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ANTECEDENTES Y OBJETOS

La. presante invención se refiere a la fabricación 
de fundas para electrodos tubulares para baterías de acumuladores.

Se conocen fundas de esta naturaleza que compren?- 

den un material inerte fibroso, en el exterior del cual hay dispuesto 

un material termoplástico en forma de red, lámina perforada o similar. 

Los materiales de funda son entregados continuamente sobra un mandril 

estacionario, durante la producción, y son unidos entre sí para formar 

una funda tubular como se desoribe por ejemplo en las patentes nortea­

mericanas 3. 725*130 y 2.912.043*
En las solicitudes norteamericanas número 533.499) 

presentada el 1 de diciembre de 1974, y número 664.997, presentada el 
8 de marzo de 1974, se describen métodos para la fabricación de una fun 
da de este tipo. Según tales métodos, se calienta el material fibro­
so antes que se entregue el material termoplástico. Asi, se produce, 
mediante contacto de los materiales, al menos un ablandamiento o fusión 
local del material termoplástico, de modo que puede formarse una unión 
entre los dos materiales. El procedimiento de la presente invención 
es adecuado tanto para un método de este tipo como para otros métodos 
en que no haya precalentamiento del material fibroso.

Un objeto de la presente invención es proporcio­

nar un nuevo método para hacer fundas de electrodos.

Otro objeto de la invención es proporcionar un 
método de este tipo que reduce al mínimo la deformación del material ter 
moplástico.

BREVE RESUMEN

El método de la presente invención se caracteriza 

porque se calienta el mandril de modo que el interior del material ter-
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1 moplástioo se ablanda o se funde y el exterior del material teimoplásti- 

co se enfría desde el exterior y  se somete a presión. De este modo, hay 

una mejora importante de la unión entre los dos materiales, evitándose 

la deformación del material termoplástico.

DOS LH3UJ0S

Se ilustrará la invención en mayor detalle en unión

de las figuras, en las que:

10

la figura 1 muestra un aparato para ejecutar el —  

procedimiento de la invención, temado generalmente a lo largo de la lí­

nea 1-1 de la figura 2; y
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La figura 2 muestra una sección transversal a tra- 

vás del aparato do enfriamiento.

Ríiq&PCIOM DETAUACA

Las materiales empleados en la formación de una —  

funda tubular para un electrodo de batería, a saber, un material termo- 

plástico poroso 4 y un material fibroso poroso 2, están respectivamente 

enrollados sobre carretea 3, 1 o similares. Los materiales son entrega­

dos a un ¡Mandril 5 que pueda tener formada una curvatura y estar soste­

nido por medio de una rueda da accionamiento 11, cano es ccmán. De mane­

ra adecuada, el material inerte fibroso puede tener forma de una media - 

trenzada da material convencional, tal cano una que contenga fibras de - 

vidrio. El material termoplástico puede oemprender una lámina perforada 

o un tejido de punto de plástico, por ejemplo. El aparato incluye un —  

miembro 10 que haca que el material termoplástico 4 sea arrollado alre­

dedor del ¡Material fibroso 2 a medida que la funda es heclia avanzar a lo 

largo del mandril. Tal miembro 10 es bien conocido en la tácnica y  no —  

necesita ser descrito oon detalle.

El aparato y el método descritos hasta ahora son - 

convencionales. De acuerdo oon la presente invención, se calienta el —  

¡nandril de preferencia en un punto después de la entrega tanto del mate
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rial fibroso 2 como del material termoplástico 5, y se enfría y se cor¡- 

prirue entonces siiaultáneamente la funda.

di calentamiento ae realiza de preferencia por me­

dio de una bobina de calentamiento por inducción, de alta frecuencia 6, 

que calienta el mandril ¡ñor fuerza inductiva, don posibles otras opera­

ciones de calentamiento, en tanto que el calentamiento se produzca desde 

dentro de los materiales de funda, en lugar de ser desde fuera, di calen 

tamiento puede producirse antes o después que el material termoplástioo 

sea introducido continuamente ulrededor del ¡Material fibroso. Así, se - 

calienta el. ¡Mandril y a su vez calienta el material fibroso 2. Bn puntos 

de ¡Mutuo contacto entre el material fibroso 2 y el ¡Material termoplásti- 

co el material fibroso calentado haca que se ablande el material termo—  

plástico„

Subsiguientemente, loa materiales de funda pasan a 

través de un puesto de compresión y enfriamiento, en al que son simultá­
neamente oomprimidos y  enfriados. Bn este puesto, se emplea de preferen­

cia una prensa de enfriamiento 13 que incluya un par de cintas transpor­

tadoras sin fin 0, cada una de las cuales es hedía pasar alrededor de ro 

dillos de guía opuestos 9, de los cuales al menos uno es accionado para 

hacer girar la cinta. Las cintas están dispuestas de modo que los tramos 

internos de las mismas están dispuestos en lados opuestos del mandril y 

de los materiales de funda 2, 4.

Un par de bloques o costados 7 está situado hacia - 

fuera de los tramos de transportador internos y está cargado de manera 

adecuada hacia tales tramos de transportador a fin de ejercer presión —  

sobre las cintas transportadoras 8 para empujar a los tramos de transpor 

tador internos en contacto de compresión contra la periferia exterior —  

del ¡Material termoplástico. Bato hace que el ¡Material termoplástico -1 - 

sea comprimido contra el material fibroso 2 cuando los materiales son —  

transportados a lo largo del mandril.3 0
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Al mismo tiempo, el fluido de enfriamiento es conducido a travás de cana 

les 12 formados en los costados. Este refrigerante sirvo para enfriar —  

las cintas transportadoras 8 que, a su vez, enfrían el material termopláí 

tico a medida que el dltimo se desplaza a lo largo del mandril.

Se comprenderá, pues, que despuós que el material 

tennoplástico se ha ablandado, se catprime contra el material fibroso 2. 

Por consiguiente, en las regiones ablandadas, el material termoplástico 

es comprimido dentro de las fibras externas del material fibroso. Para — 

el inamento en que el material de funda sale de la prensa de enfriamiento, 

el material tennoplástico ha sido lo suficientemente enfriado y endurecí 

do como para establecer una unión entre ¿1 y  el material fibroso. Cano - 

la configuración del material, terinopláatico ha sido controlada por las - 

cintas 8 durante esta etapa, pueda producirse una deformación mínima.

Aunque se ha descrito la invención en relación can 

una realización preferida de la misma, los versados en la tÓcnica apre­

ciarán que pueden hacerse adiciones, modificaciones, sustituciones y  su­

presiones no específicamente descritas sin apartarse del espíritu y al­

cance de la invención segán se define en las reivindicaciones adjuntas.

- 1KXWNDICACI0NES -

Los puntos de invencido propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención en 

España, por VEÍHTE anos, son los que se recogen en las reivindicaciones 

siguientes:

1-.- Un mátodo para fabricar una funda para electro
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dos de baterías, que comprende las operaciones de introducir un material 

tubular fibroso poroso inerte a lo largo de un mandril; aplicar un mate- 

j rial termoplástico poroso continuamente alrededor del exterior de dicho 

¡ material inerte fibroso; a continuación de aplicar dicho material fibro 

! so, calentar al mandril para calentar dicho material fibroso de modo que 

* el calor procedente de dicho material fibroso calienta y ablanda el in-

10

terior de dicho material termoplástico en los lugares de contacto entre 

los materiales fibroso y termoplástico; y someter a dicho material ter­

moplástico a fuerzas de compresión externas y a temperaturas de enfria­

miento externas a fin de comprimir dicho material termoplástico contra 

dicho material fibroso, mientras se enfría dicho material termoplástioo.

28.- Un método según la reivindicación 18, en el 

que dicha operación de calentamiento comprende calentar por inducción 

dicho mandril.

15 3".- Un método para fabricar una funda para elec­

trodos de baterías.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece 

de, representado en los dibujos que se acompañan y con los fines que se 

han especificado.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a máqui

na ñor una sola cara.
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