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MEMORIA DESCRIPTIVA
parae solicitar
PAT ENTE DB IRNVENCION
en
EsPATNA
por VEINTE afios
e nombre de PRITCHETT & GOLD AND E.P.5. COMPANY LIMIT ED, entidad
britdnice, establecida en Dagenham Dock, Easex, Inglaterra, por:
"UN APARATO PARA 1A PRODUCCION DE UNA 1i0OJA NERVADA PARA FORMAR
SEPARADORES DE ACUMULEDORES ELICTRICOS®

Los separesdores lamineres pera su inserciédn entre las
places de baterias de acumuladores eléctricos son preferiblemente
microporosos para permitir el libre movimiento del electrolito
impidiendo al mismo tiempo cortocireuitos entre el material soti-
vo de las placas. Bl cloruro de polivinilo y otros determimmdos
polimeros termoplééticos son meteriales adecuados pera la fabri-
cacién de tales sepéradores en hojas, ya que poseen la requerida
resistencia al dcido y al ataque por 6xidacién, Se han propuesto
y adoptado cierto ndmero de procedimientos para la fabricecidn
de diafragmas porosos psra separadores de baterfass a partir de
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polimeros temoplédsticos. Por ejemplo, se ha incorporado en elles
un ingrediente formador de poros, tal como fécula de méiz, extra-
yendolo luego por lavado para dejar microporos en el material ter-
mopldstico. Alternativemente un polimero termopldstico en forme
de particulas finas puede calentarse & tal temperatura que las
particulas adyacentes se agrupen en sus puntos de contacto para
formaer un producto sinterizado poroso. Mientras que con la ayunda
de un ingrediente formador de poros en el polimero termoplédstice
es posible conseguir una porosidad voldmetrica de méds del 80%,

el producto sinterizado solo tendrd un voldmen de poros del 40%
aproximadamente, pero la estructura de los poros tiende a ser

menos complicada en el producto sinterizado y su permeabilidad

.al electrolito seréd comparable en general con la conseguida con

ayuda de un ingrediente formador de poros. in términos generales,
el didmetro efectivo de los poros en un producto sinterizado tien-
de & ser mayor que el que se obtiene utilizando fécula como in-
grediente formador de poros, pero los poros del meterial sinteri~-
zado pueden ser todavlia adecuadamente pequefios para evitar corto-
circuitos entre las placas de las baterias entre las que se colo-
can los separadores sinterizados si, para su preparacién, se uti-
liza en polvo polimero adecuadamente fino.

Hemos deacublerto que el cloruro de polivinilo y el
polietileno puedsen emplearse para hacer satlsfactorios separasdo-
res para baterfas por sinterizacidn, con tal de que el calor solo
se use para provocar la agrupacién entre particulés adyacentes de
polvo, sin emplear presién ni vibracién, ya que esto tendria a
consolidar el material para formar una masa no porosa inadecuada
para su empleo como separador de baterlas,

Los separadores pare baterias adoptan normalmente la

forma de une hoja nervada, cuyo grueso general es ligeramente me-
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nor que el espacio existente entre las placas de baterie adyacen-
tes. El nervado, en general, existe por un lado solamente en la
cara que estd en contacto con la placa positiva, mientras que la
cara plana est4 en contacto con la place negativa. Si el espacio
entre placas es de 2 mms. por ejemplo, el gruesc general del se-
parador, puede ser de 1,6 mms,, consistiendo en 0,6 mms. de dia-
fragma continuo sobre el cuel hay nervios integreles de 1 mme.

de altura para dar un grueso total de 1,6 mm., Los nervios corren
paralelos entre sl y con los lados del separador, y los separado-
res se montan en la baterla de menera que los nervios queden dis-
puestos verticalmente.

Aunque los diafragmes microporosos de esta forma no
restringen seriamente el rendimiento electroquimico de la bateria
y, en cualquier caso, Son necesarios para mantener alineadas las
placas y para impedir cortocircuitos, es importante, no obstante,
que el voldmen de los nervios y de la hoja se reduzca a8l minimo
con el fin de permitir el méximo volumen de electrolito "libre",

Bste requisito implica ciertas dificultades en el di-
sefio y febricacién de separadores nervados para baterias, parti-
cularmente cuando estos se hacen sinterizando una capa de polime-
ro termopléstico en polvo sobre un transportador de correa sin
£in, #n la produccidén de un separador nervado por este procedimien-
to se encuentre que si la hilera a través de la cual el polvo es
suministrado a encima de la correa transportadorsa tiene ranuras en
V invertida o similares para producir nervios de forma de V inver-
tida en el separador, ocurre una resistencia considerable entre
los lados de 128 ranuras y el polvo suministrado a su través, con
el resultado de que los nervios son asperoé y desiguales. Bsto es
particularmente cierto cuandp los nervios sobresalen 2 mms. o més

de la superficie de la hoja, como serd necesasrio cuando los sepa~
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radores se usen en baterlaes electricas con las placas més espacie-
des entre si. rl efecto de la resistencia serd también partioué
lermente aparente con un nervio afilado de forma estrecha y puede
hacer imposible la fabricacién de un separador sinterizado de la
forme necesaria y del grueso total requerido, a menos que sea ven-
clda esta resistencia.

£]1 objeto del presente invento es crear medios mejo-
redos pare la formacién de los nervios en un seperador termoplés-

tico sinterizado, siendo estos nervios de formas y temafios igua-

1es y de superficie lisa, y no perturbando en ningdn modo dichos

nervios la produccién satisfactoria del cuerpo del separador como
pleza sinterizada porosa.

De acuerdo con el presente invento, se dispone una
hilera a modo de peine encima y en el lado de entrega de un in-
tersticlio @ espacio a través del cual la capa de polvo polimero
termoplédstico para formar el cuerpo del separador sele a encima
de una correa transportadora para tratamiento térmico, y esta hi-
lera a modo de peine tiene sy superficie inferior operetiva per-
filade pare corresponder con la forma y el espaclamiento de los
nervios de el cuerpo del polvo termopldstico. Tal hilera recibe
un movimiento ascendente y descendente (preferiblemente por me-
dio de excéntricas gemelas, una situada en cada extremo de la hi-
lera), siendo la magnitud del movimiento, por ejemplo, de 1/20
de un mm. 81 ndimero de ciclos completos de movimiento por segune-
do puede ser, por ejemplo, de 25. Alternativamente, la hilera
puede someterse a ligeros golpes para producir su movimiento am-
cendente y descendente por un martille asproximadamente a la mis-
ma frecuencia. El pequefio movimiento ascendente y descendente de
la hilera a modo de peine (que no debe ir acompafiado por cuale~

quier movimiento apreciable en otros plenos) da como resultado



lo

16

2o

26

la disposicién en la capa de polvo que forme el cuerpo del sepa-
rador de perfiles nervados estos para velocidades de desplazemien~-
to de la corree de hasta 1,20 metros por minuto. Para mayores
velocidades de la correa, puede ser necesaria unea mayor emplitud
de movimlento © un movimiento oscilatorio ascendente y descenden-
te méds répido.

Cuando la hilera a modo de peine es sometida a gol-
peo mecénico se presume que la hilera a modo de peine debe sal-
tar hacia arriba y hacia abajo en su ranura en sincronismo con
los golpes del martillo o puede ser cuestién de alguna especie
de movimiento vibratorio complejo dentro de la mesa de la hilera
& modo ‘de peine, de la naturaleza de ondas de choque.

£l movimiento oscilatorio o de golpeo no debe trans-
mitir vibracién a la capa de polimero, porque ello no solamente
provocaria la consolidacién del polvo y, asi, disminuiria la po-
rosidad, sino que también podria provocar el aplastamiento de la
forms nervada. Para evitaer esta transmisién de vibraciones a la
capa de polimero, la hilera a modo de peine est4 montade con in-
dependencia de le estructura de la correa y aislada eficazmente
de ella, en cuanto se refiere a la trensmisién de las vibracio-
nes, Le hilera sube y baja en el plano vertical con su borde in-
ferior en paralelismo con la corree.

Tembién, de acuerdo con el presente invento, pueden
emplearse hileras auxilieres para dar forma previa a la capa de
polvo antes de que llegue a la hilera a modo de peine mencioneda
més arriba, que produce la forme nervada, Por esta disposicién
la hilera a modo de peine es provista de una capa uniforme de pol-
vo a través de la correa, de un espesor sélo ligeramente mayor que
la distencia entre la parte superior de las ranures del peine y

la correa. Con preferencia, se emplean dos hileras auxiliares,
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situadas a 256 y BO mm. por delante de la hilera & medo de peine,
Yy cada une de las cuales tiene un borde inferior horizontal pla~-
no cepez de ser ajustado a alturas adecuadas desde la corresa,

Le altura de la hilera auxiliar que est4 25 mm. por delante de
la hilera a modo de peine se ajustard normalmente ligeramente
mayor que la distencie entre la parte superior de las ranures

en el peine y en la correa. La altura de la hilera duxiliar gue
estéd 50 mm. por delante de la hilera a modo de peine serd algo
mayor. En estas condiciones, hay una circulacién por rodamiento
del polvo detrds de la hilera a modo de peine que ayuda mucha a
la formecién de nervios lisos y exactos. Para permitir le plene
consecuclién de estas condiciones es esencial proveer medios pare
el ajuste fino en cada extremo de las dos hileras auxiliares pa—
ra regular su altura efectiva por encima de la correa, con pre-
ferencia por el uso de tornillos de ajuste se rosca de paso fi-
no.

Habiendo sido tendida sobre la correa la capa de pol-
vo de la forma descada pasa a través de una estufa donde se em~
plea calor radisnte para elevar la temperatura de la capa de pol-
vo al valor requerido para establecer condiciones de sinteriza-
clén dentro de la capa. Al salir de la estufa, le correa de ace-
ro inoxidable con el material sinterizado sobre ella es enfriada,
con preferencia por una corriente de aire dirigida a la cara in-
ferior de la correa. A medida que la correa pasa por encima de
la polea al final de su desplazemiento el material sinterizedo
es desprendido y puede luego ser cortado a tamafio segin se requie~
ra para su empleo comc separadores para baterias. Con preferencia,
se interpone un tratamiento con un agente humectante entre el pro-
cego de sinterizacién y la operacidn de corte, con el fin de ven~-

cer la natural repulsién del ague al polimero termoplédstico del
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cual se ha hecho el material sinterizado, Esta tendencie a la
repulsién del agua impedirfe la entrada de electrolito de la ba~—
terfa a los poros del separedor, a menos que el separador fueras
previamente tratado por inmersidn en una solucién de un agente
humectahte. Por tento, el material sinterizado es hecho pasar a
través de una solucién de agente humectante en ague y luego por
una estufe de secado pare eliminar el agua. Al extremo de la es-
tufa de secado, puede usarse una corriente de aire para enfriar
el material antes de que pase a la méquine que corta el material
al tamafio requerido pera separadores de bateria. Después de la
méquina cortadora, puede haber una unidad de inspeccién pera per-
mitir que los separadores individuales sean observados por luz
transmitide desde abajo, con el fin de eliminar los sepsrsdores
imperfectos.,

Con referencie & los dibujos explicativos adjuntos;

Le fig. 1 es una vieta general de une forma del medio
mejorado pera entregar una capa de polvo de polfmero termoplasti—
co a encima de un transportador para la produccién de un separa-
dor poroso sinteriza&o nervado para su emplec en un acumulador
eléctrico, |

La fig. 2 es una vista general dibujada a menor escela
de le instalacidén para producir los separadores porosos sinteri-
zados nervados;

La fig. 3 es una vista de detalle de la hilera que pro-
duce finalmente la capa hervada;

la fig, 4 es una vista de detalle que muestra los medilos.
pera ajustar verticalmente lag hileras auxiliares.

En los dibujos, una correa 1 se muestra pasando por en~
cima de une polea 2 y una placa horizontal plana 3. Donde lea co-

rrea 1 estéd soporteda por la placa 3, estd dlspuesta una tolva 4



lo

16

.20

26

- 80

g g e o

246487

esté moptade independiente de la restante estructura.

lLa altura por encima de la correa de las hileras auxi~-
liares 6 y 7 se ajusta por medio de tornillos 13 con el fin de
der el espesor méds adecumdo de la capa de polvo. Se ha encontrado
que el espesor de la capa de polvo entre les hileras 6 y 7 debe
ser mayor que el espesor entre las hileras 7 y 8. El espesor de
le capa de polvo entre las hileras 7 y 8 es ligeremente mayor
que le distancia entre la correa 1 y el borde superior de las ra-
nures en V 9 de la hilera 8,

La fig. 2 muestre a pequefia escala un esquema general
de una instalacién adecuada para la fabricacidédn de separadores
porosos segin el invento. Ia correa 1 sobre la cual se forma la
capa de polvo es desplazada a travéds de una estufa 14 donde se
emplea calor radiente para elevar la temperatura de la capa de
polvo & la requerida pare estaeblecer condiciones de sinterizacién
dentro de la capa. Al salir de la estufa, la correa pasa sobre
un conducto enfriasdor 16 que sopla alre frio sobre la cara 1nfe?
rior de la correa para enfrierla y al producto sinterizado que
estd sobre ella, El material 16 es desprendido de la correa 1
en el punto en que la correa invierte su direccidn en torno de
la polea 3l. El material pasa a y a través de un depésito 17
que contiene une solucidn acuosa de agente humectante. EL nivel
del 1fquido en este depdsito es mantenido por un depésito de ali-~
mentecidén 18.

&1 material 16 es llevado ahora por un transprrtador de
correa de tela metdlica 20 sobre poleas 21 a través de una estu-
fa de secado 22, Al salir de la estufa de éecaﬂo, el material es
enfriado por aire procedente de un conducto £3 situado encima
del material y pasa luego a una mdquine cortadore 24, Los sepa-
radores cortados pasan despuéds sobre una pantelle de vidrio 26

1luninade desde abajo por lémpares 26 pare fines de inspeccién.

-9-
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pare contener el polvo polimero termoplédstico 5. Lea emisidn de
polvo desde la tolva 4 es controlada por la hllera auxiliar 6,

La capa de polvo que sale de la hilera auxiliar 6 es controlada

‘todavia por le hilera auxilier 7 y recibe su forma nervada final

por le hilera 8 a modo de peine. Unms ranurss 9 en V estdn corta-
das en el borde inferior de la hilere 8 a modo de peine con el
fin de producir la forma& nercada deseada. Ia hilera 8 & modo de
peine recibe un movimiento ascendente y descendente por excéntri-
cas 10 de un é4rbol impulsado mecénicamente. La hilera 8 represen~
tada por separado en la fig., 3 estd unida a miembros 30 que en
sus extremos superiores tienen alojadas las excéntricas 10,

La hile:a 8 a modo de peine y les hileras auxiliasres 6
y 7 son retenidas en ambos extremos por blogues 32 que tienen ra-
nuras verticales para acomodar los extremos de las hileras. Eﬁ
importante que la holgura entre los lados de las ranuras y la ca-
ra de la hilera a modo de peine se mantenga minima, por ejemplo
a 0,02 mm., para evitar movimientos laterales de la hilera a modo
de peine, ya que cuﬁlquier movimiento diatiﬁto del escendente y
descendente tiende a hacer vibrar el polvo.

B esencial que la capa de polvo polimero termoplastico
no sea sometids a vibracién, ya que esto causaria la consolida-
c¢ién del polvo y el aplastemiento de la forma nervada. Para ello
el mecenismo de accionamiento de las excéntricas gue puede con-
slstir en un motor eléctrico y una ceja de engranajes, no debe
transmitir vibraciones a la correa l. Tampoco el movimiento as-
cendente y descendente de la hilera & modo de peine debe poder
crear vibraciones dentro de la capa de polvo. ks deseable gue el
movimiento por el cual la hilera a modo de peine recibe un movi-
miento ascendente y descendente ee monte por separado, por ejem-

plo sobre un brazo voledo 1l fljalo a un montante vertical 12 que
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Usando polvo de cloruro de polivinilo de tamafio de per-
ticulas entre 650 y 100 micras/ en una capa que tiene un espesor
generel de 1,6 mm., consistente en 0,6 mm. de diafregme continuo
sobre el cual estédn dispuestos nervios integrales de 1 mm. de al-
ture, se ha encontrado que un periodo de desplazemientc de 7
minutos a través de una estufe 14 a2 una temperatura de 22082 C
proporcionard una piezea sinterizade porosa de resistencie fisica
adecuade. Las temperaturas més altes y los tiempos de exposicidén
més prolongedos, tenderdn a reducir la porosidad del material
Yy pueden provocar tambien indebida descomposicién del polimero.

Usando un polvo de polietileno de aslta densidad, tal co-
mo el hecho por el procedimiento Zieéler, con un tamafio de par~
téulas entre B0 y 180 mioras, el periodo en la estufa 14, con
puede . ser de 9 minutos a una temperatura de 1809,

El periodo de exposicién al calor y lawtemperatura usa-
de deben controlarse con cuidado pare obtener un materisl de re-
sistehcia fisice edecuada pero que posea la mdxima porosided. De-
be culdarse de evitar condiciones que den origen a indebida de-
formacién de les particules con la pérdida de porosidad consi-
guiente. i8 tembién esencial que el meterial en forma de polvo
no sea sometido a presién o vibracién, ya que ello daria lugar
a una consolidacién indebide. La vibracién provoca también la
périda de la forma deseada del nervio. Cuasndo se comprende Qque
la porosidad final de una capa de polvo, sin agrupacién alguna
de les particules pars formar una pieze sinterizeda, no puede
ser mayor de un 46% eproximademente, se apreciaréd que para conse-
gulir una porosidad en estado terminado del 40% debe intervenir
el minimo de consolidacién. los separesdores de madera que se use-
ron durente muchos eflos en las baterfas de acumuladores tienen

una porosidad efectiva en volumen de mas del 80% y la misme poro-
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sildad queda disponible de loe seperadores termoplédsticos hechos
por le técnica de formacién de poros. Pera que el separador sinte
rizedo opere setisfactoriemente en comparacién con estos otros
ejemplos, es claremente esencial que se tomen todas las precau-
ciones para mantener la méxima porosidad que pueda lograrse de
un polvo sinterizado,

Bste solicitud que corresponde & las presentadas en Gran
Sretafia el 23 de Enero de 1958, bajo el n? 2277 provisional y .
el 7 de Inero de 1959 completa se acoge a los beneficios del ar-

ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencién propia y nuevae que se presentan
en Espefia pars que sean objeto de esta Patente de Invencién por
VEINT & afios, son los sigulentes:

12,- Un eparato para la produccién de una hoja nerveda
pafa formaé separedores para acumuladores eléctricos a partir de
un polvo polimero termopléstico que comprende una tolva que su-
ministre el polvo a encima de una corrrea de transporte a través
de un intersticio o espacio y a través de una hilera a modo de
peine que tiene su superficie inferior operative perfilada para
que corresponda con las formas y espaclamiento de los nervios de
la hoja de polvo sobre correa, recibiendo la hilera cortos movi-
mientos vibratorios hacia arriba y hacia abajo por medios que
no perturban la correa, la tolve y el polvo que esté& sobre la co-
rree y que retienen el borde inferior de la hllera paralelo con

la corresa.

o I K
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2%,- Un gperato segdn se reivindica en el puﬁfo 1, en
el cual la hilera a modo de peine estéd montade con independencis
de la estructura de la correa y recibe movimientos ascendentes
Y descendentes por excéntricaes quegperan sobre caias extremo de la
hilera.

38,~ Un aparato Segﬁn se reivindice en los puntos 1 o
2, en el cﬁal la extensién del movimiento vertical de la hilera
& modo de peine es del orden de 1/20 de milfmetro con sustancial-
mente 25 ciclos completos de movimiento por segundo.

42,- Un aparato segin se reivindica en cualquiera de
los puntos énteriores, en el cual se disponen medios pars el ajus-
te vertical de la hilera o hileras verticales,

52,- Un aparato segin se reivindica en cualquiera de
los puntos“anteriores, en el cual los extremos de las hileras son
guledos en ranuras verticales de piezas fijés.

62,- Un aparato segin se reivindica en el punto 1, en
el cuel la ﬁilera a modo de peine se somete & cortos golpes mech-
nicos para darle los deseados movimientos vibratorios verticales,

7 78,~- Un aparato segin se reivindica en cualquiera de
los puntos énteriores, en el cual, detrds de la hilera a modo
de peine, est4 interpuesta al menos une hilera estacionaria au-
xilier que produce un espesor uniforme de capa de polvo pers su
entrega a le hilera a modo de peine, siendo diche capa ligeremen-
te mds gruesa que la distancia entre las partes superiores de
los nervios y la correa de la capas nerveds final que sale de la
hilera a modo de peine.

8¢,- Un aparato segin se reivindica en el punto 7, en
el cual se usan dos hileras estacionaries auxilisres adecuasdemen~-
te espaciadas y oada una de las cuales produce una capa plana de

meterial, produciendo le hilers auxiliar més cercana a la hilera

~lg-
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@ modo de peine una capa ligeramente més delgada que la otra
hilers auxiliar, y siendo diche cape mée delgade més gruesa que
la distencie entre las partes superiores de los nervios y la cd-
rree de la cape que sale de le hileras a modo de peine.

9%,~ Un aparato segin se reivindica en cualquiera de
los puntos.anteriores, en el cual le capa nervada pasa por un
horno, sobre un enfriador de aire, e través de un bafio de agente
hunectante y por un secador, después de lo cuel es cortade en ge-
paradores individuales en esencia como se describe y como se ilus-
trea en la figure 2’631 dibujo adjunto.

10%2,~- Un apaerato para la produceién de una hoja nervede
pera formar'separadores de spumulajores eléctricos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que entecede
representado en los dibujos que se acompafian y con los fines que
se han especlfiocado.

sate Memoria conste de trece hojas escrites por una so-~

la care.

Medrid, » 19 Ene ﬁﬁ

P.A.
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