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El presente invento se refiere a perfeccio-
namientos en los procedimientos de fabricacidn de éno=-
dos calcinados y, mds particularmente, de los énodos
de condensadores. En ciertos tipos de condengadores,

Se en particular los condensadores electroliticos, el dno
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do estd constituido por una esponja metdlica obteni-

da por calcinacidn de un polvo en condiciones tales
que la porosidad de la pieza resulta relativamente
importante. La superficie equivalente del electrodo

5 puede ser muy superior a la superficie lateral del
volumen que ocupza. En efecto, no es lisa, sino gque
presenta numerosos poros que pueden ramificarse en
el interior del volumen. La superficie de los poros es-—
t4 revestida de una capa de déxido obtenida generalmente

10. por oxidacién anddica del metal del dnodo y que desem—
pefia una misidn dieléctrica. A veces se dispone un se-
miconductor en contacto con esta superficie agislante
por debajo de un revestimiento conductor que constitu-
ye el cdiodo.

15, Por la breve descripeidn que antecede puede
deducirse la importancia del estado de superiicie del
énodo con respecto a las caracteristicas finales del
condensador. Por ejemplo, desde el punto de vista de
la estructura, el valor de la capacidad se fija por la

20. superficie real del 4nodo, es decir, por su porosidad;
las condiciones de la caleinacidn (temperatura, pre-
sidn, atmésfera, etec.)influyen en las caracter{sticas
eléctricas del condensador terminado (prineipalmente
su tensidn de utilizacidn o tensidn de servieio y su

25, resistencia en serie).

La evolucidn actual de la fabricacidén de los
condensadores conduce a buscar, ademds de una reduc-
cidén en el precio de coste, un aumento en la capacidad
por unidad de volumen del componente y un aumento de

30. la tensidn de servicio, con factor de disipacién cons-
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tante, Los wtilizadores axigen iguslmente una mejora

caracteristicas secundarias tales como, por

X7

de las

ejemplo, el coeficiente de temperatura de la capaci-
dad.

El presente invento tiene esencialmente
por objeto perfeccionamientos aportados a la fabrica-
cién de la esponja metdlica que constituye el énodo
de ciertos tipos de condensadores que permitan a los
componentes asi realizados responder mejor a las exi-
gencias de los utilizadores, ftal oomo se ha indicado
anteriormente. Es de uso corriente realizar este tipo
de dnodo, no a partir del polvo metdlico puro sino a
partir de una mezola de polvo metalico y de aglutinan-
te, descomponidndose este Wltimo en productos voldti-
les en el curso de la operacidn. El uso de un agluti-
nante es necesario para la conformacidn de las piezas
en bruto antes de ser calcinadas y permite aumentar la
prosidad de la pieza tras la calcinacidn. Las carac-
teristicas finales del dnodo se definen por las carac-
teristicas fisicas y quimicas del polvo; aparato el
factor de pureza, la granulometria del polvo cons—
tituye el factor preponderante, Es fdcil de concebir
que cuanto menores sean los granos del polvo, mds ele-
vada serd la superficie equivalente, para un volumen
determinado, giendo todo igual por otra parte. Para
cumplir las condiciones mencionadas anteriormente,se-
ria pues conveniente utilizar polvos de granos del me=-
nor tamaefio posible. Sin embargo, la experiencia de-
muestra que se tropieza rdpidamente con un limite por
este camino, limite impuesto por la conformacidén de la

pieza en bruto, operacidn corrientemente designada por
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-el nombre de pastillaje. Practicamente, no pueden

pastillarse polvos compuestos por granos de dimen=-
sidén inferior a 6/u en el caso de metales habitual-
mente utilizados en la fabricacidn de los &nodos sin
dar lugzar g un desgaste exagerado de los punzones que
sirven para esta operacidén. BEs por tanto obligado eli-
minar la fraccidn de polvo correspondiente por tamiza-
do.

E1l presente invento tiene esencialmente
por objeto rechazar este limite hasta el limite im~
puesto por la falta de cohesidn mecénica de la pieza
después de la calcinacidén. En el caso del tantalio,
permite utilizar polvos cuyos granos tengan un didme-
1ro medio de 10 /u conservando la fraceidén de granos
finos.

El presente invento se caracteriza esencial-
mente porque la pileza en bruto se forma por pastilla-
je, no por una mezcla de polvo metdlico y de agluti-
nente como es cosbtumbre, sino de grdnulos constituidos
por un conjunto de granos de polvo mantenidos unidos

por el aglutinante. Ia cohesidn de los grdnulos se
obtiene, segun una caracteristica del invento, por
congelacidén rdpida del aglutinante de una mezcla de pol
vo y de aglutinante fundido en estado dividido,.

Ta utilizacidén del procedimiento objeto
del presente invento presents numerosas ventajas, tan-
to0 tecnoldgicas como econdmicas. En lo que respecta a
los condensadores asi obtenidos, la mejoras de las ca-
racteristicas puede resumirse de la forma siguiente:

la dengidad de la pieza en bruto, tras el pastillaje,
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ge reduce aproximadamente en un 10%. igﬁhﬁggjemplo

de aplicacidn particular con polvo de tantalio, la
densidad de las piezas en bruto ses llevada de valo-
res comprendidos en el intervalo de 8,8 a 9,6 g/cm3

a los valores comprendidos en el intervalo de 7,5 a
8,8 g/cm3. Se produce como resultado una disminucidn
del peso de metal utilizado en la fabricacidn de un
condensador., Pero sobre todo esta disminucidén de la
densidad de la pieza en bruto se traduce por mejoras
en las caracteristicas eléctricas del condensador ter-
minado. 8i se trata posteriormente la pieza en bruto
en condiciones idénticas a las que se habrian utiliza-
do para un dnodo hecho segin la técnica anterior, la
tensidn de utilizacidn del condensador serd la misma,
obteniéndose con tode un aumento de un 10% aproximada-
mente sobre el valor de la capacidad para un volumen
de dnodo determinado y una disminucidén del coeficiente
de temperatura, resistencia en serie y factor de disi-
pacién., Si, por el contrario, se acepta conservar el
mismo valor de capacidad que en el caso de un anodo
realizado segin la técnica corriente, puede aumentarse
la temperatura de caleinacidn, lo que conduce a una
mejora de la corriente de fuga y por ende a la obten-
¢idn del condensador con una tensidén de utilizaciédn
més elevada.

El invento se comprenderd mejor con referen—
cia a la descripeidn que sigue y a la Tigura anexa
facilitadas a titulo ilustrativo pero no limitativo en
cuanto al alcance del invento. El ejemplo escogido es

el de la aplicacidn del invento a la fabricacién de éno
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dos de tantalio para condensadores, bien entendido

que cualquier otro metal podrias substituir al tanta-
lio gin salir del marco del presente invento.

Para realizar snodos de tantalio mediante
la aplicacidn del presente invento, se procede como
sigue: El polvo de tantalio procedente de una reser-
va representada bajo la forma del embudo 1 yel polvo
de aglutinante procedente de la fuente de suministro
2 se mezclan mecanicamente durante aproximsdamente
quince minutos en la primera fase operatoria repre-—
sentada en 3 en la figura. El grosor méximo de los
granos de tantalio es inferior a 45/um y el grosor
nmedio es de 10 /o El aglutinante es dcido estedrico
en concentracidén relativa comprendida entre 4 y 6%, Bs
ta primera fase de fabricacidn es bien conocida por
el experto. La mezcla pulverulenta se lleva a conti-
nuacidn lente y progresiva a 8500 en una estufa, Se
agita la mezcla durente el caldeo que dura aproximada-—
nente 30 minutos. Se ha representado por 4 esta fase
operatoria. La mezcla pulverulenta caldeada se vierte
sobre una placa metdlica fria a fin de constituir una
capa relativamente delgada cuya descenso de temperatu-
ra se efectia en alzunos minutos, la placa de enfria-
miento debe ser de un material que no ofrezca el rieg-
go de contaminar la mezela. El acero inoxidable y el
tantalio, por ejemplo, resultan apropiasdos. Cuando la
fabricacidn se realiza con grandes cantidades de polvd,
es necesario prever un sistema de enfriamiento sus—
ceptible de evacuar las calorias aportadas por el pol-

Vo, por ejemplo una circulacidén de agua fria sobre la
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superficie opuesta de la placa. Esta etapa se halla
representada en 5 en la figura. E1l polvo enfriado es
tamizado a continuacidén a través de un primer tamiz
Afnor ne 25, ILa totalidad del polvo es forzada a tra—
vés de este tamiz por cualquier medio conocido en si.
El polvo asi tratado no contiene mds que granos cuyo
diametro es a lo sumo igual a 250/u . Ia fraccidn de
este polvo cuyos granos son inferiores a 80/u de did-
metro es rechazada por tamizado a través de un tamig
conveniente. Esta fraceidn de polvo se introduce nue-
vamente en el c¢iclo geratorio en la fase 4 correspon-
diente al tratamiento al vapor, con el polvo fresco.le
operacidén de tamizado es representada 6 en la figu-
ra. Se procede a continuacidn a la confirmacidn de las
piezas en bruto (pastillaje) como es la practica co-
rriente, tal y como se figura en 7. Después se calci-
nan las gezas en bruto a 2000°C durante veinte minu-
tos al vacio (operacidén 8). Se procede a continuacidn
a la formacidn de la capa dieléctrice sobre el dnodo
por oxidacidn anddica del tantalio en una solucidn de
deido fosférico a 0,02% bajo una tensidn de 225 vol-
tios. Se han representado en la tabla 1 los resulta-
dos obtenidos:

12 utilizando el polve de tantalio adiciona-
do con dcido estedrico directamente en la formacidn
de la pieze en bruto, tal como es corriente.

29 incocporando las fases intermedias de
formacidn de grénulos (4,5 y 6)) y de doble tamizado
segin el invento, permaneciendo lag otras condiciones

idénticas en ambos casos,
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TABLA n? 1

Anodos cilindricos, diametro 2,84 mm,

36 5 W

largo T,4mm, tipo 3,3

/uF/5O v
Densidad pastillaje densidad despuds Capacidad  Disipecion
g/em3 calcinacidn g/ /uF /masa/u
cm3 PV/ &
Proced.ante. 9,6 10,1 2,92 1900
Proced del in- 8,9 9,3 3,36 2025
vento.

En un segundo tipo de realizacidn, se uti~
lize el mismo polvo de tantalio de 45 /u por termi-
no medio , siendo idénticas las primeras fases de la
fabricacidn a las desceritas més arriba. La calcina-
cidén tiene luvar a 1850°C durante cuarenta y cinco mi
nutos y la oxidacidn anddica bajo una tensidn de 160
voltios en una solucidn de dcido fosfdrico a 0,01%.
Los resultados obtenidos son representados en la ta-
bla 2.

TABLA ne?2
Anodos cilindri  Didmetro 6,7 largo 10,1 Tipo 47 u F /
cos mm mm 40 4
Densidad densided deg Capacidad Disipacidn/
pastillaje g/em3  pués calcina /u P masa/u FV/g
cidn g/cm3 :
Proced.ante, 8,8 9,7 43,2 2380
Proce del invento.. 7,9 8,8 48,06 2650

En un tercer ejemplo de realizacidn, se

utiliza siempre el mismo polvo de tantalio al comien-

z0, la calcinecién tiene lugar a 1850°¢ durante trein -
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ta minutos y la oxidacién anddica bajo 100 Voltios en

una solucidn de dcido fosfdrico a 0,01%. Los resulta-

dos obtenidos se hallan reunidos en la tabla n2 3.
TABLA n23

Anodos cilindri- didmetro 2,84 1largo 7,4 +tipo 10 Ve F/25 V

cos mm mm
Dengidad pastilla Densidad des Capacidad  Disipacidn /masa
je g/cm3 pues calcina Ve 7 /uF V/e
dos g/cm3
10, Proce.ant, 9,2 10,1 9,36 3,700
Proced del 7,7 8,8 10,42 4000
invento

15.

20.

25.

30,

RESUMEN

Procedimiento perfeccionado de obtencidn de

estructuras metdlicas de elevada porosidad, especialmen=-
Ye caracterizado por los puntos siguiente, tomados en
combinacidn, total o parcialmente:

a) el polvo metalico se mezcla como un agluti-
nante a una temperatura superior al punto de fusidn de
éste, y despuds se dispersa y enfria a una temperatura
netamente inferior al mismo.

b) la mezcla de polvo y de aglutinante segin
a) se proyecta sobre una superficie mantenida a una tenm-
peratura inferior al punto de Ffusidn del aglutinente,

¢) s0lo sc¢ conssrva la fraccidn de particu-
las cuyas dimensiones se hallan comprendidas entre
250 /u ¥y 80/u.

d) la mezcla congelada es conformgda y calcinae
da.

A titulo de productos industriales nuevos,

los condengadores que incorporen un gnodo realizado se-
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gin el presente invento,
NOTA

Descrita suficientemente la naturalezs del
invento, asi como la manera de realizarlo en la précti-
ca, debe hacerse constar gue las disposiciones anterior-
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
Tembién se hace constar que el invento corresponde a
vng solicitud de patente presentads en Francia con el
nimero PV. 84 766 de 24 de noviembre de 1966, acogién-

" Qose por lo tanto a los heneficios que conceden los

Convenios Intermacionales en vigor, siendo lo que cons—
tituye la esencia del referido invento, ¥y por lo que
se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia
gobre: " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ANODOS
CALCINADOS", caracterizdndose por lo siguiente:

1l.- Procedimiento para la fabricacién de ano-
dos calcinados del tipo empleado en la fabricacidn de
condensadores electroliticos, caracterizados porque una
mezcla de polvo metdlico y de sglutinante se calde has-
ta la fusidn del aglutinante, y despuds se vierte so-
bre una placa fria y se la somete a un enfriamiento rd- -
vido seguido de un doble filtrado antes de ser conforma-
da por presidn y después calcinéda. A

2,- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caraeterizado porque “el polvoimetalico es polvo de
tantalio cuyo grano médio tiene wne dimension de 10 /u
y el aglutinaente es dcido estedrico.

3.- Procedimiento segin las reivindicaciones

1y 2, caracterizado porque la primera operacidn de fil



e

- 11 -

-

trado elimina ésb}péticulas de dimensiones superiores

a 250 /u y la segunda las particulas de dimensiones in-

feriores a 80/u.

4.~ Procedimiento para la fabricacidn de
anodos calcinados, tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente lemoria, adjunto dibujo.

Esta Memoria consta de once hojas, escritas

a miquima~por une sola /para. 26 oEP it
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