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Bata invención se relaciona oon baterías eléctricas y " 
más particularmente con un nuevo y perfeccionado electrodo negativo 

para uso en bateriaa de plata-zinc alcalinas y oon métodos perfec­
cionados de produooión de tal eledtrodo.

Bata solicitud es divisional de la solicitud de patente 
espaSola n* 281.626.

Los electrodos de zinc producidos de acuerdo con los 
procesos del arte anterior, aunque plenamente aatisfadtorlos en las 
fases iniciales de la duración de la batería, resultaban sin embar­
go carentes de estabilidad en el tiempo. Como resultado de repeti­
das cargas y descargas a que se sánete una batería en su servicio, 
las áreas periféricas de la superficie del electrodo negativo son 
generalmente desprovistas de material activo, dando lugar a una 
disminución del área expuesta a acción electroquímica y resultando 

en un progresivo descenso de la capacidad de las celdillas. Además, 
el zino penetraba en el material separador empleado, acortando di—
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chas celdillas.

Es un objete de la presente invención proporcionar un 
electrodo negativo en el que se ha eliminado tal erosión y que, co­
mo resultado de ello, es más duradero y estable.

Otro objeto ds el de proporcionar una batería de plata- 
zino que en servioio retenga una capacidad más oonstante y cuyo ren­

dimiento sea henos afectado por repetidas cargas y descargas.
Otro objeto es el de proporcionar un método de proáuo- 

dión de un electrodo negativo dotado de las características anterior­
mente mencionadas. j

Otro objeto es el de proporcionar un electrodo de zino 
del citado tipo que tenga un exceso de óxido de zinc.

Otro objeto es el de proporcionar un electrodo negativo 

del tipo mencionado, en el que el exceso de óxido de zinc sea firme­
mente retenido en el conjunto del electrodo negativo.
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Finalmente, otro objeto es el de proporcionar en equipo* 
útil para producir tal eleotrodo negativo.

Otros y más detallados objetos resultarán evidentes me­
diante la siguiente descripción y dibujos, en los cuales!

la fig. 1 muestra una vista en proyección vertical y 
parcialmente en sección de un electrodo negativo de acuerdo con la 
presente invención.

La fig. 2 muestra una vista en seoción transversal tornas- 
da a lo largo de la línea 2-2' de la fig. 1.

La fig. 3 es una vista en proyaooión vertical y parcial­
mente en sección de otra versión del invento.

La fig. 4 es una vista en sección transversal de la ver­
sión mostrada en la fig. 3. tomada a lo largo de la línea 4-4'.

La fig, $ es una vista esquemática de un aparato desti­
nado a impregnar Fiberglas con óxido de zinc de acuerdo oon la in­
vención.

La fig. $A ss una vista transversal y  paroial de un 
alisador mostrada en la fig. 6, tomada a lo largo de la línea 5A.-5A'

La fig. 6 es una vista en perspectiva ampliada y parcial­
mente an sección del dispositivo ilustrado en la fig. 5, mostrando 
los detalles del conjunto del alisador.

La fig. 7 es una vista desarticulada de un conjunto de 
electrodo de acuerdo oon la presente invenoión, habiéndose retirado 
los separadores para mostrar los detallas de las placas y la reji­
lla del conjunto.

La fig. 8 as una proyección vertical frontal de un con­
junto de electrodo de acuerdo con la presente invención, habiéndose 
retirado porciones de las diversas capas para mostrar sus relaciones-

La fig. 9 es una vista en seoción transversal del conjun­
to mostrado en la fig. 8, tomada a lo largo de la línea 9-9'.
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de.otra versión de la presente invención, similar a la mostrada en 
la fig. $.

La fig. 10 es una proyección vertical frontal de un con­
junto de electrodo según la presente invención, parcialmente en sec­
ción, en la que se ilustra la manera de enrollar los materiales sepa­
radores alrededor del separador dá. electrodo.

La fig. 11 es una vista ampliada y en sección transver­
sal de una versión de esta invenoión mostrada en la fig. 8, tomada 
a lo largo da la línea 11-11'.

La fig. 12 es una proyección vertical frontal de otra 
versión de esta invención, de la que se han retirado porciones de 
las capas del electrodo para mostrar su relaoión.

La fig. 13 es una vista en sección traasversal de la 
fig. 12, tomada a lo largo de la línea 13-13'.

La fig. 14 es una proyección vertical frontal de otra 
versión de esta invención, aimilar a la mostrada en la fig. 12; y

La fig. 15 es una vista en sección transversal de la ver­
sión mostrada en la fig. 14, tomada a lo largo de la línea 15-15*.

Con referencia a las figs. 1 y 2, se muestra en ellas 
un electrodo que comprende una lámina metálica maciza y delgada 1 
intercalada entra dos láminas de zinc 3 y 3'y cuyas superficia$4x- 
tarnas están cubiertas respectivamente con las láminas 4 y 4' de 
material da fibra de vidrio impregnado con óxido da zinc. La lámina 
central 1 es preferiblemente de plata o cobre y está provista de 
una prolongación 2 que sirve de apéndice terminal. !

El apéndice terminal 2 puede ser solidario de la lámina 
1 o puede adoptar la forma de un apéndice soldado a dicha lámina.
En la modificación mostrada en las figs. 1 y 2 el apéndice 2 está 
provisto de un par de pies 20 que abarcan la parte superior de la
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lámina. 1, & la que están soldados. En la modificación da la invención 
ilustrada en los dibujos, el apéndice 2 es de plata y la placa de co­

bre.
Aunque la plata y al oobre son los materiales preferidos, 

la lámina 1 puede construirse de cualquier sustanoia conductora ade- 
duada, tal como níquel chapado con plata y materiales similares. 

Además, puede eer maciza o perforada. En los casos en que se use un 
material perforado, el porcentaje del área abierta puede variar den­

tro de límites muy amplios. El espesor de la lámina 1 dependerá del 
material usado. Para plata y cobre, el espesor será del orden de 
0,002 a 0,010 pulgadas.

La lámina 1 está intercalada entre dos láminas de zino 

3 y 3' a las ocales se fija mediante prensado en caliente o sóida- . 
dura por puntos. Aunque en la versión mostrada las placas de zinc 3 
y 3* son de metal macizo, puede usarse metal perforado si se desea. 
En el último caso, el porcentaje de área abierta variará considera­
blemente dependiendo de las características del electrodo acabado.
Lo mismo puede decirse respecto al espesor da las láminas de zino, 
que puede variar entre 0,002 y 0,020 pulgadas.

EL subconjunto que comprende a la lámina 1 intaroalada t 

entre las placas de zinc 3 y 3' lleva a ambos ladea del mismo una 
esterilla de fibra de vidrio laminado (Fiberglas) impregnada de óxi­
do de zinc. Aunque dioha esterilla es el material preferido por su 

elevada porosidad, sustancial inercia en áloalis, capacidad de reten
ción del óxido de zinc, así como del zino esponjoso en que se con­
vierte el óxido de zinc al oargarse, disponibilidades en forma ade­
cuada, facilidad de manejo y otras propiedades mecánicas favora­
bles, puede usarse cualquier otro material fibroso natural o sinté­
tico disponible en forma de esterilla, como vehículo del óxido de 
zinc, siempre que satisfaga el requisito básico de una suficiente
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porosidad y una relativa inercia en álcalis.
En la presente memoria deberán observarse las siguientes 

equivalencias: 1 pulgada = 2$,4 mm; 1 pie - 0,30$ m.
El espesor de la esterilla de fibra de vidrio o material 

similar variará según sean los requisitos da la batería. En general, 

el espesor variará entre 5 y 60 milésimas de pulgada aproximadamente 

y será preferiblemente de unas 10 milésimas de pulgada.
Las esterillas cargadas de óxido de zinc son fijadas al 

electrodo de cualquier manera conveniente. Una forma es la de esta- 
blecer una serie de apéndices 22 cortados an las láminas de zino 
3 y 3'. Estos apéndices se incurvan bacía afuera para recibir a la 
esterilla de fibra de vidrio cargada de óxido de zinc y luego se in- 

ourvan hacia adentro para asegurar dicha esterilla a la placa de 

zino.
El espesor de las esterillas impregnadas de óxido de zinc 

variará de acuerdo con la cantidad de dicho óxido que contengan y 
oon otros faotores. Por regla general, será del orden de 0,010 a 
0,030 pulgadas. La cantidad de óxido de zinc por unidad de área su­
perficial de material soporte variará según su espesor y los requisi­
tos exigidos. Para una lámina de 10 milésimas de pulgada, oscilará 
generalmente entre 0,3 y 0,5 g.

gara incorporar óxido de zino en el soporte fibroso pue­
de usarse cualquier método conocido. Sin embargo, se obtuvieron restú 
tados particularmente buenos usando aparatos desoritos a lo largo 
de esta memoria.

Las figs. 3 y 4 muestran una versión del eleotrodo nega­
tivo, algo diferente de la representada en las figs. t y 2, y que 
es particularmente adaguada para uso an celdillas de pequeño tamaño
adaptadas para funcionar en ligeros consumos de corriente. Comprende 
dos láminas de esterilla de fibra de vidrio o material similar 6 y
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6' impregnadas de oxide de zinc y pregonadas en relación de superfi-^ 
cié a superficie con un cable 5 colector de corriente interpuesto en­

tre ellas. Las esterillas de fibra de vidrio impregnadas son sustan­
cialmente similares a las descritas con referencia a las figs. 1 y 2. 

Se observará que la simplificación consiste en la eliminación de las 
placas de zinc 3 y 3* y la utilización del cable colector de corrien­
te 5 en lugar dé la lámina metálica 1.

Como se ha indicado anteriormente, en la preparación de 
esterillas cargadas de óxido de zinc se obtuvieron resultados par­
ticularmente satisfactorios mediante el uso de un aparato descrito 
en esta memoria y que constituye un objeto de la invención. La fig.
5 muestra una vista esquemática de una versión de tal aparato, que 
funciona sustancialmente como sigue! se suministra desde un rollo 
8 una esterilla continua de vidrio fibroso 7 que pasa a través de un 
reoipiente 10 bajo un distribuidor 11 que deposita continuamente 
óxido de zinc en forma pulverizada o de pasta sobre la banda en mo­

vimiento.
Al recibir la cantidad adecuada de material impregnador, 

la banda pasa bajo un alisador nivelador 12 que, de acuerdo con un
aspecto ée la invención, está Sometido a un movimiento oscilante

-transversalmente a la banda. Cuando se coloca dicha pala adecuadamen­

te en relación con la banda en movimiento, el material impregnador 
será forzado al interior de aquella, con el resultado de su oompleto 
rellano. El uso de un alisador oscilante en lugar de estacionario 
resultó constituir un importante factor en la consecución de satisfaz 
torios resultados al facilitar una corriente uniforme y continua de 
material impregnador y evitando su amontonamiento por delante de la 
pala.

En los oasos en que se impregna con una pasta, la banda, 
al salir del alisador oitado, penetra en una sección secadora que la



pone en condición htmeda-seca. Después da la operación de secado, 
la banda impregnada puede pasarse a través de unos rodillos compreso­

res o cortarse para prensarla en una prensa hidráulica. En esta fono* 

última, la banda móvil puede secarse al aire y colgarse luego seo- 

oiones oortaáas de la misma para un ulterior y adicional secado. Si 
la banda se rellena de material pulverizado, se omitirá la seooión 

secadora.
El alisador 12, en esta versión de la invención, cono 

puede verse mejor en las figs. %  y 6, consta da un miembro de sus­
tentación 50 al que va asegufada la placa $1. El extraño inferior de 
la plaoa $1 consta de un reborde 53 que forma un ángulo obtuso con 

la porción verticalmente extendida de la placa 51 * El reborde 53, 
como mejor puede verse en la fig. $A, forma un ángulo agudo con el 

plano de la superficie de la esterilla 7. Este ángulo puede variar 
entre 10 y 30^. Mediante esta disposición, el borde anterior del ma­
terial pulverizado o en pasta de óxido de zinc entra en el ángulo 
formado por dioho reborde y es gradualmente consolidado en forma ! 
de la esterilla 7, constituyendo una superficie lisa sobre ella ! 
de material de óxido de zinc.

Como puede verse en la fig. 6, que muestra una vista 
ampliada del alisador oscilante y del mecanismo de transmisión, la 
fuente de energía es el motor 13. Este motor, mediante un adeduado 
acoplamiento, hade girar al engranaje accionador 17 alrededor de un 
eje perpendicular al eje del árbol del motor (no mostrado). Este a 
su vez acciona al engranaje pasivo 14 sostenido por un árbol 30 que 
gira an un soporte (no mostrado) situado en el bloque 31* Le porción 
superior del árbol 30 es sostenida en un soporte (no mostrado) sitúa - 

do en el brazo horizontal del soporte 32.
Asegurado a la superficie superior del engranaje 14, 

hay un espaciador 33 que a su vez está asegurado a la placa de leva
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34* Esta placa presenta una ranura 35 en la que se inserta una pía-* 
ca ajustable 15*

Extendido hacia arriba desde la placa ajustable 15 y ase­
gurado a la misma de cualquier manera adecuada, hay un brazo de pla­
ca exoéntrico 36 asegurado al alisador 12 de uha manera desdrita con 
mayor detalle más adelante.

Un par de orificios fileteados y diametralmente dispues­
tos, se encuentran a través de la superficie circunferencial de la 
placa 34, terminando en la ranura 35. En dichos orificios va inser­
tado un par de tornillos prisioneros 37 que sirven para mantener en 
su posición a la plaoa ajustable 15. Variando el grado de apretamien­
to de los respectivos tornillos, puede desplazarse la posición del 
eje dei brazo de plaoa exoéntrico 36 desde el centro de la placa da 
leva 34. De esta manera, el eje del brazo 36 puede descentrarse res­
pecto al eje de rotación del engranaje 14.

Asegurada desplazablement e a la parta superior del brazo 
36, hay una barra de conexión 16 cuyo otro extremo está también fi­
jado desplazablemente al árbol 33 de la pala 12. La barra de cone­
xión 16 presenta un par de mordazas 3$ pntre las cuales se ajusta 
la cabeza del árbol 38 (no mostrada). Las mordazas 39 y la cabeza de] 
árbol 38 están provistas de orificios que ooinciden entre sí y a 
través de los cuales se inserta un pasador asegurador 40.

El árbol 36 del alisador 12 está sostenido por el bloque 
de sustentación 14.

En su funcionamiento, la plaoa 15 se ajusta de manera 
que el eje del brazo 36 quede descentrado respecte al eje de rcta¡- 
aión del árbol 30. El moviemianto de rotación excéntrico comunicado 
al brazo 36 como resultado de la rotación de la placa de leva 34, 
comunica un movimiento oscilante a la barra de conexión 16 que es 
a eu vez ccmunioado al alisador 12.



5

10

15

20

25

30

Como se ha descrito anteriormente, el alisador osoila - 
con movimiento de vaivén por encima y en contacto con la tira de 
vidrio fibroso sobre la que se ha colocado, por ejemplo, una pasta 
de óxido de sino. La amplitud y frecuencia de oscilaoión no son crí­

ticas, pudiendo variar entre 1/8 a 1 pulgada y entre 100 y 1000 des­

plazamientos por segundo, dependiendo de la velocidad de funciona­
miento, cantidad de óxido de zinc por unidad de longitud de la tira 

y otros factores.
El movimiento de avance de la tira puede conseguirse 

de cualquier manera deseada que puede variar entre un impulso manual 

y un sistema completamente mecanizado que puede utilizar cualquier 
medio adecuado de transmisión, tal como carretes, rodillos, etc.

La velocidad puede variar entre 1 y 25 pies por minuto, según que el 

impulso sea manual o automático, según el espesor de la tira y otros 
factores.

En las figs. 7 a 15 da los dibujos se ilustran otras 
versiones preferidas de esta invención.

Con referencia a la fig. 7 , laB porciones metálicas del 
conjunto de electrodo negativo constan de unas placas de zino perfo­
radas 102 y 104 superior e inferior y una rejilla de cobre perforada 
intermedia 106. La rejilla de cobre 106 está prevista de un apéndice 

terminal 108 de plata u otro material conductor adecuado. El apén­

dice 108 se asegura a la rejilla de cobre 106 mediante soldadura u 
otra técnica bien conocida para el experto en la materia.

Las perforaciones 110 se disponen en unas plaoas de zinc 
102 y 104 y se extienden en todo el espesor de las mismas, siendo 
en general de igual diámetro en oada placa de zino. Las perforaciones 
112 de la rejilla de cobre se extienden también en todo el espesor 

de la misma, pero son de diámetro menor que las de las placas de
zinc
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Las perforaciones de las placas de zinc 102 y 104 y de - 
la rejilla de cobre 106 están distribuidas sobre la superficie de 
las respectivas placas y rejilla en grupos de hileras. Se forman asi 
unas áreas de metal sin perforar 103 en las placas de zinc y unas 
correspondentes sreas de metal sin perforar 10$ en la rejilla de co­
bre. Estas áreas sin perforar sirven para mejorar la conductividad 
de la electricidad hacia el extremo terminal del conjunto del eleo- 
trodo.

El tamaño absoluto de las perforaciones en cada una de 
las placas y en la rejilla puede variar considerablemente, dependían' 
do de las características deseadas en el electrodo. Sin embargo, 
en general el diámetro de la perforación de la placa de zinc será 
áel orden da 0,100 a 0,200 pulgadas y preferiblemente de 0,12$ pul­
gadas aproximadamente. El diámetro de las perforaciones de la reji­
lla de cobre 106, como se ha indioado anteriormente, será menor que 
el de las placas de zinc, siendo del orden de 0,010 a 0,090 pulgada 
y preferiblemente de 0,063 pulgadas. En cuanto a los tamaños rela­
tivos de las respectivas perforaciones, las de la placa de zinc son 
del orden de tres o cuatro veces el tamaño de las de la rejilla de 
cobre.

El espesor de la rejilla de oobre y de las placas de zinc 
106 y 110 respectivamente variará también de acuerdo con las carac­
terísticas deseadas. Pueden ser del mismo espesor, si bien la plaoa 
de zinc será preferiblemente algo más gruesa que la rejilla de co­
bre. Así, la rejilla de cobre y la placa de zinc pueden ser del or­
den de 0,050 a 0,001 pulgadas y preferiblemente de 0,015 a 0,002 
pulgadas.

En el montaje del electrodo negativo de zinc, la rejilla 
de cobre 1^6 se intercala entre dos placas de zinc, por.ejemplo 102 
y 104, y se aseguran firmemente entre sí de cualquier manera adecúa-
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_ da. Bn la forma preferida de la invención se forjan en caliente a - 

una temperatura del orden de $00 a 600°F. Después de la forja en ca­
liente, el conjunto del electrodo se halla en condiciones da recibir 
la pasta de óxido de zinc.

5

10

Bn la citada paata de óxido de zinc puede incidirse 
HgO, cuya pasta será captada por la rejilla de cobre.

Bn el montaje de las placas de zinc y rejillas de cobre, 
se disponen éstas de manera que las perforaciones queden más o me­
nos concéntricamente situadas. Cuando las placas y las rejillas se 
forjan conjuntamente, esta disposición forma un medio de fijación de 
la pasta de óxido de zinc, como se desoribe oon mayor detalle más 
adelante.
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Para aplicar la pasta al electrodo de zinc negativo, 
aquella se prepara oon óxido de zinc y agua, aplicándose al conjunto 
forjado de láminas de zinc y rejilla de cobre. En una forma preferi­
da de la invención, se incorpora celulosa carboximetilica an la pas­
ta, en una proporción tal que constituya por ejemplo del 0,1 al 1% 
del peso de la pasta final. Esta se aplica luego de forma que penetra 
a través de todas las perforaciones dispuestas aproximadamente de 
modo concéntrico. Al secarse y endurecerse la pasta, forma unas es­
tructuras 114 acampanadas que, oamo resultado del cuello estrechado
116, forma una retención que impide el desalojamiento del óxido de

también
zinc. Este puede entenderse^sobhe las superficies externas de las . 
placas de zinc 102 y 104 a fin de formar un delgado revestimiento.

ha oantidad de óxido de zinc empleada con relación a la 
cantidad de zinc metálico presente en al electrodo negativo variará 
también da acuerdo con las necesidades. Sin embargo, en general, 
los electrodos negativos contendrán de 1/4 a 1 parte de óxido de 
zinc por parte de zinc metálico y preferiblemente 1/2 parte de óxido 
de zinc por parte de zinc metálico.
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TS1 conjunto del electrodo negativo provisto de la pasta - 
de óxido de zinc puede envolverse entonces en adecuados materiales 
separadores. El sistema separador preferido se muestra en las figs.
8 a 10.

Coa referencia a las fig. 10, el electrodo negativo mon­

tado y provisto de pasta se envuelve primeramente en una a tres vuel­
tas de un material separador interno 120 provisto de una prolonga­
ción 122 que se envmelve alrededor de la porción inferior 124 del 
apéndice terminal 108. El material separador interno 120 puede forma] 
se con una serie de materiales porosos a través de los cuales pasa 
fácilmente el electrolito y que inhiba la penetraeión de zinc. Para 
este fin puede emplearse una diversidad de papeles porosos o modifi­
cados. Un material particularmente útil es uno que se venda bajo 1a 
marea oomercial de "Viakon". Este material es un rayón no tejido 
tratado con silicona y elaborado a partir de fibras de rayón de vis­
cosa y un aglutinante de celulosa líquido.

El conjunto se envuelve luego en un separador externo 
126 mostrado en la fig. 10. Este separador presenta la forma de una 
T que comprenda una barre transversal o porción horizontal 128 y una 

poroion vertical 230. Se establecen una rendija 132 espaoiada del 
lado de la poroion vertical 130 y extendida en una corta distancia 
alrededor de la línea de la unión de las porciones vertical y hori­
zontal de la T, de manera que el apéndioe terminal 108 del conjunto 
del electrodo pueda introducirse a través del separador externo 126. 
La porción vertical 130 del separador 126 se pliega hacia abajo a 
lo largo de la línea de pliegue 134 sobre el borda del conjunto del 
eleotrodo 1181 Las porciones laterales 136 y 136* de la barra trans­
versal 128 se pliegan luego hacia la linea media del conjunto del 
eleotrodo 118 a lo largo de las lineas de pliegue 138 y 138', ence­
rrando así al conjunto del eleotrodo y al separador interno 122. El



separador externo 126 puede asegurarse en su posición plegada me- ** 
diante las piezas de cinta 140.

Como se verá en la fig. 10, el separador externo 126 es­

tá situado de manera que se extienda por debajo del borde inferior 
142 del electrodo dotado de pasta. Esta parta suspendida 144 del 
separador externo 126 se enrolla hacia arriba sobre un lado del con­

junto del electrodo formando un rollo 146 como mejor puede verse en 
la fig. 9. Un clip metálico 146 alojado en un manguito plástico resi! 
tente al electrolito, por ejampio de polietileno, se desliza sobre 
al extremo enrollado 146 del conjunto y se ondula y sella con calor 
para oerrar el extremo del separador. Para proteger más aun los bor­
des laterales del conjunto del aleotrodo, se aplica un revestimiento 
protector 1$2, preferiblemente de base de caucho, a lo largo de los 
citados bordee y se deja secar.

Los materiales separadores que pueden emplearse para el 
separador externó 126 del presente sistema pueden ser cualesquiera 

de una serie de separadores semipermeables usados en el sistema de 
plata-zinc. Estos materiales incluyen por ejemplo una película de 
alcohol polivinílico, de celulosa regenerada, de celulosato de plata 
etc. El material preferible es la película de celulosato de plata p r ' 
ducida mediante tratamiento de celulosa con una solución acuosa de 

una sal de plata oomo se describe en la patente estadounidense núm. 
2.785.106.

El conjunto de electrodo anteriormente Aesdrito puede 
emplearse en la construcción da cualquiera de las baterías de plata 
y cinz conocidas en el arte anterior. En este sistema el electrolito 
será uno alcalino, tal como KQ3 aouoso del 10 al 45% aproximadamente 
y preferiblemente del 44%. El electrodo de plata de este sistema 

puede corresponder a una diversidad de tipos. Un adecuado electrodo 
de plata se muestra por ejemplo en la Patente estadounidense núm.



2.818.462. También puede emplearse otro electrodo de plata en el que- 
la lámina da plata sinterizada es forjada en caliente sobre cada 
lado de una rejilla de plata. Los electrodos de plata pueden estar 
no envueltos o envueltos oon separadores de manera bien conocida 
para los expertos en la materia. También puede emplearse un sistema 

similar al usado para envolver el electrodo negativo anteriormente 
descrito.

Una forma particulamaite ventajosa de emplear el conjun­
to negatigo de zinc envuelto anteriormente descrito en una batería 
de plata y zinc consiste en usarlo conjuntamente oon loa electrodos 
de plata sinterizada y firjada en caliente, también desoritoa en laa 

patentes estadounidenses de André Nos. 2.$%.710; 2.$94*711 y 2.594.112. 
En este caso se dispone un conjunto de eleotrodo positivo en cada 

brazo del separador en U, mientras que el conjunto negativo de zinc 
envuelto se dispone entre los brazos de la U.

En la versión de esta invenoión que se muestra en las 
figuras 12 y 13, la estructura del electrodo se ilustra después de 
la aplicación al misino del material separador. Con referencia a la 
fig. 12, el número 160 designa una rejilla de cobre perforada a la 
que se ba soldado por puntos un apéndice de plata 162. El tamaño da 

las perforaciones y las dimensiones relativas de la rejilla de cobre 
pueden variar. En la versión mostrada, la rejilla de cobre era de 
4-1/6 x 7 x 0,005 pulgadas.

La malla de zinc 164 se envuelve luego alrededor de la
rejilla de cobre amalgamada 160. El número de capas de malla de zinc 
que acompañan a la rejilla de cobre 160 puede variar también. En el 
dibujo, ee ilustran dos capas de malla de zinc. En una versión prefe­

rida, se emplean 8 cepas de malla de zinc. Las dimensiones de la 
malla de zinc usada pueden variar también. En la versión ilustrada, 
*e usa una malla de alambre de zinc que tiene 30 x 40 mallas por



pulgada cuadrada y un diámetro de 0,007 pulgadas áproximadament e.

Luego se aplica la pasta de óxido de zinc 16$ sobre la
, 4ymalla de zinc 164, de manera que pentre por sus aberturas y forme 

también un delgado revestimiento sobre la malla. Para este fin, se 
emplea una pasta dura de óxido de zinc producida con una solución 

acuosa al 1/2 por oiento de aglutinante de celulosa metílica. La pla­
ca prevista de pasta se prensa luego en el espesor deseado, por ejem­
plo de 0,060 pulgada, y se deja secar al aire. En la versión prefe­

rida, hay aproximadamente 30 a 40 gramos de óxido de zinc en cada 
placa. El peso total de zino como malla de zinc y dicho metal conte­

nido en el óxido ás de 11$ gramos aproximadamente. Por término medio, 
habrá aproximadamente 92 gramos de zinc como malla de tal metal en 

versiones de este carácter. En la particular versión ilustrada, ha-; 
bia 33 gramos de óxido de zino por placa y 92 gramos de zinc por 

placa en forma de malla de dicho metal.

El electrodo de zinc negativo ilustrado en las figs. 12 
y 13 se usó en un acumulador oon un eleotrodo de plata que contenía 

aproximadamente 101 gramos de plata porosa laminada. El electrodo de 
plata se envolvió en una vuelta de nylon y el negativo de zinc ee 
envolvió en una vuelta de "Viskon" 66 descrito anteriormente con máa 
detalle. El electrolito empleado era una solución acuosa al 44% de 
KOH. También pueden usarse otros materiales separadores conjuntamen­
te oon los ya enumerados.

La versión dá la invención que se'ilustra en las figs.

14 y 15 es similar a la mostrada en las figs. 12 y 13. La única di­
ferencia consiste en que en lugar de malla de zinc 164, esta versión 
utiliza una lámina de zinc 167. En la versión ilustrada, el espesor 
total de la placa negativa era de 0,100 pulgada aproximadamente y la; 

dimensiones eran de 1-7/8 x 5 pulgadas. Se aplicaron 13 gramos de 
pasta de óxido de zino a oada lado de la lámina de zino 167. Beta



5

10

13

20

25

30

***)?— ,

lámina de zinc tenía un espesor de 0,018 pulgadas y había a cada 
lado de la rejilla de cobre una capa de dicha lámina de sino, de 
manera que se utilizó un espesor total de lámina de zinc da 0,36 
pulgada. Esto pesaba aprsximadamente 38 gramos. La rejilla de oobre 
perforada 160 de esta versión tenía un espesor de 0,006 pulgadas.
La lámina de zinc y la rejilla de cobre fueron amalgamadas oon un 
1% de mercurio. El óxido de zinc contenía un 1% de mercurio.

Este electrodo negativo se empleó para construir un 
acumulador usando electrodos positivos de plata que contenían aproxi-. 
atadamente 30 gramos de plata y eran de un espesor aproximado de 0,05. 
pulgada.

La anchura y longitud de las placas de plata eran de 
1—13/16 x 5 pulgadas. El electrolito usado era KOS al 44% y los ee- 
paradores utilizados eran similares a los que se emplearon en la ver­
sión mostrada en las figs. 12 y 13.

Aunque la invención se ha descrito con referencia a for­
mas específicas de la misma, se comprenderá la posibilidad de intro­
ducir muchos cambios y modificaciones sin apartarse del espíritu da 
la misma.

BEIVINDICACIONES
1. Método y dispositivo para cargar una tira móvil de es­

terilla fibrosa vitrea a un nivel predeterminado con material sólido 
consolidable útil en la producción de electrodos caracterizado dicho 
método por la alimentación de dicho material sólido a una tira móvil 
de la referida esterilla de fibra vitrea y la consolidación del cita­
do material sólido en dicha tira bajo un alisador que oscila Mi 
ángulo rectc con la direooión de desplazamiento da la citada tira, 
ajustándose & un nivel predeterminado la altura del referido alisador 
por encima de dicha tira móvil. !

2. Método según la reivindicación 1, caracterizado por-S
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que el material consolidable solido presenta la forma de una pasta. -

3. Método según la reivindicación 1, caracterizado porque 
dicho material consolidable es una pasta de óxido de zinc y la citada 
tira móvil es una esterilla de fibra de vidrio.

4. El dispositivo de la reivindicación 1, caracterizado 
porque comprende un alisador, medios para transportar dicho material 

en forma de tira hacia el referido alisador, medios para alimentar 
dioho material consolidable sobre la citada tira fibrosa móvil, es­

tando adaptado el referido alisador para comprimir al expresado mate­
rial sólido que pasa bajo él en dicha tira, y medios para oscilar el 
alisador en una dirección transversal a la dirección de desplaza­
miento de la mencionada tira.

$. Dispositivo según la reivindicación 4, caracterizado 
porque contiene medios osciladoras que incluyen una placa de leva 
giratoria, un brazo extendido hacia el exterior desde la superficie 
de dicha placa de leva, cuyo eje está desoentrado respeoto al eje 
de rotación de la expresada placa de lava, estando adaptado dicho bra 
zo para girar alrededor del eje al ponerse en rotación la mencionada 
placa de leva, medios de conexión desplazables que enlazan al citado 

brazo extendido hacia el exterior con el referido alisador, cuyos 
medios de enlace están adaptados para convertir el movimiento de rota 
ción de dicho brazo en movimiento oscilante del citado alisador.

6. Se reivindica por último, como objeto sobre el que ha 
de recaer la Patente de Invención cuyo registro se solicita! "METO­
DO Y DISPOSITIVO PARA CARGAR UNA TIRA MOVIL DE ESTERILLA FIBROSA 
VHHtEA A  UN NIVEL PREDETERMINADO CON MATERIAL SOLIDO CONSOLIDABLE, 

UTIL EN LA PRODUCCION DE ELECTRODOS".
Todo conforme se describe en la presente memoria, que 

consta de dieciocho páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos..

Madrid, 2$ de enero de 1$63 
ALFONSO UNGRIA 
P*P* /V
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