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El presente invento se refiere a nuevos revestimientos multitu-
bulares particularmente Gtiles para baterias de acunmulzdores eléetricos y a
nuevos métodos para la fabricacibn de dichos revestimientos y nuevos apara—~
tos pera llevar a cabo los métodos.

A pesar de que, por conveniencia, ol invento se describird con
relacibn a revestimisntos multitubulares para baterias de acumuladores eléc
tricos y es particularmente idbéneo para las mismas, no gueda limitado necesal
riamente & dichas aplicaciones y podria utilizarse, por ejemplo, en la prody
ccibn de filtros de tela multitubulares para liguidos o gases. ;

Se ha propuegto en la pavente Briténica K¢ 1.053.747 la fabrica;
cidén de revestimientos tubulares simples para baterizs de acumukiores impreg
nando un tubo simple de fibras de vidrio poroso en forma aplanada con una re.
sina termoendurecible, ¢ sea una solucién de resina de fenolformaldehido en
etanol, conformado el tubo htmedo sobre una barra que tiene un exiremo de en
trada en forma de cayado, o sez con un esiremo curvadec dirigido en un arco
de 180° y que despuls se extiende en un tramo corio saliendo del fuste er’un
&ngulo de 90¢,

El tubo aplanado zdopata entonces una forma tubular y en esva
forma se calienta para curar y endurecer la resina liquida. Se retira enton-
ces la barras, se enfria y cze corta con la forma requerida.

Hemos intentado aplicar este proceso a la produccidén de revesti
miento multitubulares en una base continua. Ho obstante, hemos averiguado
que no se puede realizar satisfactoriamente.

Pér lo tanto, cuando se formz un revestimiento que tienss mis de
un tubo y especialmente un revestimiento que tenga cinco o mis tubos. la te
la se tieﬁe que apelotonar para pasar por los exiremo de las barras. Esto da
por resultado frecuenté agarrotamiento con la forma de cayado de las barras
¥ aéumulacién de depbs:itos de resinas sobfe las berres que también aumenta
la frecuencia con la cual laz tela se agarrota sobre las bzrras.

N, obstante, hemos averiguado que variando las formas de las ba
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rras y cambiando también la resina y la secuencia de calentamiento y enfria
miento se pueden raducir notablemente estos problemas.

Ademds, el invento se extiende en sus aspectos mis ampliog a un
mueve revestimiento multitubular. El término muliitubular se define, para
la finslidad de esta mepmoria descriptiva, como un revestimiento o vaina que
tiene por lo menos cinco tubos colocados lados con lado,

Par lo tanto, segln este aspecto del invento, un revestimiento
multitubular comprende una tela porosa que define tubos que quedan parale-
los entre s{ y convenientemente separados por umn velo de tela gue tiene una
anchura menor que el diamétro de los tubos y preferiblemente inferior al
20% del diamétro de los tubos, impregnadas con una composicidén de polimero,
de el materizl impregnado tenga una permeabilidad al eire de 0,5 a 20 litwg
de aire/minuto/cmz/ em de carga de agua, siendo el punto de fusibén del poli
mero termopléstico por lo menos de 202 por debajo de la temperatura a la
cual se funde el material de lz tela o se carboniza, o siendo deformable el
meterial compuesto a una temperatura, gue es la temperatura de aeformacién,
por lo menos de 209 por debajo de la temperatura a la cual el material de
la %2la se funde o se carboniza, En una forma preferible: del invento, un re
vestimiento multitubular comprende una tela prosa que define tubos que que-
dan paralelos entre sf, cuya tela estf compuesta por lo menos con un 50% y
convenientemen-e un 80 a un 100%, de fibras termocontractiles, que se han
contraido previamente o se contraen en la tela, impregandose la tela con
composicién de plémero poliacrilico, haciendose que la tela sea por entero
préctigamente resistente & la contracién antes de introducirla sobre la ba-
ITas.

La composicién de polimero poliacrilico es preferibemente un ma
terial termopléstico purc y comprende preferiblemente un prolimetilmetacrila
to. El material pliacrilico, cuando se moldea como una pelicula delgada des
provista de vacios, por evaporizacién a una temperatura por encima de 402,

tiene preferiblemente una resistencia a la traccién en la prueba de traccibn
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de DI 53455 de 30 a 4C v,g., 35N/hm2 a una velocidad de tracciétm de 100 mm
por minuto, ¥y un alargamiento al punto de rotura R de 2% al 6ﬁ, preferi
blemente 4% aprizimadamente.

El material en laprueba del pendulo de torsién DIN 53455 tiene
preferiblemente un T méximo a una frecuencia de 1 hora aproximadamente

552C a 60%c, v.g., 58eC,

El material se ceracteriza ademéds preferiblemente por tener una
densidad de 1,0 & 1,1 v.g., 1,06 gn/cc. Convenientmente tiene un viscosidad
real al 20% (viscosimeiro Brookfield N¢ 6) de 500 a 4,000 mPAS,

el promedio de temafio de particulz como uns suspensidn acuosz al
50% es preferiblemente de 0,15 micromicrones.

La suspensién tiene preferiblemente un pH de 7 0,2 ¥y la tempe-
ratura minime de formacién de pelicula es prszferiblemente de unos 400C,

La tela se hace prefefiblmente en su totalidad empleando fibras
de poliester y preferiblemente sin tejer y estéd compuestz por fibras largas
de 25,4 & 101,6 o0 50,8 a 76,2 mm con un denier de 1a 5, Vigey, 2 a 4.

Lz tela antes de la impregancibén puede tensr .una capacidad de
contraccién al calor superior al 10%, especialmente 11% al 20% o 40%

La capacidad de contraccidén al czlor de una tela se define en el
caso presente como el promedio del % de contracci6én de una muestra en el .,
sentido longitudinal y en el sentido transversal de la tela, cuando una mu=es!
tra plana cuadrada se deje en reposo sobre una superficie plana y se pone
a una temperatura de 1952C,

La tela se fabrica preferiblemente de materiales polimeros orgd
nicos sintéticos y es preferiblemente un material de pliester o poliamida.
Paede ser unz tela tejida, de tejido de punto o sin tejer. El velo o alma
entre tubos adyacentes, cuando esite presente, puede estar compuesta por.dos

capas de tela, por ejemplo cuando los tubos se hacen uniendo dos capas de

puede ser una sols capar como, por sjemplo, cuando el alma de produce como
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una etapa integral de iejido de la tela, Em una forma del invento, el poli-
mero es preferiblemente unpolimero termopléstico altamente resistente al aty
que en el ambiente de las bacterias especialmente en el ambiente de las bacw-
terias de scumuladores de plomo, Losyolimeros preferibles son las reginas
de fenélfromaldehido termopléstico (NOVOLAKS), o resinas de pliesteres 0 re-
gines paliacrilicas, v.g., prolimetilmetacrilatos.

Las composiciones de polimeros emplsadas son también conveniente
mente elastémeras, o sea con alargamientos el punto de rotura como muesiras
exentas de vacios de vor lo menos el 20%, de mode que el polimero impregnado
en la tela mantenga su integridad durante el proceso empleado para formar
los tubos y pueda adaptarse a los cambios habidos en el volumen del material
activo en la bateria durante en uso.

Asi, a pesar de que se pueden emplear plimeros ;igidos plastifi
cados, son preferibles los polimeros gque tienen un grado de elasticidad in=-
trinseca,

Bn otra.forma dél invento, el alma se elige de fibras-termoplés
ticas y la resina de impregnacibn es una resina termoendurecible que se uii
lize en la cantidad necesaria para que el alma impregnada o material compues
to se deforme todavia térmicamente.,

Los revestimientos o vainas contienen preferiblmente del 15% al
35% en pesc de polimero impregnado basado en el peso en seco de la tela sin
inpregnar por mitad de 4rea.

El invento se extiende también a los métodos para fabricar di-
chos revestinientos o vainas muliitubulares,

Asi, segln este aspecto del invento, un procedimiento para fan-
ticar un revestimienio o vaina multitubuler comprende habilitar una tela mil
titubular porosa en forma abatida, impregnada con un 15 a2 un 35%, Vygey 5 &
20% en peso de polimero, siendo el pdlimero del compuesto un polimero termo
pléstico con un punto de fmsidén 2l menos de 209C por debajo de la temperatu

ra & la cusl se funde o se carboniza el material de la tela, o siendo defor
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nables el meterial a une temperatura, gue es la temperatura de deformacidn,
de por lo menos 200°C por debajo de lsz temperatura a la cual funde o se car-
boniza el materizl de la tela, y alimentando continuamente cada tubo de uma
forma simGltanes sobre une formacién de barras metélicas peralelas que tie=
nen partes rectas de conformacién a medida mientras se mantiene la barra en
una posicién fija, encontrandose la tela al mencs inmediaizmente antes de 1z
perte de conformacién a medida, & la temperstura ambiente, y calentando la
tela sobre las paries de conformacién a medida, pare permitir que la tela Sﬁ
conforme a la barra, y después se enfria la tela sobrs las barras a la tem«l
peratura necesaria parz permitir que la resina termopléstica, si se emplez,
se solidifique o que el material compuesto deformable fije su forma y los
tubos sean autoestable sacandose la tela después por los extremos de las ba
rras y cortandola & la longitud necesaria,

Cuando se emplee un polimero termopléstico, el calsntamlento se
efoctlia preferiblemente a2 una temperatura superior al puntc de fusién del -
polimero termopléstico pero por debajo de la temperatura de fusién o carboni
z80ién del material y durante un tiempo suficiente parz fundir el polimero
termopléstico.

El enfriamienio se lleva a cabo preferiblemenie a uns temperatu
ra de por lo menos 109C por debajo del punto de fusién de la resina termo-
pléstica. o la temperatura de deformacién del material compuesto deformable,
por lo que una corriente de aire ambiente (152C) es eficaz para una resina
cuyo punto de fusién sea de 80¢C.

Es una formaz preferible del invenio se ayuda =z la alimentecién
continua de la-tela sobre las barras situando un mandril flotante en cada
tuboy cuyo mandril consiste en una barra coritay V,g., més coria que la barrg
principal y preferiblemente con una longitud comprendida entre el 10% y el
50% de la longitud de la barra principsl, que se ﬁne a tope contra el exire
mo inferior de la barra principzl.

La alimentacién continua de la tela sobre las barras se puede
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ayudar calentando la tela antes de pasar sobre los mandriles flotantes y
permitiendo después o haciendo que la tela se enfrie seglin pasa sobre los
mandriles.flotantes y sobre las bsrras. lLa temperatura de la tela se rsduce
por lo tanto a la temperatura ambiente o aproximadamente antes de aleanzar
el extremo de entrads de la barra principal.

¢l meandril flotante tiene preferiblemente un didmetro o sececibn
transversal menor que el de la parte de conformacién a medida de la barra,
preferiblemente del orden del 80% al 95% del dismetro de dicha barra prine
cipal.

La seccibn transversal de la barra no ha de ser nscesariamente
circular, aln cuando esta forma es preferible,

21 invento se extiende tambien a un aparato para llevar & cabo
el procedimiento citado,

Asi, segln este aspecto del invento, el aparato para'fabricar
revestimientos o vainas multitubulares comprende una formacibén de barras,
cada una de las cuales tienewm parte de conformacién a medida de un didme
tro o eseccidén transversal que corresponde al diémetro o' seccidén transversal
internos que se desea dar a2 los tubos, y una parte de entrada de menor dif
metro o menor seccibn transversal que la parite de conformacién a medida, pe
Tro que tiens un Area de seccién transversal por lo menos el 804 de la parte
de conformacién a maedida, y medios posicionadores para retener las barras
en una relacifn de separacibén paralela fija en un solo plano, permitieydo
los medios posicionadores de las barras que la tela se lleve sobre las ba=s
rras separadas una distancia correspondiente a la distancia entre los tubos,
teniendo el aparato medios de transmisibn para esgarrar la tela entia los tu
bos y llevarla sobre las barras y medios de calentamiento yustapuestos al
las partes de conformacién a medida de las barras y adyacentgs & las partes
de entrade, pero separados de dichas partes, y medios de enfriamiento, yus
tapuestos a las partes de conformacién a medida de las barras y adyacentes

al extremo de salida de las mismas contrario a las partes de enirada y sepa
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rados de los medios de calentamiento.

Los medios posicionadores de las barras comprenden preferible-
mente, por lo menos, dos pares de rodillos, teniendo cada par de rodillos
pares de canles opuestos en los cuales pueden descansar las barras, un par
de canasles por cada barra, siendo las dimensiones de los canales las nece-
sarias para permitir que la tela pase & través de los canales sobre las ba-
rrasg situadzs en los mismcs.

Las berras tienen preferiblemente sus extremos de entrada doblz
dos para formar un cayado que se pone en contacto con uno de los rodillos
del para de rodillos del sxtremo de entrada para evitar que las barras sean
arrastradas dque la mégquina se agarrote., Los exirsmos de enirada de las ba
rras se inocurvan preferiblemente en un arco de por lo menos 902 pero infe~
rior a 180%y:preferiblemente inferior a 1209 y con mayor preferencia en un
arco de 90° solamente y despues ge separan del rodillo tangentes al mismo.

La relacidn de la longitud de la parte ircurvada a la longitud
de la parte de conformacidén a medids de la bérra es convenientemente del or
den de 1:3 a 1:10, V,&., 1:5. La relacién de la longitud de la parie de en
trada recta a 1z longitud de la parte ineurvada es preferiblemente del or-
den de 0,131 a 0,9:1. v.g.s 0,4:1 a 0,7:1.

Los medios de transmisién forman preferiblemente parte de los
medios posicionadores de la barras afinque, si se desea, pueden formarse por
separado. Lgos medios de transmisibén comprenden preferiblemente por lo menos
un par de superficies de ruedas opuestas, rugosasy Ve.g., molebteadas, situa-
das para agarrar la tela por lo menos entre cada par de rodillos de modo .
que el girar las superficies de rueds la tels pase sobre las barras sin que
las superficies de ruedas corten la tela.

Las superficies de ruedas molteadas estén previsias preferible~
mente por lo menos, en un par de rodillos posicionadores de las barras, con
venientemente el per trasero, y también convenientemenis en todos los rodi-

llos, y se situ&n enire cada canal de los rodillos.
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Bl par trasero de rodillos posicionadores de las barras se pue—
de situar entre los medios de calentamiento y los medios de enfriamiento o
en las proximidades de los mediocs de enfriamiento o, con mayor preferencia,
& la salida de los mismos.

Los medios de calentamisnio y los medios de enfriamiento compren
den preferiblemente refuerzcs situados préximos a cada cara de la tela y se
abastecen con un suministro de aire forzado que ss calienta cuando ses trata
de los medios de calentamisnto.

Se comprenderi que ol invento alcanzs no solamente la combinge
cién de la maguina y las barras, sino tambiéd las barras entre sf, y la ma=
guina en sf sin las barras.

Las barras tienen preferiblemente un recubrimiento superfielal
gue reduce la friccidn y es resistente a la sbrasidén al menos sobre sus par=
tes de entrada. De este modo, las partes de entrada pueden ser metdlicas,
v.g., cromadas. Los mandriles flotenies pueden haber recibido-un tratamien~
to similar.

Hemos averiguado que si la tela se calienta antéa de colocarse
slrededor de la curvacidn de las barras, los tubos tisnden a abombarse deas-
puds de salir de las barras. Hemos gveriguado que esta tendencia se puede
reducir si el material se calienta mientras pasa alrededor de la incurvaciék
v si se calienta al menos en parte de la zona recta; no obstante, todavia
existe la posibilided de deformacién de las fibras al pasar alrededor de
la incurvecidn y agarrotamiento de la tela sobre las barras.

Hemos averiguado que estos problemas se pueden eliminar pricti-
camente actuando se giin este invento; asf, cuando la tela se mantiene fria |
mientras pasa alrededor de la incurvacidén, la resina mantiene las fibras en
su sitio, y el calentamiento solamente en la pared recda produce un funcio=
namiento mucho mejor de la miguina.

Cuardo se utilize un polimero termoplistico, es conveniente ca-

lentar la tela suficientemente para hacer que fluya la resina, v.g., para
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una resina con un punio de fusién de 8092C, una temperaztura de 1109C a 1209C
es la mis satisfactoris.

No obstante, es preferible aplicar la transmisidn a la tels en
regiones donde la tela esté frfa o no se calienis, v.g., antes de la etapa
de calentamiento o despufs o durante la etapa de enfriamiento.

El invento se puede poner en prictica de diversos modos, pero a
continuacién se describe una modalidad especifica a titulo de sjemplo, to-

mando como referenciz los dibujos adjuntos, en los ques

La figura 1 es una viasta esguemitica en perspectiva del extremo
de formacidn de una modalidad de la miguina. |

La figure 2 es una disposicidn en planta isométrica esquemitica
del mecanismo de transmisién de la miquina ilustrada en la figura l.

Lz figura 3 es una vista de costado en seccidn transverssl par-.
cizl del extremo de entrada de la mfguina e ilustra el modo en que las baw
rras de formacibén se configuran y mzntiensn en su sitio por los rodillds de
lanteros. |

La figura 4 es una viste parcial de log rodilleos delanteroﬁ to-
mzda a lo largo de la linea de corte transversal IV-IV de la figurae 3.

La figura 5 es una vista de costadc de los rodillos traseros; y

La figura € es una vista esquemitica de costado de una forma mo
dificada de l& m3quina segiin el invento.

La miquina para la formacidn del revestimiento o vaina multitu~
bular continuo ilusirada en los dibujes estd destinada 2 producir revesti-—
mientos o vainas con un cierto ntimero de tubos pero se describiri con re-
laccién a un revestimiento o vaina de 15 tubose.

La méquina consiste en un rodillo de suministro de revestimientd
0 vaing 10, del cual se extrae una longitud continua de 15 tubos de revesti
miento o vaina 9 bajo la barra 11, ascendiendo verticalmente haste los rodi
llos de entrada 12 y 13; al alcanzar el rodillo 12 se enfila sobre los ex<

tremos de las barras conformadoras en forms de cayado 15 (representadas con
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detalle en la figura 3) y pasa despues entre los rodillos 12 y 13 con una
barra 15 en cada uno de los 15 tubos. Entonces pasa inmediatamente entre
cubiertas superior s inferior de abastecimiento de aire caliente 17 y 18 a-
bastecidas con aire calients procesdente de una ciamars de presién 20.en la
cual el aire caliente se produce por un ventilador 21 y elementos calentadp
res 22. El revestimiento o vaina caliente, todavia sobre las barras, pasa
entonces sobre rodillos conductores superior e inferior traseros 25y 26 y
después entre cubiertas superior e inferior de enfriamiento 28 y 29 abaste-
cidas con gires & temperatura smbiente por medio de un vgntilador 30.

la tela, cuya forms se ha fijado, sale por los extremos de las
barras 15 y pass a una sierra circular de movimiento alternativo 32 y se
corta a las longitudes individuales deseadas, cayendo a una tolva colectora
(no ilustrada).

Bl mecanismo de trensmisidn se ilustra en la figmra 2. Conaiste
en un motor de corriente continua 40 conectado por una unidad de embrague y
freno 41 & través de una unidad de reduccidén de tornillo sinfin 42 a una'
rusda moiriz 43. Esta rueda mueve por medio de una cadena 44 y un mecanismo
de rueda dentada una ruedz motriz de gran didmetro 45. En la cadQna actia
una rueda tengora 47. La rueda 45 se une a una rueda dentada menor 48 unida
e un eje 50 al que se enchaveta el rodillo conductor inferior trasero 26.
El otro extremo del eje lleva una rueda dentada 51 La rueda dentada 48 en-
grana con otra ruedaz dentada 49 unida a un eje 52 en el que se enchaveta el
rodillo conductor superior trasero 25.

Los rodillos 25 y 26 tienen 15 canales opuestos anulares y re-=
aQndos 55 en sus superficies, con diimetros para alojarse sin friccidn en
el paso del revestimiento o vaina sobre la barra entre los rodillos. Los
canales se separan por superficies moleteadas 56 y los rodillos estin sepa-
rados de modo que las superficies 56 no se toguen, sino que estén separadas
en una distancia inferior a dos espesores de la tels del revestimiento o

vaina, de modo que el alms de la tela de doble espesor entre los tubos del
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revestimiento ¢ vaina se ponga en contacto con las superficies moleteadas
pero sin ser cortado.por las mis;as.

La rueda dentada 51 mueve los rodillos delanteros 12 y 13 por
medio de una rueda similar 60 y una cadena 6l. El rodillo inferior se encha

veta a un eje 63 que, en su otro extremo, llsva una rueda dentada 64 que

engrana con otra rueda dentada 65 en un eje 66 al que se enchaveta el rodi-

1lo superior delantero 13.

Los rodillos delanteros tienen los mismos canales opuestos 55
y superficies moleteadas 56. La funcidn de eastos rodillos es evitnr que lag
barras conformadoras sean errastradas a través de la miguina.

_ BEstes barras tienen una forma de cayado, recta ei la mayor pal
te de su longitud, que es su seccifn de formacién a medide 70, y se incur-
van alrededor de un cuadrante Tl en un extremo y después se extienden en
menos de la longitud del cuadrante, que es la seccidn de apertura del tubo
72, en &ngulo recto & su seccidén T0.

La parte de apertura del tubo tiene uns conificacidn en seccidn

6,60mm al comienzo del cuadrante y finalmente alcanza 6,86mm de didmetro
en el principio de la seccidn de conformacidn a medida 20 que tiene aproxg
madamente una longitud de un 1/4 g 1/2 de la longitud de un cuadrante & pal
tir del exztremo del cuadrante T1l.

La miquina funciona = una velocidad lineal suficiente para que
el tubo temsado frfo, seglin se coloca sobre la seccién de conformacién a
medida 70, se caliente por lo menos a 209C por encima de l= temperatura de
reblandecimiento de la resina de impregnacién, cuando se utiliza una rési—
na termoplistica, o por encima de la temperatura de deformacibn, cuando se
utilizg un material compuesto deformable, y se mantiene a una temperatura
por encima de su temperatura de reblandecimiento o deformecién 2l menos por
espacio de 15 segundos. Despues se somete a enfriamisnto forzado a uns tem

peratura de por lo menos 209C y convenientemente al menos de 602C por deba
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Jo de la temperaturz de reblandecimiento o deformacidn antes de salir de
las barras 15 y cortarse a madida.

Evidentemsnie, el régimen de calentamiento y enfriamiento debe
ser el necesario para permitir que las tensiones inducidas en la tela al re
Bar sobre las barras 15 se relaje de modo que se produzca un revestimiento
) véina multitubular sin deformacién, y dicho régimen particular d; tempe—
retura y tiempo se puede elegir ficilmente por simples experimentos con ma-
teriales de tela y polimero termopldstico de impregnacién o con materiales
compuestos deformables. lifs adelante se exponen ejemplos de materisles espe
cificos que se pueden smplear en la miquina.
Las barras 15 son de acero resorte pars cumplir con la especifi
cacién de la norma Britdnica EN49. |
la seccidén 72 tiene uns longitud preferiblementg de 0,7 veces
la longitud del cuadrante, y la seccién de conformacién a medida 70 de la
barra tiene una longitud de aproximadaments 90 cuadrantes y 6,86mn de difi-
metro.

Un conjunto de condiciones satisfactorio es el empleo de la te-
la impregnada escrita mis adelante en el ejemplo 1 con una longitud de cua—
drente de 8 cm a una velocidad lineal de 250 cuadrentes (2 metros) por minu
to pasando & través de una zona de calentamiento de 62,5 cuadrantes (500cms)
de longitud & la que se abastece aire caliente a 120%C, permitiendo depués
que pase a través de una zona de enfriamiento de 31,25 cuadranties de longi-
tud (250 cms) donde se enfrfa con una corriente de aire forzado a temperatu

ra smbiente.

Este procedimiento da por resultados revestimientos o vainas
rectas esenclalmente sxentas de tensiones.

En uns modificacién preferible, segiin se ilustra en las figuras
ly 2, se colocan mendriles flotantes 80 en la telas antes de gque la tgla

alcance el extremo de entrada 73 de las barras 15. Si se desea, se pueder

situar medios de calentamiento, v.g., ventiladores impslentes, inmediatamen-—
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te por debajo de los mandriles flotantes para que la tela se pueda precalen
tar.

Cuando se utilizan estos dispositivos, se sitlian ventiladores
impelentes de aire frio y otros medios de enfriamiento preferiblemsnte opue
tos & los mandriles flotantes, o bien opuestos a la seccidn de aperturs del
tubo 72 de las barras y el cusdrante 71 de las barras u opuesto & cualquie-
ra 0 mis de estos elementos. Los mandriles tienen todos la misma longitud,

o sea tras cuadrantes (25 cms) y tienen diametros de 5,84mm, v.g., 85% del

diZmetro de la seccidén de conformacién a medida 70 de las barras 15. Expues
to con mayor amplitud, el didmetro de los mandriles flotantes es el orden |
del 65% al 95% del difmetro de la seccién de conformacidn a medida de las
barrase.

Estos mandriles se mantienen en su sitio simplemente por la fu-
erza de friccidn de la tela al pasar sobre sus superficies, existiendo un
mgndril flotante por cada tubo. Los mandriles flotantes pueden tener extre—
mos cdncavos para facilitar su coincidencia con los extremos 73 de las ba-
rras 15.

Los mandriles flotantes y las barras, v.g., al menos en las pan
tes 72 y 71, pueden tener un acabado superficial para reducir la friccién
¥ ofrecer resistencia z la abrasidn, v.g., pueden ser cromzdos.

Refiriéndonos ahora a la figura 6, esta figura ilustra una or-
ganizacidén preferible de la méquinn, en la cual un rodille conductor de en
trada adicional 85, con una forme similar al rodillo 13 y provisto de la
misma transmisidn, se coloca sobre el eje geomStrico horizontal del rodillg
12 y Qn ung relacién de transmisidén con el mismo.

Inmediatamante por debajo de los mandriles flotantes 80, que
tienen una longitud de aproximadamente 4 veces mayor que el diimetro del
fodillo 85, se habilita una ranura de entrada 86 formada por dos barras
paralelas 87.

Lgs barras 15 salen de los rodillos 12 y 13 entre un par extra




discrecionsl de rodillos conductores 88 y 89 a través de uma cémera de calen
tamiento por corriente de aire forzada en circulacién cerrada 90, cuya sali-
da 91 se conects con la entrada 92 por un ventilador (no ilustrado) ¥ dispo-
sitivos calentadoras (no ilustrados). En el interior de la cdmara de calen—
5, [tamiento 90 se sitfia una o mis, preferiblemente tres, rodilloe de sustentas~
cién de barrasr95, que evitan que las barras 15 se doblen hacia abaﬁo. S1

se desea, podrian proporcionar transmisidn adicionzl sobre la cara interior
de la tels reemplazindolas por rodillos perfilados con superficie de caucho
o rodilloe de canales en forma de V cubiertos de caucho.

10. Las barras llegan entonces al dispositivo de enfriamiento, que
fn este caso es una boguille en forma de cola de pescado 96 gue se extiende
L través de la anchura de las barras y se abastece de aire a presidn, tenien
do por finalidad reducir rdpidamente la temperatura de la tela y la resina.r
Las barras pasan entonces a través de rodillqs conductores tra-
15, peros 97 ¥ 98 y entonces termins. La tela pasa entonces saliendo de las ba-
rras sobre una mesa mdvil 99 y bajo una célula fotoeléctrica 100 que, cuando
letecta el extremo 10l de la vaina o revestimiento, hace gque lg sierrs cire
cular 32 corte la longitud del revestimiento o vaing del resto. Tan pronto
como se ha producido esta operacidn, la mesa 99 bascula depositando el reveg
20, timiento o vaina cortado a un recepticulo colector 102. La posicién de la cé
lula 100 es ajustable para poder cortar automiticamente revesiimiento o vai-
nas de longitud diferente.

En otra modalidad (no ilustrada) la boquilla en forms de cola de

bescado-96 se reemplaza por una cubierta que comprende los rodillos 97 y 98.

-25 . _]HEEE].O 1

Una telas tubular tejida de fibras de poliester de 1,2 denier,
que tenfa un punto de fusidn de 150°C en aire y con una cuenta de hilos ur-
dimbre de 96 hilos por cada 25,4 mm y una permeabilidad al aire de 3,21

2
litros/minuto/em /om de cfda de presién, pesaba 0,03gm por oif , y tenfa un

30, ¢spesor de 8,7 mm. Los tubos en estado plano tenian una anchura de 14 om y
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las almas tajidas Integramente entre los tubos tenfan 1 mm de anchura.

Este tela se impregnd con 0,0045 a 0,009 gn por ch de polimero
termoplastico resistente al ambiente de funcionamiento de las baterias de
acumuladores de plomo y fundfa a una tempersture preferiblements por lo me-
nog de 309C por debajo de temperatura a la que fundiaﬁ los hilos de fela.
Es preferibdle emplsar 0,006 gm/cm2 de polfmero con un punto de fusidn de
8099. La te;a, despues de la impregnacién tenfa una permsabilidad al aire
de 3,1811tros/minuto/c%/cm de cafda de presién.

Ejemplo 2

En este sjemplo Se empled una tels sin tejer de fibras de polie;
ter de 50,8 a 76,2 mm de longitud y 3 denier. La tela pesaba 70 gm por m?y,
en este estado, se denominari tela l. Cuando la tela 1 se impregné con 70
gm/mahde un aglutinante poliacrflico (Breon 2761), en cuyo estado se denomi
nard tela 2, tenis las propiedades de contraccidn siéuientes; Cuazndo ss ca—
lentebasobre un soporte plano z 195%C experimentaba una contraccién del 5 .
al 10¥ en ambas direcciones longitudinal y transversal.

La tela 2 se impregnd en estado plano con 0,0045-05009gm/cm?
(20% en peso) de una resina poliasorflica (una poliacrilamida) que se obtube
de Robm GmbE como PLEX4847D. la tela impregnada se secd y se éurd a 160%C
en estado plano y después se calandré para asegurar su pleneidad y producir
la tela 3. Dos capas de tela 3 se superpusieron y se formaron en lines de
costura simple paralelos para dafinir cavidades postizas, v.g., 15, lado col
lado. Se form8 con el material uns vaina o revestimiento multitubular en la
miquing déscrita snieriormente con relaccidn a la figura 6 de los dibdujos,
alimentando los extremos de las cavidades planes sobre los mandriles flotan
tes y sobre los extremos 72 de las barras en forma de cayado 15. El materi-
al se alimentS sobre las barras a razdén de 3 metros por minuto y la tempers
tura en la cfmara de cazlentamiento 90 de la miQuina estaba comprendids en-

tre 160%C g 1809C, y el material se expusc a esta tempsratura por espacio

 §7]
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Ejemplo 3
la tela 2 se impregn$ en estado plano con 0,0045-0,009 gm/cme

de resina de fenolformaldehido termoendurecible obienido de BXL Ltd.

La tela impregnada se secS y se curd entonces a 160°C en estado
plano y después se calandrd para asegurar su planeidad y producir la telad.

Se fabricaron entonces revestimientos o vainas multitubulares
de esta tela 4 de la misma manera que se ha descrito en el ejemplo 2.
Bjemplo 4

Ia tela 1 se impregnd en estado plano en 70 gm/mz de resina
poligerflica (un pclimetilmetacrilato) obtenido de Romh. GmbH como FLEX
4847D. la tela impregnada se secd y se curd entonces 1609C en estado plano
y secalandré para asegurar su planeidad y producir la tela 5.

Se fabricaron entonces revestimientos o vainas multitubulares
de esta tela 5 de la misma manera que se ha descrito en el ejemplo 2.

E] material PLEX 48470, cuando se foldea como una pelfcula del
gada exenta de vacfos por evaporacién a una temperatura por encima de 409C,
tisne una resistencia a la traccidm en la prueba de traccidén DIN 53455 ds
35 N¥/mn® & una velocidad de traccién de 100mm/minuto, y un ulargamient& al

punto de rotura R de aproximadamente 4%.

El materiazl en la prueba de péndulo de torsidn DIN753455 sostie
ne un T miximo @ una frecuencia de una hora sproximadamente 559CC.

El meteial se caracteriza ademis por tener unaz densidad de 1,06
gm/cc tiene uns viscosidad real a 20°C (viscosimetro Brookfield N¢ 6) de
500 a 4.000 PAS.

| El promedio de tamafio de partfcula como una suspensidn acuoss
al 50% es de 0,15 micromicrones. La suspensién tiene un pH de 70,2 5y la
temperatura de formacidn de la pelicula minimg es de gproximadamente 402C.

Cuzndo se utilizan las baterias tubulares a;temperatura smbien—
te relgtivamente elevadas, por ejemplo las temperaturas de los trépicos,

las telas sin tsjer, preferibles para ser utilizadas en climas templados,
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pueden carecer de estabilidadrdimensional y resistencia a largo plazo sufi-
ciente para permitir las tensiones que se producen causadas por los cambios
de volumen que experimente el material activo durante periodos ciclicos.
Para tales uos es preferible emplear un revestimiento o vaina
compuesta que tenga una capa esterior y una capa inte-ior que ofrezcan rasig
tencia para retener el material active en el interior del revestimiento o
vaina. La capa exterior puede comprender una tela de polimero resistente ai
olectrolito y al material activo, v.g., fibra de poliester, preferiblemente
une. tela tejida de filamentos continuos.
La capa interior puede comprehder una materizl sin tejer resis-

tente gl electrolito y 2l material activo, v.g., de fibras de poliester cor

La caba interior puede ser tela sin tejer depositada por aire °
perforada por abujas y cardada hecha de fibras cotadas, que pordria ser una
tela del tipo de cepas depositadas por agua o pordria ser de cualquiera de
los tipos que normelmente se fabrican con fibras termoplésticas y cuya tela |
final se calienta o prensa y se caliente para aglutinar él menos una parte
de la fibra entre sf pero conservando la porosidad de la telsa. 7

Lz cpa esterior se puede reforzar con cualquiera de los sistemas
@e polimeros mencﬁonadas anteriormente y, a pesar de que es rreferible una
tela tejida para usos a temperaturas slevadas, se podria'utilizar une tela
sin tejer como capa exterior en gmbientes de menor exigencias.

La capa interior se puede unir a la capa exterior simplemente por
la costura gue define los tubos o podria unirse ademés entre las lineas que
definen los tubos con puntos o lineas de adhesivo en Areas separadas. Cuan-
do ambas cpas interior y exterior estén eompuestan por materiales termoplis—
tico se pueden adherir por soldadure, V.g.; a lo largo de las limeas gque de-
finen los tubos ¢ en algln otro punto.

Cuando la cpa interior es unz tela sin tejer, podria unirsge a

una tela exterior tejida o sin tejer por punsonado con agujase
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La capa interior es preferible menos densa que las telas descri-
tas enteriormente para utilizarse como revestimientos o vainés de capa simx
ples, V.g., Dueden tener un peso inferior a 50, v.g., 5 & 30 gm/hz.

Le capa exterior podria consistir tambien en ung pelicula o lé-
hina de polimero porosa o perforada, V.g., de cloruro .de polivinilo o polio
lefina u otroc polimero resistente al electrolito y al material active. Dos
capas de material apreciado para utilizarse como cape interior podrian empa
redarse entre dos capas de dicha ldmina o pelicula y unirse las capas & lo
largo de las lineas que definen los tubos, Vg, por costura o soldadure o
empleando adhesivo. .

El material podria precalentarse entonces, seg(n resultari apro
piado y colocarse sobre los mandriles flotantes y alrededor de la incurvacif
continuvandose el calentamiento segin fuera necesario.
la figura 7 ilustra una cortadora de cuchilla o de alambre cali-
ente que se emplea preferiblemente en lugar de la sierra rotatoria 32, Tiene
un bastidor de forma acodéda 110 que se une al bastidor de la méquinz por
tornillos 111 y 112, Un cilindro nefmatico 113 pivota en su punto 114 en un
brazo corto 115 del bastidor 110.

El brazo large 115 del codo lleva dos brazos dirigidos.hacia :u
arrive 117 y 118 unidos pivotalmente por sus extremos inferiores al brazo .
116 en 119 y 120 y por sus extremos superiores en 122 y 123 a un brazo de -
conexabn horizontal 124.

El extremo superior del brazo 117 pivota en un extremo de una bz
rra horizontal 124, cuyo otro extremo pivota en el extremo superior del bra
zo 118, y lleva soldado un &ngulo recto un anclaje 127. lLa barra 124 es para
lela & la plancha 99 por la cual se desliza el revestimiento o vaina multitu
bular. El extremo inferior 141 del anclaje 127 se extiende por debajo del pi
vote 122 y un extremo de un alambre 135 se une al mismo. E1l brazo 117 tiene
tambien un anclaje 141 conectado pivotalmente al mismo, que tiene un extremo

inferior 143 dirigido hacia abajo por debajo del pivote 123 y el otro extre-
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jno del alambre 135 se conecta a este brazo 143. Un muelle 126 se extiende en|
tre los anclajes 127 y 141 manteniendo de este modo el alambre o cuchilla
135 en tensién en todo momento, y paralelo a la barra 124.

Este alambre 135 est4 destinado para calentarse al réjo sombra
por energia elécirica alimentada a través del cable 136. El extremo inferior
del brazo 118 se extiende més alld del pivote 120 como un brazo acodado 130,
cuyo extiremo se une pivotalmente en 131 al extremo del pistén 132 del cilin
dro 113.

El funcionamiento del dispositivo se efectlia como sigue; El alam
bre 135 se activa o mantiene a una temperatura afropiada. El sensor 100 de=-
tecta la presencia del revestimiento o vaina., EL cilindro 113 se ve obligla
do & retirar el pistén 132, poner el brazo e: tensién, segfn-se indica con
Lineas de rayas en 140, y & bajar por lo tantoc el alambre horizontalmenie ¢
sobre el rebestimiento o vaina coitandolo y cerrande simultineamente los ex
tremos cortados.

El cilindro 113 se desactiva y el muelle 126 hace retroceder el
conjunto a la ﬁsoisicién inicial,

En otra modificacién { no ilustrada }, los tubos estén provistos
de un borde adicionallen cada ladé, VeZes do 6,35 mm de anchura y ss utili~
zan rodillos de transmisiébn separados para adaptarse & este borde con una K
presi6én mayor que la presiém conque los rodillos conductores se acoplan a
las almas entre los tubos.

También se utilizan medios cortantes par- cortar estos bordes
adiciongles, V.g.y cuchillas o alambreé calientes situados a la salida del
dispositivo de enfriamiento.

En invento extiende, por lo tanto, a un procedimiento para fabri)
car un revestimiento o vaina multitubular que comprende proporcionar una ie

la multitubular porosa termoendurecible con forma tubular y con cantos margl]

pondiente por lo menos al difmetro de un tubo; alimentar continuamente la ig
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ta en una formacién de barras metédlicas paralelas, un tubo por cada barra,
teniendo las barras partes rectas de conformacibn a medida,'mientras en los
bordes marginales y en el alma por lo menos entro dos barras centrales y pre
feriblemente en las barras entre cada barra, siendo la presibm &on que se
bplica la fuerza de trnasmisién en los bordes mayor que la que se aplice en
las almas; fijar la tela en una forma fubular sobre las barras y cortar pre-
feriblemente ;l exceso de los bordes del revestimiento o vaina multitubular,
El invenio abarca también un revestimiento o vaina multitubular
brovisto de borde adicionales, y abarca ademis un aparato para poner en préd

-

tica el procedimiento.

El invento abarca por lo tanto un aparato para fabricar revesti-
miento o vainas multitubulares, que comprende. une formacibédn de barras, cada
una de las cuales tiene una parte de conformacién a medida de una didmetro o
seccibn transversal correspondiente al diémétro o seccién trave:rsal interna

que se desea daT & los tubos, y una parte interior de menor diémtro o menor

seccién transversal q;e la parte de conformacibén a medida, pero que tiene un
Lrea en seccibén transversal correspondiente por lo menos al 80% del diédmetro
de la parte de confqrmacién a medida, teniendo las barras précticamente la
misma 4rea en seccién transversal en toda su longitud, y medios posicionado-
res para mentener las barras en una relacién de separacién paralela fija en
un solo plano, permitiendo los medios posicionadores de las barras que la tg
la pase sobre las barras separadas una digtancia correspondiente a la distan
cia entre los tubos, y medios de trasmisién para agarrar los bordes de la e
la y medios de transmisidn preferiblemente adicionales para agarrar la tela
por lo menos entre algunos de los tuhos, teniendo los medios de transmisién
las caracteristicas necesarias para llevar la tela sobre las barras, y mediog
de calentemiento yustapusstos a las partes de conformacién a medida de las
barras y adyacente.a las partes de entrada de las barras, pero separados de
las mismas, y medios de enfrismiento, yustapusstos a las rartes de conforma-

cién a medida de las barras y adyacente al extremo de salida de las barras
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contrario a la parte de entrada y separados de los medios de czlentamiento,
Los medios de trasmisidén desefiados para agarrar los bordes de la
tela se disponen preferiblemente para que agarren independientemente de los

otros medios de transmisién que sgarran las almas eéntre los tubos.
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento y aparato para fabricar un revestimiento o vai
na multitubular cuyo procedimiento se caracteriza porgque comprende proporcio
nar una tele multitubular porosa impregnada con un 15% a un 35% en peso de
polimero, cuyo polimero compuesto es un polimero termopldstico que tiene un
punto por lo menos 209C por debajo de la temperatura ala cual se funde o se
carboniza el material de la teia, 0 bien en material compuesto es deformable
a2 una temperatura, la temperatura de deformacién, por lo menos de 202C por
debajo de la temperatura a la cual se funde o ss ocarboniza el material de la
tela, y alimentar continuamente la tela sobre una formacifn de barras metéli
cas un tubo por cada barra, teniendo las barras partes rectas de conformacin
a medida, mientras se mantienen las barras en posicién fija, teniendo las bal
rras practicamente la misma 4rea de seccién transversal en toda su longitud,
encontrandose la tele al mencs inmediatamente antes de las partes de confore
macibén & medida précticamente a la temperatura ambiente, y calentar la iela
sobre las partes de conformacién z medida para permitir qﬁe la tela se con-
forme a la barra, enfriarse después la tela sobre las barras a una temperatu
ra que permita que la resina termopléstica, si se emplea, se solﬁdifiéue o
el material compuesto deformable sigue su forma y los tubos se vuelvan auto-
eestables, & alimentar la tela sacandola de los extiremos de las barras y cox
tandolas a la longitud requerida.
2.~ Procedimiento segn la reivindicacibén 1, caracierizada por-
gue la alimentacibén continua de la tela sobre las barras se ayuda situando
un mandril flotante an cada tubo, cuyo nmandril se une a tope contra el exirg
mo interior de la barra principal.
3.~ Procedimiento segln la reivindicacién 2, caracterizado por-
que cada mandril es una barra récta que tiene del 10 al 50% de la longitud
de la barra principal.

4.~ Procedimiento segln las reivindicaciones 20 3, caracterizado

porque. }ds seccion fransversal del mandril floiante es del 80% al 95% de la
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seccibn transversal de le parte de conformacién & medida de la barra princi
pal.

5e= Procediniento segfn las reivindicaciones 2s 3 0 4, caracteri
zado porque la Pela se calienta antes de pasar sobre los mandriles flotantes
¥y se deja que se enfrie o se hace que se enfrie zegln pasa sobre los mandri-
les flotantes y sobre las garras, de modo que la temperatura de la tela se
hays reducido a un grado no superior & 20°C por encima de ia temperatura am
biente antes de slcanzar las partes de conformacién a medida de las barras
principales.,

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones 1 &
5, caracterizado porgque los tubos se cortan mediants un alambre o cuchilla .
caliente que se hace descender la superficie paralelz al mismo,

T+~ Aparatd vera la aplicacién del procedimiento segﬁn las rei-
vindicaciones anteriores caracterizado porque una formacién de barras, cada
una de las cuasles tiene uns parte recta de conformacibén a medida ds un dife
metiro o seccién itransversal correspondiente al difmiro o seccibén transversal
interna que se desea dar ‘'a los tubos y una parte de entrada de menos disme-
tro o seceidn transversal que le parte de conformacién a medida, pero que &
tiene unﬂére; de seccién transversal de por lo menos el 80% de las seccién
de conformzcién & medide, teniendo las barras précticamente la misma 4rea en
seccién'transversal en toda su longitud y medios posicionadores para mante<
ner las barrar en una relacién de separacién paralelas fija en un solo plano,
permitiendo los medios posicionadores de las barras que la tela pase sobre
las barras, que estén separadas una distancia correspondiente a laz distancid
entre ios tubos, y medios de trensmisién para agarrar la tela entre los tu-
bos y llevarla sobre las barras, y medios de calentamiento yustapuestos a i
lzs partes de conformacién a medida de las barrgs y adyacentes a las partes
de entrads de las barras, pero separados de las mismas, y medios de enfria=
miento, yustapuesios a las partes de conformacién de les barras y adyacentes

al extremo de salida de las barras conirario a la parte de entrada Y separa

(§§i§§:_
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dos de los medios de calentamiento.

8,- Aparato segin la reivindicacién T, caracterizad; porque los
medios posicionadores de las barras comprenden por lo menos dos pares de rg
dillos teniendo cada par de rodillos pares de eanales opuesios de mayor dig
metiro que las barras en los cuales descansan las barras, habiendo un par de
canales por cada barra, siendo de tal magnitud en las dimensiones 49 los ca
nales que permiten que la tela pase a través de los canales sobre las barras
situadas en los mismos, incurvandose el exiremo interior de cada barra al
menos 902, pero menos de 1002, para ponerse en contacto con unoide los rodi
1los del par de rodillos entre los cuales descansa la barra.

9,~ hparato segtn la reivindicacién 8, caracterizado porgue la
relacién de la longitud de la pa~te incurvada de la barra a la longitud de
la parte de conformacién = medida de la barra es del lorden de 1:3 a 1:10.

10.— Aparato segin las reivindicaciones 8 o 9, caracterizado
porque los extremos de entrada de'las barrag se separan tangencialmente del
rodillos alrededor del cual se incurvan para formar una parte recta de entm
da de seccién transversal reducida, siendo la relacién de la longitud de la
pirte recta de entrada a la parte inocurvada del orden de O,l:l & 0,9:1.

11.~ Aparato segfin las reivindicaciones T, 8,c9 o 10, caracieri
zado porque cada barra descansa por lo menos entre dos pares de rodillos se
parados & lo largo de la parte de conformacién a medida de la barra, y los
medios de calentamiento se sitfian dntre los pares de rodillos y los medios
de transmiéién estén provistos por superficies de rueda rugosa situados en-
tre los canales de los rodillos posicionadores de las barras, siendo de %al
naturaieza la superficie de rueda rugosa que agarren la tela entre los tubof
sin cortarla por lo que el girar las superficies de rugdas la tela pasda sd
bre las barras que la superficie de rueda corten la tela.

12.~ Aparato segfin la reivindicagién 11, caracterizado porque 2
los mediod de enfriamiento se sitfian entre los medios de calentamiento y

los rodillos posicionadores de las barras de salida
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13.~ Aparato segln cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12,
caracterizado porque los tubos se cortan un alambre caliente que se hace des
cender paralelo aam superficie por una ariculacibn de paralelogramos accios
nada por un cilindro netmatico o hidréulico bajo control de un dispositivo
gensor destinado a detectar el punto en que la longitud deseada de la tela
ha pasado més alld de lz ‘psocibn del alembre caliente.

14.~ Aparato segln la reivindicacidn 7, caracterizado;o;qﬁe se
utilizen medios zdicionales de trasmisidén y se sitlan pzra pder agarrar los
bordes de la tels independientemente de los medios de trasmisién que agarray
1l:s almas entre los iubos.

15.~-Procedimiento y apareto pare fabricar un revestimiento o
vaina multitubular, todo ello tal y como queda descrito en la resente Memo#
ria ¢ ilustrado en los dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de 29 hojas escritas a m&quina por una so-
la carsa. )
Hedrldy & o way wyp
CHILORIDE GRCUP LIMITED
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