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PATENTE 1E INVENCION
‘ por 20 afios

por "Un procedimiento y su correspondiente dispositivo para
la rabricacién continua de separadores mioroporosos G mate

rial termopldstico para baterfas de acumuladores eléctricos" - o

a favor des PIRELLI, Societd per Azioni, de nacionalidad ita~
liana, domiciliada en Centro Pireili, Piazza Duca d'Aosta,

ne 3, MILANO (Italia),

[ ™™

MEMORIA  DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a la fabricacidn contf =
nua de geparadores microporosos de material termopldstico
para baterias de acumuladores eléctricos y precisamente se
relaciona con la fabricacidn de separadores mwicroporcscs iiew
diante ginterizacién de material termopldstico en polvos

La fabricacidn continua de separadores microporosos sine
terizados de material termopldstico en polvo se realiza, cos
mo es sabido, sustancialmente mediante deposicidn de tal ma-
terial bajo forma de delgads capa continua y que avanza, mew
diante ablandamiento superficial de los grdnulos y unidn de
sugs puntos de reofproco contacto por tratamiento térmico, me~
diante consolidacidn del producto wicroporoso en forma de cine

ta por enfriamiento y finalmente mediante oorte del producto
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mismo al tamafio deseado,

Para este trabajo se impone de manera partioular la
exigencia de obtener un producto continuo de elevada caliw
dad,

En realidad es deseable que el producto contfnuo micro=
poroso sinterizado de material termopldstico, y en conse-
cuencia los separadores del mismo recortados, estd exento de
irregularidades de @spesor y es también deseable que tal pro-
ducto tenga una estructura porosa perfectamente uniforme, asf
oomo un grado muy elevado de porosidad, que es necesario para
asegurar une baja resistencia Shmica,

Hagta el presente los usu@les procedimientos ae fabris
caolén de separadores microporosos no permitian obtener un
producto ocontfnuo que uniese una perfecta regularidad de pers
fil ocon una porosidad elevada y uniforme:,

Forma objeto de la presente invencidn un procedimiento,
oon mu correspondiente dispositivo, para la fabricacidén contiw
nua de geparadores mwicroporosgos sinterdzados de material ter-
mopldstico, para baterfes de mcumuladores eléotricos, que
es partioularmente ventajoso para log separadores provisios
de nervadures longitudineles y que d4 lugar en cade cago a un
producto adeocuado a los requisitos antes citados,

En su conjunto, el procedimiento estd constitufdo por
las sucegivag fases de formar en un medio de goporte movie
ble una capa de material termopldstico en polvo de espesor
uniforme mediante un medioc adecuado, conferir a dicha capa
que. avanze la forma deseada mediante un adecuado medio fijo,
siendo iguales entre gf las cantidades unitarias de polvo gque

pasan respectivamente a través de dichos mediosj acabar dicha
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capa conformada gque avanza mediante una ligere compresidn und e
forme operadea por un adecuado medio fijd confiridndole el es=-
pesor definitivo; siendo la cantldad unitaria de polvo que
entra en dicho medio igual a la que sale del mismo; someter en
un adeocuado medio dicha capa conformada y terminada que &vanw
zad & un breve tratamiento térmico por irradiacidn apto para
provooar en los grdnulos situados en las guperficies inferior
¥y superior asi como laterales de dicha oapa golamente un ablanw
daniento superficial y;»en correspondencia con los puntos de:
contacto, una soldadura reciproca y someter seguidemente dim
cha oapa a un tratamiento térmico méds prolongado por conveoc
cién apto para provocar tambidn en los grdnulos situados en
el interior de dicha capa soleamente un ablandemiento superfie -
oial y, en correspondencia oon los puntos de oontacto, una |
gsoldadura reciproca; exponer brevemente al aire ambiente el
producto que avanza en forma de cinta mlioroporoso sinterizado
as{ obtenido; humedecer, mediante un adecuado medio, dicho
producto con une usual solucién de un agente tensoactivo oon
el fin de obtener ademfds de su impregnacién oon dicha solucién,
tanbidn una definitive consolidacidn por enfriemiento de dle
cho producto y su consiguiente separacién del medio mdvil de
goporte; secar dicho producto; y finalmente, ocortar dicho prow-
ducto segin el tamafio deseados

Para la ejecucidn de la presente invenoldn se puede emplear
al estado de polvo, cualquler tipo de material termopldstico
adecuado al fin, Puede, por ejemplo, emplearse el cloruro de
polivinilo sdlo}o mezoclado con cargas o con otrag resinag ters
mopldstiocas.

las dimensiones de los grdnulos pueden esiar comprendidos
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entre 0,01 y 0,05 milfmetros de didmetro. ,

Segdn la invencidn, el conjunto de los medios que dan
lugar & la formacién, a la conformacién y &l acabado-de la
capa de polvo conducida por una cinta trangportadora metdlie
ca estd constitufdo respectivamente por una tolva, gue ejerw
ce tambifn la funcién de dispositivo dosificador, por un de~
nominade peine con un perfil presentando unae serie de vacios
corregpondientes a las nervaduras del producto y por una dee
nominada regla aocabadora de compresidn, la cual tiene el.misw
mo perfil del peine y tiene, también, la superficie interna
perfilade presentando una ligera inolinacidn respecto a la
cinta iransporitadora, comprendida entre 2 grados y 10 grados.

Todos estos tres medios son regulables en altura respesto
a la cinta {ransportadora, al objeto de variar su 1uzg Perd ques=
dan rigurosamente fijos durante su funcionamiento. Queda, por
lo tanto, entendido que en la descripoidn y en las reivinadioam
ciones la indicacidn de la caracterfstica de la fijacidn de
tales medios va puesta en relacidn solsmente con el Funciona
miento efectivo del dispositivos

la parte dosificadora de.la tolva presenta en 00rrespole
dencia con la cinta transportadora una luz perfectamente reow
tangular. 4 su vez, el peiné es regulado en altura de menera gue
su luz tenga lgual drea que la de la luz de la parte dosifiocaw
dora de la- tolva., La regla acabadora, a consecuencia de su gus
perficie interna perfilada e inolinada, presenta en su iniocio
une luz que tiene levemente meyor altura que 1a luz de su fie
nal, Mientras la luz antes de la regla tiene;levemenﬁe mayoxr
altura que la altura de la luz del peine, la luz de abajo tiew
ne poco menor altura que la luz del peine mismo y #sta es tal
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que permite obtener el espesor deseado en el producto sintee
rizado terminado. 7

Lag relaciones que e han indicado entre las luces de
los tres medios, las cusles estdn también condicionadas por
la leve inclinacidn de la superficle interha perfilada de la
regla, permiten obtener de manera contfnua la formacién, le
conformacidn y el acabado de la capa de polvo, éin que'hayan
de formarse rebosaduras del material termopldstioco en polw
vo antes del peine y de la regla, |

En realidad por efecto de lasg caracteristicas del oon-
junto de medios oitado, el material termopléstico en polvo
puede eontfnuamente pasar bajo el peine y bajo la regla en
cantidades unitaries respectivamente iguales y esto aporta
ventajas partioularmente en la formacién de las nervaduras
de l1a capa de polvoy, Formacién que resulta insustituible pe
ra uniformidad de perfil, ' o

El tratamiento térmioo con miras a la capa conformade
y acabada de material termopldstioo en polvo viene operado
en un horno longitudinal, Segdn la invencidn tal horno comprenw
de dos canales superpuestos a distancia en el sentido longi-
tudinal, de manera que la ointa transportadora haya de pasar
a lo largo del espacio intermedio formado por dichos oénalea;

Las paredes de los dos oanales vueltag hacia la cinte
trangportadora, que son metdlicas, son en un cierto trecho
continuas y en el trecho restante, mds largo que el primero,
presentan una serie de aberturas o directamente una hendi dus -
ra longitudinal de adecunada anchura;

Cada uno de los dos canales citados estd destinado a

ser recorrido por una corriente de aire caliente en el genw
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tido del movimiento de la cinta transportadora,

Regulando oportunsmente sobre todo el relativo cierre
de salide se obtiene para cade canal citado que la corrien~
te de aire caliente despuds -de haber hecho un recorrido co=~
rrespondiente al treché continuo de dicha pared, calehtanw
do dicho trechoy viene obligada a penetrar en la gerie
de aberturas o en la hendidura longitudinal del trecho rege
tante de dicha pared.

De esgta manera en el restante trecho del horno, en el
cual diocha pared tiene precisamente la serie de aberturas
0 la hendidura citada, la corriente de aire caliente del
canal gsuperior es capag de atacar directamente la capa de
material termopldstico en polvo en curso de sinterizaoidn
¥y la otra corriente de aire calients, 0 sea aguella del
canal inferior, es oapaz de atacar directamente la cinta
transportadora.

La températura de funcionamiento del horno estd condiw

clonada por la longitud del horno mismo y por la velocidad

‘de traslacién de la cinta transportadore. Estd olaro que,

establecida la longitud del horno y la velocidad de la oina
ta trensportadora, gueda univocamente determinada la tempew
ratura de funcionamiento, o sea aquella temperatura que.es
oapaz de provocar en los grdmulos de la ocapa de material
termopldstico en polvo solemente un ablandamiento superfie
oial y, en correspondenocia con los puntos de contaoto, una .
goldadura resiproca.

De todos modos el aire caliente que entra en los canas
les citados puede tener una temperatura ocomprendida entre

los 180 y los 300 grados centigradoss
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En el horno funcionando, la ocapa de material termoplése
tico conformada y acabada, conducida por le cinta trangportes
dora en movimiento, viene antes sometide & un breve tratamienw

to térmico por irradiacidn a lo largo del trecho correspone

. diente & dichas paredes metdlicas continuas de los canales y

seguidamente viene gometida a un tratamiento térmico, mds
prolongado, por conveccidn a lo largo del réstante trecho en
el ocwal dichas paredes de los canales estdn provistas de una
serie de aberturag o de una hendidura longitudinal;

En el primer trecho citado, dada la brevedad del traw
temiento térmico, el ablandemiento superficial y la soldadus
ra recfprooa se verifican solamente en los grénulos situados
en las superficies superior e inferior, asf como en las
laterales de la oapa de polvo, Alcanzadas tales condiciones,
dicha cape, precigamente su superficie superior y 18s supers
ficies laterales, estd en grado de soporter el atague de wne
corriente de aire gin experimentar alteraciones en su perfil,

De este modo a lo largo del restanie trecho del horno
diche oape viene directamente atacada por la corriente de
alre caliente que, pudiendo operar sobre ésta por un periodo
de tiempo mds prolongado, determine el ablendecimiento Superw
ficial y la soldadura reciproca de los grénulos situados al
interior de la cape misme.

Salido del horno citado, el producto en forma de cinta
microporose sinterizado, conducido por le cinta transportadora
recorre un cierto trecho, despuds de que Sate es humedecido con
une golucidn de un agente tensoactivo del ¥ipo conocido, ne-
diante ia-cual dicho producto queda.apfo para el empleo como

separador para baterfas, segin una norma téonica de Hiempo
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conocida. _ _ o ,

Segin la invencidn el medio humectante, constitufdo de
manera ya cohocida por un rodillito parciallentes sumergido
en la solucidn eitade recogidae en un reciplente adecuado, .
viene colocado en gorrespondenoia ocon.el oilindro motor de
la ointa transportadora de modo que el rodillito humeotante
se halle en contacto directo con dicho producto sinterizado
oonducido por la ointa tramportadora tambidn a lo largo del
recorrido sobre el cilindro citados

En estas condiciones dicho producto, ademds de ser impreg-
nado por dicha solucién por efecto de la accién de capilari-
dad, adquiere al mismo tiempo tambidn consolidacién por en-
friamiento y, en consecuencia, se desprende poco & peco. de la
cinte transportadora metdlica por efecto_del'diferente coefim
ciente de dilatacién térmioce de los dos materiales,

La presente invencidn serd mds claramente comprendida
por la descripeidn que & continuacién se 1leva a cabo, &
t{tulo de ejemplo sin cardoter limitativo alguno, con refe-
rencia & los adjuntos dibujos esquemdticos en los cuales:

~ la figura 1 representa una vista lateral en secoidn del
dispositivo. _

~ la figura 2 representa una vista en perspectiva del coh=
Junto conetitufdo por la tolva alimentadora oon el medio dow
sificador, por el medio conformador y por el medio acabador.

~ la figura 3 representa una vista lateral de dicho cone
junto. .

Como se desprende de las figuras, el material terumoplés-
tico en polvo 1 es recogido en una tolva alimentadora‘z, la

oual estd oolocada encima de una cinta transportadore metd-
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ldoa 3. Tal cinta es del tipo sin fin y, pof congiguiente, gl
re en torne & dos cilindros extremos 4 y 5, de los cuales es-
te ultimo es el cllindro motor.

La tolve 2 obra, precisamente con su pared 6, también’.
de medio dosificador, siendo regulable en altura mediante
los tornillos 7', los ocuales, llevados por respectivas ale~
»tag 7, se apoyan en un bastidor de sostén 10.

Cerca de 12 tolva 2, precisamente por 1le parte del movie
miento de la cinta transportadora, hay un medio conformes
dor fijo 8, que comprende una ldmina metdlica o peine 9 y
que egtd montado en el bestidor de sostén 10 encime de la
cinta trangportadore misma, El borde horizontal inferior 11
del peine 9, o sea el que estd en contacto con la oapa de
polvo que avanza 18, estd provisto de huecos 13 segﬁﬁ el perw
fil que se quiera tener en el producto terminado dotado de
nervaduras., Precisamente a tales huecos corresponden lug nexre
vaduras 21 de la capa de material termopldstico en polvo,
que sé convertirdn en lag nervaduras del producto terminado.
El medio conformador 8 es regulable en alture mediante un
tornillo 7',

La luz 15 del peine 19 debe tener un drea igual a la
de la luz 14 del medio dosifiocador 6.

- Cerca del medio conformador 8, precisamente por 1a parte
del movimiento de la ointa transportadora, hay una regle acam
badora 16, que estd constitufda en sustancia por un ouerpo
metdlico, presentando una cierta profundidad en el sentido
citado y estd montado tembldn en el bastidor de sostdn 10

oon el fin de sobrepasar dicha cinta, Presenta el mismo per

fil del peine 9, pero su superficle internz 19, que queda en oon->
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tacto con la capa de polvo que avanza, esid en conjunto incliw
nada., |

Se consigue que la regla acabadora 16 presente en su
final uwna luz 23, cuya altura h''! es menor no tan sdlo de
aquelle h' de la luz 22 iniciel, sino también de aquella
L de la luz del peine,

De tal modo la gupefficie interna 19 de la regla, com-
prendidas las relativas acanaladuras 20 correspondientes &
los huecos 13 del peine 9, presentsa una inclinacidn respeocto
a ia cinta transportadora y puede desarrollar una accidn de
compresidn oon respecto de la capa de polvo que avanza,

El dngulo de dicha inclinacidn puede estar comprendido
entre 2 y 10 grados. Varfa segin las dimensioneg de los gré-
nulos del material tarmoplﬁat;co en polvo, los cuales estable-
cen correspondientes relaciones entre e; volumen del matom
rial en polvo y los vacfos al mismo relativos. En cade oaso la
inclinacidn debe ser tal que no dé lugar a rebosaduras antes
de la regla,

La anchura n de la luz 22 de la regla acabadora 16 es
igual a la anchura n de lea luz 15 del peine 9, La altura
h' de la iuz 22 antes de la regla acabadora es ligeramente
mayor que la altura h de la luz 15 del peine 9,

La altura hY de la luz 23 de la regla acabadorae 16
en su final debe“ser tal que permita obtener el espesor desea-
do en el producto terminado, ;

Los tres tornillos 12 sirven para reguler la posicidn
de la regla 16, precisamente el central regula su altura
¥ los laterales regulan su inolinacién en torno al perno
27,
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Empleando el medio dosifioador 6, el peine 9 y la regla
acabadora 16 que tienen las caracteristicas citadas, se evita
absolutamente la formacidén de rebosaduras de polvo antes
de los ultimos dos medios, por el hecho de que la cantidad
wnitarie de polvo gue sale del medio dosificador y la cane
tidad unitaria de polvo que pasa bajo el peine se mantienen
iguales entre si durante.todo el funcionamiento del dispo-
8itivo.

Esto es debido & la igualdad del érea de la luz 14 del
medio dosificador 6, a través del cual el material termoplds-
tico en polvo sale de la tolva tomando foruws de una capa que .
tiene espesor uniforme y del drea de la luz del peine s |
Puesto que el medio dosificador no tiene el borde perfilam
do, que se halla a su vez en el peine, la igualdad de las
dos cantidades uﬁitarias citadas se consigue mediante varia-
ciones de la anchura de la capa de polvo 18 en el trecho que
va del peine 9 a la regla 16, respecto a la anchure que di-
cha capa tiene & la salida del medio dosificador 6, de mam
nera que tal variacidn haya de compensar 12 diferencia de |
configuracidn que la luz del peine tiene en comparacidn con
la luz del medio dosificador, llegando asf a la igualdad de
lag dreas de estas dos Yltimas luces, como se ha precisados.

Siendo la altura h' de la luz antes de la regla acabaw
dora un poco mayor que la altura h de la luz del peine, estd
claro que tal diferencie de altura tiene la funoidn de "inw
vitar" a la capa de polvo oénformado del peine & penetrér
dentro de la regle, gue dada su particular conformacidn desa~

rrolle solamente una accidn de compresidn en la capa de pole
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VO que avanz. *

Con el empleo de esta regla acabadora todos los puntos
de una misma secoldn transversal dé la capa de polvo confor=
medo que atraviesan la regla misma pueden avanzar con velooim
dad igual; De ello resulta gque los grénulos, durante su. reco=
rrido & lo largo de la regla, estdn sometidos solsmente &
comprimirse entre si y que tal compresién se manifieste de
manera uniforme, sin que sobre los grénulos mismos hayan
de sobreponerse otros efectos. I8l compresidn, ne valua-
ble numéricamente, es minime respecto'al efecto obtenible
oon otros sistemas de compresidn.

Esg necesario tener presente que la capa de polvo confor-
mada & continuacidn deé su paso bajo el peine 9 tiene una dé-
bil consistencia, por lo cual es hecesario que la ocinta
trangportadora que lo trangporta se mueva sin saocudidas o
vibraciones de cualquier género, Es. .preciso todavia recu~
rrir, también, a consolidar tal capa de polvo conformada
y & eso recurre en realidad la regla acabadora, la ocual
tiene precisamente la funcién de comprimirlo ligeramente,
determinando en 41 une ligera compresidn interna ¥ un alie
sado superficial, lag cuales asumen un cardeter excepoio=
nalmente uniforme tambidn en correspondencia ocon lag nervam
duras gracias al comportemiento de los grénulos eantes ine
dicados

- Con 24 se indica la oapa de material termopldstico en
polvo ya conformade y acabada.

La capa 24 conformada y acabada pasa &l horno longitudi=-
nal 25, llevada por la cinta transportadora 3.

En el interior de tal horno estdn previstos dos canales
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26 y 27 de paredes met4licas debidamente superpuestas y adew
cnadamente distanciadas & lo largo de la entera longitud del
mismo horno, Las paredes externas 46 de tales canales estdn
dotadss de material térmicemente aislente.

e cinta transportadora 3 pasa a lo largo del espas
cio 28 existente entre los ditados canales, que estd de-
limitado por sus paredes 29 y 30,

Ambag paredes 29 y 30 son continuas, o see sin abef—
turag, por un cierto trecho y estdn, en cambio, dotadas de
una gerie de aberturas en el trecho restante, mds largo
que el primero.

Por consiguiente, el horno 25 comprende una primera
zone 31, o sea aguella relativa & la capa continua de die
chas paredes, y una gegunde zona 32, o sed &quells relatiew
va a8l trecho restante de diohas paredes, que estd provige
ta de una serie de aberturas y que no esté en ningdn casgo
separada de la primera, Con 33 y 34 estép indicadas las
aberturas de las paredes 29 y 30, estando tales &beriuras
gituadas a adecuada distancia,

A través de los conductos 35 ¥ 36 situados en las exw
tremidades iniciales regpectivamente de los canales 26 y
27 del horno se hace entrar alre previamente calentado
con un sistema cualquiera conoocido,

En lag extremidades finales de dichos canales estdn
dispuestos los regpectivos cierres 37 y 38; Regulemdo le
posicidn de teles cierres, el aire calentado, deaspuds de
haber recorrido la zona 31, viene obligado a salir en can-
tidaed nds o menos grande por las averturas 33 y 34 respec=

tivemente de las paredes 29 y 30, o sea en correspondencia
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oon la zona 32,

La capa de polvo conformada y acabada conducida por
le cinte entra en el horno a través del orifioio 39, avanw
z& & lo largo de la primera. zona 31, pasando entre los
dog canales 26 y 27 a lo largo del espacio 28 que los
divide, donde los trechos continuos de las peredes metd-
licas 29 y 30 irredien celor transmitido a éstas por el
aire caliente, teniendo tal calor una temperatura comprens
dida entre 180 y 300 grados centigrados,

En esta primera zona 31 la capa de polvo viene ¢Cam
lentada en atmdsfera calma, con el fin de evitar que haya
una alteracidn de la conformacidn conferida. En estas oone
diolones los grénulos de polvo que constituyen las dos sue
perficles inferior y superior, asf{ como las superficies
leterales, de la capa experimentan un ablendecimiento su
perficial y se unen sdlidamente en correspondencia con los
ﬁuntos de recfproco contacto,

Recorrida la primera gzona 31, la capa de material
parcialiiente sinterizado entra en la segunda zona 32, donm
de el aire caliente, despuds de haber atravesado las aberw
turas 33 y 34, ataca respectivamente la superficie superior

del producto transportado y la superfioie inferior de la

cinta transportadora, En tal zoh&, - que tiene una temperas

tura comprendida entre 180 y 300 grados centfgrados, acae-
ce el ablandecimiento superficial y la sd1ida unidn recipro=
ca de aquellos grdnulos que se hallan dentro dsl espesor
de la capl.

Salido del horno a través del orificio 40 el producto,

en forme de cinta, ahora ya sinterizado, y por consiguiente
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midroporoso, despuée de un breve recorrido rectilfneo a
lo largo del trecho 41, durante el cual empieza a enfriarw
ge en atmdésfera ambiente calma, llega sobre el oilindre
motor 5 de la cinta transportadora y sigue dicha cinta
también en el trecho ourvado 42 correspondiente & tal oim
lindio.

Al final del recorrido ourvado dicho producto sintew
rizado encuentra un rodillito humeotante 43, que estd mon
tado en una cubeta 44 y sumergido parcialmente en el 1fw
quido 45 contenido en la misma.

El 1fquido es una solucidn acuosa de un agente tensos
activo de tipo conocido, que normalmente ge emplea paré ime-
pregnar dicho producto sinterizado poroso y hacerlo apto para
el uso. | |

El bafio hace enfriar rdpidemente dicho producto y pro=
voca tambidn su desprendimiento de la ointa transportadofa
gracias al distinto coeficiente de dilataoién de dicho pro=
ducto y del metal de que estd constitufde la ointa, EL proe
ducto 24 y la ointe 3, aungue estén shora ya despegados, prow
siguén Jjuntos la marcha de regreso, pasando lea cinta sgobre
los cilindros de acompafiamiento 47 ¥, finalmente, el misﬁo
producto se separa siendo enviado al secador (no represen-.
tadosen el dibujo). Finalmente, el producto seco 1lega & una
cortadora (no representada en el dibujo), donde viene recor

tado segdn el tamafio degeado.
NoTa

Por la patente de invencidn & que se refiere 18 presente

memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explotaw-
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v oeidn exclusiva de:

l.~ Un procedimiento y su correspondiente dispositivo
pera la fabricacidn contfnua de separadores miocroporosos de
material termopldstico para baterfas de aocumuledores eléotri-
cos, en particular de aguellos dotados de nervaduras longitu~
dinales, mediante sinterizacidn de dicho material en polvo,
con el fin de obtener un producto miqroporoso en forma de cine=
ta continua a recortar segdn el tamafio deseado, caracteri-
z8do por el hecho de comprender las fases de former sobre
un medio de soporte movible una capa del material en pole—
vo de espegor uniforme mediante un medio adecuado; confew
rir a'dioha capa gue avangze la conformacidn deseada me
diante un medio fijo adecuado, siendo la cantidad unite-
ria de polvo que pasa respectivamente a través de dichos
medios igual entre si; acabar dicha capa conformadsa que
avanza mediante una ligera compresidn ﬁniforme efectuada por
un medio fijo adecuado confiridndole el espesor definitivo;
giendo la cantidad unitaria de polvo que entra en dicho nEm
dio igual a la que sale del mismo,

20~ Un procedimiento y su correspondiente dispositivo,

tal como el egpecificado en 1, caracterizado por el hecho
de que comprende las fases de someter en un adecuado medio
la cape que avanza de material termopldstico en polvo coﬁfor-
mada y acabada 4 un breve tratamiento térmico por irradiacidn,
apto para provocar exn los grdnulos situados en las superfie
cieg inferior y superior, as{ como en las laterales, de Qim

ch& cape solamente un ablandecimiento superfiocial y, en com

rrespondencia con los puntos de ocontacto, una reciproca y gd-

lide unién y someter a continuacidn a un tratamiento térmico,
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mds prolongado, por conveeccidn apto pare provocar tambidn

en loe grdnulos situados en el interior de diche capae gole~-
mente un ablandamiento superficial y, en correspondencia

con los puntos de oontacto, una sélida unidn reciproece,

3o~ Un procedimiento y su correspondiente dispositivo,

tal como el especificado en una de las reivindicaciones prew
cedentes, caracterizade por el hecho de que comprende la fa
ge de humectar, mediante un medio adecuado, el producto

en forme de cinta mioroporoso, ya sinterizado por efecto del

 tretamiento térmico, con una usual solucién de un agente

tengoactivo, & fin de obtener, ademds de la impregnacidn
de dicho producto con diche solucién, tambidn su definitie
va consolidacidn por enfriamiento y su consiguiente desprenw
dimiento del medio mévil de soporte,

4om Un procedimiento y su correspondiente dispositivo,
tal oomo el especificado en las reivindicaciones precedens
tes, caracterizado por el hecho de couprender, oomo medios
para obtener la capa de material termopldstico en polvo cohm
formada y acabada, un medio dosificador gue forma parte de
la tolva y que respecto a una cinta treansportadora gituada
debajo tlene una luz rectangular; un medio conformador fiw
Joy que tiene el perfil deseado y cuya luz es de igual drea
que la del medio dosificador; y finalmente, un medio acabaw
dor fijo que tiene el perfil igual al del medio conformador
¥y tiene la guperficie de contacto con dicha ocapa inclinada,
slendo la altura de la luz antes de dicho medio acabador un
Poco mayor qgue la altura de l1la luz del medio conformador y
la altura de la luz despuds de dicho medio acabador menor

que egta ¥ltima altura, siendo tal que garantize el espesor
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que e desem tener en el producto sinterizados

5o~ Un procedimiento y su correspondiente dispositivo,
tal como el esgpecificado en las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de que comprende, como medio para

ol tratamiento térmico, un horno oonstitufdo sustancialmente

por dos canales longitudinales superpuestos a distancia, proe-

vistos en lag extreuddades, de respectivos orificios para la .
entraéa de aire previamente calentado y para la descarga del
wismo y dotados de respectivos cierres reguiablea, giendo el
espacio comprendido entre dichos canales recorrido por la cine
ta ﬁransportadora cargada, y las paredes de ambos canales
vueltas hacie dicha cinta siendo en un cierto trecho contfe
nuaa,ro sea desprovistas de cualquier abertura, y en el trew
cho restante provistas de una serie de abérturas 0 de una
hendidura longitudinal oolnoidente con dicha clnta,

6o~ Un procedimiento y su correspondiente dispositivo,
tal como el especificado en las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de que comprende, como medio huw~
mectante, un rodillito colocado en posicidn inferior respecw
to al cilindro final de la cinta transportadora y apto para
humedecer el producto en forma de cinta sinterizado ocuando
este Yltimo estd obligado a seguir la cinte transportadora
misme en torno a dicho cilindro,

Te='"Un procedimiento y eu correspondiente dispositivo
para la fabriocacidn contfnua de separadores mioroporosos de
material termopldatico para baterias de acumuladores eléctriw

coa",

. Congta,
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