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AHNTECEDENTES Y OBJETOS

La presente invencidn so refiers a la fabricacidn
de fundas para clectrodos tubuleres para baterizs de acumuladores.

e conocen fundas de esta naturaleza que compren—

5 ! den un material inerte fibroso, en el exterior del cual hay dispussto

{ un material termoplistico en forma de red, lémina perforada o simiiai.

Los materiales de funda - son entregadosiconiinuamente sobre un mandiil
estacionario, durante le produceidn, y son unidos entre si para forhar
una funda tubular como se describe por ejemplo en las paténfes noétea~
mericanas 3. 725,130 y 2.912.043.

En las solicitudes norteamericanas numero 533.499,

presentada el 1 de diciembre de 1974, y mimero 664.997, presentada el

| 8 de marzo de 1974, se describen métodos para la fabricacidn de una fun |

da de este tipo.  Segin tales mdtodos, se calienta el materiﬁl fibro-
so antes que se entregue el material termoplastico. Asf, se produce,
mediante contacto de los materizles, zl menos un ablandamiento 6 fusién
local del material termopléstico, de modo qus pusde formarse una unién
entre los dos materiales, El procedimiento de la presanté invencidén
ee adecuado tanto para un método de este %ipo como para otros métodos
en que no haya precalentamiento del material fibroso..

Un objeto de la presente invencidén es proporcio—
nar un nuevo método para hacer fundas de electrodos.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar un
mdtodo de este tipo que reduce al minimo 1a deformacién del material tex
moplastico.

BREVE RESUMEN

El método de la presemte invencidn se caracteriza

porque se calienta el mandril de modo que el interior del material ter—
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mopléstico se ablanda o se fumde y el exterior del material termopldsti-
co se enfr{a desde el exterior y se somete a presién, De este modo, hay
wna mejora inmportante de la unidn entre los dos materiales, eviténdose
la deformacién del waterial texmopléstico,
10G LIEIJI0S

Se ilustrerd la invencién en mayor detalle en um..én i
de lag figuras, en las quet

La figura 1 muestra un aparato para ejecutar el -
procedimiento de la invencidn, tamulo generalmente a lo largo de la 1f-
nea l-1 de la figura 2; y |

La figura 2 muestra una seccién transverssl & tra-
vés del aparato de enfriantento,

DisCRIPCION DIETALLADA

Los materiules anpleados en la formacifn de una —
funda tulular para un electrode de baterfa, a saber, un material termo-
pléstico poroso 4 y un material fibroso poroso 2, estédn respectivemente
enrollados sobre carretes 3, 1 o similares, Los materiales son entroge—
dos & un mandril 5 que pueds tener formada una curvatura y estar soste-
nido por medlo de una rueda de acoionsmiento 1ll, caw es camfn, De mane-
ra adecuada, el material inerte fibroso puede tener forma de una media -
trenzada de material convencional, tal como una gue contenga £ibras de -
vidrio, Il material termopléstico puede comprender una lémina perforada
o un tejido de punto de pléstico, por ejemplo, Bl aparato incluys un —
mienbro 10 que hace que el material termoplédstico 4 sea arrollado alre-
dedor del material fibroso 2 a medida que la funda es hecha avanzar a lo
largo del mandril, Tal miembro 10 es bien conocido en la téenica y no —
necesita ser descrito con detalle,

El aparato y el método descritos hasta ahora son -

convencicnales. De acuerdo con la presente invencidn, se calienta el —

mandril de preferencia en un punto después de la entrega tanto del mate
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rial fibroso 2 cawo del material termopldstico 5, y se enfria y se coine

prime entonces simultdneanente lg funda,

£l calentamiento se realiza de preferencia por e——
dio de una bobina de calentamdento por induceidn, de alta frecuencia G,

que calienta el mandril por fuerza inductivas Son posibles otras operaw-

ciones de calentemiento, i tanto que el calentamiento se produzca desde
dentro Je los materiales de funda, en lugar de ser desde fuera, iil calen
taniento puede producirse antes o despuds que el material termopldstico

sea introducido contimuammnte alrededor del material fibrogo. Asi, se -

calienta vl wandril y a wu vez calienta el material fibroso 2, In puntos
de mutuo contacto entre el material fibroso 2 y el linterial temoplésti-
co el naterial fibroso calentade hace que se sblande el naterial tormo—
pléstico,

Subsiguientemante, los materiales de funda pasan a

través de un plesto de conpresidn y enfriamiento, en ol que son simulide
neanente comprimidos y enfriados. in este puesto, se auplea de preferen—
ola una pransa.de enfrioniento 13 que Incluye un par do cintas tranapor-
tadoras sin fin 8, cada una de las cuales es hecha pasar alrededor de ro
dillos de gufa opuestos 9, de los cuales al menos wno es accionado para

hacer girar la cinta, Las cintas estén dispuestaé de modo cue los tramos
internos de las mismas estdn dispuestos en lados opuestos del wandril y

de los materiales de funda 2, 4,

Un par de blogues o costados 7 estd situado hacia -
fuera de los tremos de trangsportador internos y estd cargado de manera
adecuada hacia tales tramos de transportador a fin de cjercer presidn —
sobre las cintas tremsportadoras 8 para empujer a los tramos de transpor
tador internos en contacto de campresién contra la periferia exterior -—
del material termopldstico. Esto hace que el material temnopléstico & -
sea canprimido contra el material fibroso 2 cuando los materiales son

transportados a lo largo del mandril,
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Al mismo tiempo, el fluido de enfriamiento es conducido & través de cana
les 12 fomados en los costados. Bste refrigerante sirve para enfriar —
las cintas transportadoras 8 que, a su vez, enfrfan el material termoplés
tico a medida que el dltimo se desplaza a lo largo del mandril,

3e conprenderd, pues, que después que el naterial
termopléstico se ha ablandado, se camprime contra el material fibroso 2,
Por consiguiente, en las regiones ablandadas, el materdal tem\opléstioo
es comprimido dentro de las fibras extermas del material fibroso, Para -
el manento en que el naterial de f\mda sale de la prensa de enfriamiento,
el material termopldstico ha sido lo suficientemente enfriado y endureci
do camo para esteblecer una unién entre €l y el material f£ibroso, Camo ~
la configuracidn del materinl. terinopléstico ha side controlada por las -
cintas § durante esta otupa, p.;e:de producirse uwna deformacién nfnima,

Awcue se ha descrito la invencidn en relacién con
una realizacién preferida de la misms, los versados en la técnica apre-
ciardn que pueden hacerse adiciones, modificaciones, sustitucicnes y su-
presiones no especfficamente descritas sin apartarse del espfritu y al-

cancs de la invencién segfin se define en las reivindicaciocnea adjuntas,

~ REIVINDICACIQHES ~

Los pmtos de invencidn propia ¥ nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn en
Lspaifin, por VUEINTE afios, son los que se recogen en las reivindicaciones
siguientes:

12,~ Un método para fabricar una funda para electro




10

15

20

25

30
LLJ

T ow o rehe bomamn

Hoju adn. 6 [P

dos de vaterfas, que comprende las operaciones de introducir un material
tubular fibroso poroso inerte a lo large de un mandril; aplicar un mate-
rial termopldstico poroso continummente alrededor del exterior de dicho
material inerte fibroso; a continuacion de aplicar dicho material fibro
80, calentar sl mandril para calenfar dicho material fibroso de modo'que
el calorrprocedente de dicho material fibroso calienta y ablanda el in-
terior de dicho material termoplastico en los lugares de contacto entre
los materiales fibroso y termopléstico; ¥y someter a dicho matericl ier—
moplastico a fuerzas de compresidon externas y a temperzturas de enrria--
miento externas a fin de comprimir dicho material termoplastico contra
dicho material fibroso, mientras se enfrias dicho mzterial termoplistico.

28,— Un método segin la reivindicacién 18, =n el
que dicha operacion de calentamiento compreﬁde calentar por irdvocidn
dicho mandril.

38, Un método para fabricar uns funda para slec—
trodos de ba&erias;

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los fines que me
hen especificado. ‘

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a miqui

na yor unk Sola cara.

Wadrid, 16,/ .77 |
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