que em uma
primeira etapa do dito processo de ligagdo por rolamento, a taxa de forma-
¢ao a frio de 60 a 80% é realizada.
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10. Processo, de acordo com a reivindicagdo 8 ou 9, em que a
dita tira de titdnio é uma tira de titanio ndo-tratada e a dita tira de cobre é
uma tira de cobre limpa.

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 8 a
10, em que a dita tira de titanio e/ou a dita tira de cobre é submetida a esco-
vagao no lado de ligagado antes da dita ligagdo por rolamento.

12. Método, de acordo com a reivindicagdo 11, em que a dita
escovagao é efetuada na diregao longitudinal da operagao de rolamento.

13. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 8 a
13, em que a dita ligagdo por rolamento é realizada aplicando uma pressao
de rolamento de 780 t por largura de 300 mm em comprimento de xy mm.

14. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 8 a
13, em que uma tira de niquel é ligada por rolamento na dita tira de cobre
como uma camada intermediaria.

15. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 8 a
14, em que uma ranhura longitudinal é fornecida removendo uma parte cen-
tral da dita tira de contato para formar as duas telas de contato.
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