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DESCRIGAO

“WPROCESSO PARA A PREPARACAO DE GRADES DE CHUMBO”

A presente 1invengao refere-se a um processo para a
preparacdo de grades de chumbo destinadas a elaboracgdo de

eléctrodos de chumbo para o fabrico de acumuladores.

sao conhecidos em si processos de fabrico para a
preparagao de grades de chumbo em producdao continua e sao
intensivamente aplicados em larga escala. E conhecido o fabrico
de pecas moldadas através de produgdo continua, em que O bocal
de aplicacdo (bocal de massa fundida) e o molde sao movidos
relativamente um para o outro de forma a que O molde seja
preenchido através do bocal de aplicac¢do com © material fluido,
o qual, dentro do molde, que se afasta do bocal de aplicacgao
através do movimento relativo, endurece e simultaneamente
fazem-se mover para a area do bocal de aplicacdo novos moldes
vazios para um enchimento continuo. E corrente a utilizacao
desta tecnologia na moldagem de elementos de grades de chumbo
para a preparagao de eléctrodos de chumbo no ambito da producgao
de acumuladores. Devido ao estado fluido o material aplicado
através do bocal de aplicagao no molde negativo, este tem
tendéncia a espalhar-se rapidamente no molde negativo e mesmo
encher precocemente o molde frente ao bocal de aplicacao, de
forma a que com a continuacao do processo de enchimento do
molde, no ambito do movimento relativo, é introduzido material
fluido Jja& endurecido o que provoca a formacdo de pontos de
separacdo sem material e sem aderéncia na pega moldada. Com

estas deficiéncias as pecas moldadas ficam inutilizadas.

£ conhecido do estado da técnica, para evitar o escorrer
precoce descontrolado, a disposicdo de formas herméticas no
bocal de aplicacao, as quais penetram no molde negativo e

impcdem o enchimento precoce e descontrolado com o material
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fluido. Porém, entre o molde e as formas herméticas verifica-se
wn emparelhamento de atrito o que provoca um maior esforgo do

material.

Foi proposto forcar alteracdes da direccdao do fluxo de
material através de curvas na peca moldada, de forma a evitar
um fluxo precoce.

S3o também conhecidos processos em que Se sopra azoto (N)
no espago do bocal de forma a nao se verificar a formacdo de
uma pelicula de o6xido. Todavia o fluxo de chumbo e a soldadura
a frio resultante revelaram-se extremamente desvantajosos. Para
além disso, no caso do empastar com a massa activa, ao longo
dos limites de grdo formados na grade fundida, onde se
encontram cristais orientados, verifica-se uma corrosdo dos
limites do grdo provocada pelos acidos, que tem como
consequéncia a ruptura da grade. Nao pode, por isso, cumprir
nem a sua funcdo como condutor eléctrico nem a sua fungado como

suporte das massas activas.

Tentou-se efectivamente partir os limites de grao através
de laminagem a frio, de forma a ja nado se encontrarem cristais
orientados a superficie, porém a estrutura nao afrouxa e
apresenta um nivel de energia interna muito elevado de forma
gue se atinge em elevado grau um designado volume de COorrosao.
Por isso & necessaria uma espessura minima que se situa entre

os limites de 0,8 mm e 1 mm.

para se evitarem as desvantagens derivadas da laminagem a
frio e corrosdo dos limites de grdo foi também proposto o
fabrico de grades com metais expandidos. Porém, estes nao tém
moldes fechados e ndo podem ser contornados. Para além disso
verifica-se um consideravel desperdicio de material na

separacdo das placas.

Em geral, com O Processo conhecido do estado da técnica

d

030 se conseguem produzir grades mais finas, a laminagem a frio
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produz elevadas taxas de desperdicios e quanto a estrutura
geométrica da grade ¢ de cada um dos espacos da grade existem

limites estritos consideréaveis.

A partir deste estado da técnica, a presente invenc¢ao tem
como objectivo apresentar um processo para a preparacdo de
grades de chumbo que permita por um lado uma diminuicao das
taxas de desperdicio, a poupanca de material, impedir o mais
possivel ou pelo menos reduzir a corrosdo do volume e alargar a
moldagem de formas geométricas.

para a resolucdo técnica deste objectivo é proposto, com a
presente invencdo, um processo para a preparacdo de grades de
chumbo, destinadas & montagem de eléctrodos de chumbo para o
fabrico de acumuladores em producao continua, em que, através
de fundicdo de um material contendo chumbo endurecivel, se
fazem tubos de grade e depois se moldam através de laminagem

sob calor, a uma temperatura inferior ao ponto de fuséo.

Com o processo de acordo com a presente invengao verifica-
-se doravante um numero consideravel de vantagens. Por um lado
a estrutura cristalina pode ser alisada com um afrouxamento
simultaneo e recristalizacdo completa, portanto degradacdo da
energia interna, para além disso podem-se acelerar as
soldaduras a frio e podem ser produzidas com intervalos entre

grades diferentes, formas e espessuras diferentes.

0 novo processo parte da aplicagédo de um Pprocesso de
laminagem com aplicacdo de calor a um nivel inferior ao ponto
de fusdo, para a moldagem de uma grade em bruto. Este processo

pode ser realizado de forma continua.

A mnistura de materiais incluli normalmente chumbo,
aluminio, calcio, estanho, em parte também prata. O ponto de
fusio situa-se a cerca de 300° Celsius. Um nivel de
processamento preferido para O Pprocesso de acordo com a

presentc invencao situa-se acima da temperatura de




recristalizacao. Depois do processo de laminagem existe, assim,
uma estrutura completamente recristalizada que Jja néo sofre

alteracdes perante uma posterior aplicacdo de calor.

0 processo de acordo com a presente invencdo pode ser
aplicado em varias fases. Por exemplo, se a grade em bruto for
produzida com uma espessura de partida de 2 mm, pode ser
laminada, por exemplo em duas fases para uma espessura de O,5
mm, laminando-se em cada fase cerca de 50% da espessura. Nesta
operacao verifica-se por cada fase um aumento do comprimento
para o dobro. Uma vantagem especial do processo consiste na
possibilidade de agora se poder moldar espacgos diferentes.
Bssim, por exemplo, a bandeira pode ser mais espessa do que a

grade.

Em suma existe doravante uma moldagem dependente do fluxo
de material de forma que, pela primeira vez, sao possiveis

moldagens tridimensionais de grades de chumbo para eléctrodos.

Em suma, a presente inveng¢do apresenta um processo de
simples wutilizacdo, muito econémico e muito eficaz para a

preparacdo de grades de chumbo para o fabrico de eléctrodos.

Lisboa, 26 de Dezembro de 2001
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REIVINDICAGOES

Processo para a preparacdo de grades de chumbo, destinadas
3 formacdo de eléctrodos de chumbo para o fabrico de
acumuladores em produgdo continua, em due, através de
fundigdo de um matcrial endurecivel que contém chumbo, se
formam grades em bruto e depois se moldam através de
laminagem sob calor, a uma temperatura inferior ao ponto de

fusao.

Processo de acordo com a reivindicagédo 1, caracterizado por
a moldagem ser feita a uma temperatura superior a

temperatura de recristalizagao > 100° Celsius.

Processo de acordo com uma das reivindicagbes anteriores,
caracterizado por a moldagem ser feita a cerca de 250°

Celsius.

Processo de acordo com uma das reivindicagdes anteriores,
caracterizado por se percorrer sucessivamente processos de

laminagem em varias fases.

Processo de acordo com a reivindicacgao 4, caracterizado por
se realizar sucessivamente duas fases do processo de

laminagem.

Processo de acordo com uma das reivindicacdes anteriores,
caracterizado por se moldar a grade em bruto com uma

espessura de material de cerca de 2 mm.

Processo de acordo com uma das reivindicacdes anteriores,
caracterizado por as espessuras de algumas zonas da grade
em bruto serem reduzidas a metade numa fase de laminagem e
serem aumentadas para o dobro no dque se refere ao

comprimento.

Processo de acordo com uma das reivindicacdes anteriores,
1




caracterizado por ser diferente o grau de deformagdo devido

a laminagem em diferentes zonas da grade em brulo.

Processo de acordo com uma das reivindicagbes anteriores,

caracterizado por a grade ser laminada até uma espessura de

0,5 mm.

Lisboa, 26 de Dezembro de 2001
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