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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a wn método para la fa-

bricacidn de rejillas para placas de bateriae = = = = = = -

Un método segin la invencidn incluye las etapas
de aplicer una cepa de material conductor a un molde, colg
car en dicho molde une oreja conductora para plece de baté
ris, oreja éue tiene una prolongacidn monopiesza, rellenar*
el resto del molde con particulas de un material de resina
sintética, calentar el material de resina sintética para
hacer que las particulas de material de resina se adhieran
entre ad fdrmando-una rejilla substancialmenfe no porossa
¥y con dicho material conductor firmemente adherido la su-
perficie inferior de dicha rejilla, a la manera de una ca~
pa conductora continua, y sacar la rejilla del molde, sien
do la forma de dicha prolongacidn tal'que queda_aprisiona;
da por el matefial.de resina sintética endurecido y forma

asi una sola pieza con la rejilla. = = = = =

En un ejemplo de la invencidn se pulverize una dis
persién acuosa de grafito finamente dividido, que tiene un ’
‘tamafio de particula del orden de 2 a 20 micras, a través de
ung plantilla y sobre un molde de grafito que contiene la
forma de una rejilla para placa de baterda y se calienta qg'
tre 809C ¥ 1502C, definiendo la plantilla la forma externa

de 1aﬁréjilla. El agua se evepors rdpidamente de la capa de
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positada por pulverizacidn dejande una pelicula conti~
nua de grafito sobre la sﬁperficie superior del molde.

Se sace la plantilla y se introduce entonces en el mol-
de wna pieza de plomo gque constituye unaAoreja para la
placa de baterda, oreja que tiene una prolongacidn mono-
pieza, formando la pfolongacién perte de la rejilla pero
siendo ae seccidn menor, y el resto se’llené_con particu
las de cloruro de poii%inilo. Uha forma adecuadea de c;ofg
ro de polivinilo es la vendide por I.C.I. bajo la marca “
CORVIC H65/36 B que existe en forme dé pertfculas esfdri-
cas,‘huecaé ¥y fragmentaﬂas que tienen ﬁn ‘tamafio medio de

particula de 30 MiCTaS: = = = = = = = = = = = = = = = = =

A Se pasafentonces ung barra plana por la superfi
cie plana del molde para eliminar todo exceso de cloruro
de polivinilo del molde y para esparcir uniformemente el
qloruro de polivinilo por todas las partes del molde, in
cluyendo las partes del molde acupadas\por la pieza de ‘
plomo. Entonces el molde se coloca horizontalmente en un
horno caliente, siendo la temperatura preferida del horno
de 240%C. En el horno el cloruroode poliyinilo se endure-
ce y se sinteriza simulténeamente pars former una rejilla
maciza per¢ flexible de‘clopuro de ﬁolivinilo, que tiene
aprisionada eh ella lg pieza de piomo que constituye la
oreja de la placa de bateria. Le temperstura del horno es
congiderablemente superior a 1; tgmperatura a la que se
sinterizan las particulas de cloruro de polivinilo y es im
portante que el molde se mantenga en el horno hasta que el

cloruro de polivinilo esté completémente endurecido, dado
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que si el cloruro de polivinilo no estd completamente en-
durecido la pelicula de grafito no se adhiere a la rejilla
a la manera de una capa conductora continua sino a la meng

ra de un depésito poco uniforme con bajas propiedades de

adhesidn y de conduccifle — = = = = = = = = = — @ - - - -

Después de enfrlar la regllla por debajo de T0RC,
se sace del molde impidlendo también el grafito que la re-
jilla se adhiera al molde. Al extraer le rejille del molde
se observa que tiene una capa conductora-de.grafito en la
superficie de la rejilla que estaba en contacto con el mol
de. Después de la extracclon de la rejilla, el molde es .-
llmpiado con un ceplllo rotativo que ellmlna cualguisr re
giduo de la superflcie del molde, incluyendo el grafito '
depositado pof pﬁlverizacidn sobre el molde y Jinto a los
intersticios de la rejilla cusndo la rejilla estaba colo-

cada en_el MOLd@e = = = = = = - - - . - o o =

En otro ejemﬁlo de la invencidn, en que las re-
jilles pere placas de bateria deben producirse por medio
de un proceso continuo, la dispersidn acuosa de grafito fi
namente dividido sé pulveriza sobre una pluralidad de mol;
des de grafito calehtadbs, que contienen cada uno la forma
de wn par de rejillas pars plecas de bateria, y las piezas
de plomo colocadas en los mismos definen pares de orejas
interconectadas para placés de bateria, cada oreja con wna
correspondiente prolongécidn monopieza. Entonces el proce-
dimiento prosigue de wna manera similar al descrito en el

e jemplo anteridr, siendo transportados los moldes, entre
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las diferentes posiciones de trabajo, por medio de un trans

POrtadors = = = = = = - . m - - - - m - e ==

Lag rejillas para placas de bateria, tal como se

producen de la manera descrita anteriormente, han demostrs

‘do tener una pelicula de grafifo que es suficientemente cég

ductora para proporcionar une conexidn eléctrica entre la
oreja de la placa de baterda y el material activo con el

que se adhiere la rejilla de baterfas — — = = = = = = — =

Se observard que en el método ,anterior pueden uti
lizarse meteriales conductores distintos del grafito talesa
como, por ejemplo, plata, zinc y estalio. Sin embargo en al
gunos casos, cuando se utilizan materiales conductopes dié
tintos del grafito, debe aplicarse un agente de desmoldeo‘
2l molde antea del material conductor, de modo que se im-
pida que la rejille formade se pegue al molde. Asi, cuando
se utiliza una dispersidn de estaflo se requiere'up agente
de desmoldeo a base de'politefrafluoetiieno. Ademds es po-

sible formar un recubrimiento conductor sobre ambas caras

de la rejilla de resine sintétice realizada segin la inven

‘cidn, pulverizando adicionalmente la - dispersidn de material

conductor sobre la superficie de la rejilla opuesta al mol-
de, pero mientras la rejilla estd.en el molde y alin calien-
te, esto es a sproximadamente 2002C, habiéndose colocado de
nuevo la plantilla antes de la pu}éerizacidn. También, cuan
do debe gplicarse una’ capa de plata a la rejilia de resina
sintdtica, la plata puede eplicarse al molde por depdsito
simultdneo de dos pulﬁeriéacionas independientes, una solu-

cidn de nitrato de plata.y una solucidn de hipoclorito de
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hicracina, respectivemente, reduciéndose el nitrato de pla~

ta' en el molde para formar el requeride recubrimiento de

W g e e m ew Mm me o8 e Bw e

Ademds debe observarse que podrian utilizarse
otros dispérsantes gue no sean el agua para vehicuiar el
material conductor y que podrian utilizarse otros medios

que no seen la pulverizecidn para asplicar la capa conduc-

* tora y, en ambos casos,esto permitiria eliminer la necesi-

dad de precalentamiento del molde para evaporar el disper-
sente. Asi, por ejemplo, podria utilizarse tricloroetilenc
como dispersante pare vehicular el material conductor, en
el cual ceso no se requiere un precalentamiento del molde.
Adends, podrian utilizarse otros tipos de molde en vez del
molde de grafito citado anteriormente y los moldes de du-
raluminio y de cobre electroformado gue luego se croman
han demostrado ser adecuados para este fin. Finalmente po-
drdan utilizarse materiales o resinas de moldeo distintos
del cloruro de poliviﬁilo en tantb se emplearan las correg

tas condiciones de MOlde0s = = = = = = - - - - - - - - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espalia,

sus territorios y plazas de sobersnia, las siguientes: = =

st ————

RETI v INDIGCACIONES

‘1.~ M¢todo para la fabricacidn de rejillas para

placas de baterfa, caracterizado porque incluye las etapas
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‘de aplicar una capa -de material conductor & un molde, co~

locar en dicho molde una breja conductora para placa de bg
terfa, oreja que tiene una prolongacidn monopieza, relle-a
nar el resto del molde con particulas de un mate:ial de re
sina sintética, calentar el material de resina sintétice
para hacer que las partibulas de meterigl de resina se ad-
hieran entre si formando ung rejilla substancialmente no
porose y con dicho material conductor firmemente adheride
a la superficle inferior de dicha rejilla, a la manera de
una capa conducto;a continua, y sacar la rejilla del molde,_
siendo la forma de dicha prolongacidn tal que queda apri-
sionada por el material de resina sintética endurecido ¥y

forma asd una sola pieza con la rejilla. = = = = = = = = = :

2.~ Método segin la reivindicacidén 1, caracterisa-
do porgue las rejillas ge forman por medio de un proceso
continuo, definiendo dicho moide un par de rejillas de ba-
teria y teniendo dicha oreja, formando una sola pieza con
la misma, otra oreja que tiéne una prolongacidn monopieza,

estando interconectadas aiohas'orejas por dicha prolonga-

3= Método segin la reivindicacidn 1 o 2, carac-
terizado porgue incluye la etapa adicional de aplicar una
capa de material conductor a la superficie de la rejilla o-
puesta al molde después de que se ha sacado la rejilla del

molde pero antes de que se haya enfriado la rejilla « - - -~

4.- Método segin cualquiera de las reivindicacilones
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anteriores, caracterizado porque el mgterial conductoxr
comprende un material del grupo compueéto por gréfito, pla

ta, zine y estalive = = = = = = v = = - m - .- ...

5.~ Método segin cualqulera de las reivindicacio=-
nes anteriores, caracterizado porque incluye le etapa adi~
cional de aplicar un agente de desmoldeo al molde antes de
la aplicacidn del material conductor, impidiendo el agente

de desmoldeo gue la rejilla formada se adhiera al molde. =~

6.~ Método segin la reivindicacidn 5, caracteriza-

do porque el agente de desmoldeo es politetraflucetilenc. -

7.- Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque se pulveriza una dis-
persién del material conductor en un dispersante sobre el
molde pare formar la capa de material conductor sobre el

MOLAGs = = = = = oo = =~ m -~ — - -

8o~ Método segiin la reivindicacidn 7, caracteriza-

do porque el dispersante es itricloroetilencs = = = w = = =

9.= Método segin la reivindicacidn 7, caracterize~ -
do porque el dispersante es ague y porque incluye la etapa
adicional..de precalentar el molde antes de pulverizar dicha
dispersidn del material conductor sobre el molde de modo

que se evapore subsiguientemente el agua de la dispersidn.-

10,- Mgtodo segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 7 a 9, caracterizado porgue el tamafio de particule del
material conductor de dicha dispersidn es del orden de 2

8 20 micrasS. = = = = = = - cem e mm e e e o am mm e mw e e o e
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1l.~ Método Segﬁn>cualquiera de las rei;ihdica-
ciones 1 a 4, ceracterizado porque se aplica una capa de
plata al molde pulverizado simultdneamente soluciones de
nitrato de plata y de hidroclorurc de hidracine schre el

MOLACE ™ o om v o e = - - - e ee e o e . o - o e e -

12.- Método segin cualquiera de las reivindice-
ciones anteriores, caracterizado porque el molde se forma

de grafitos = = = == =~ @ @ = o - - - - - .- - -

13.- Método segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porque el molde se forma

de duraluminio. = — = = = = = = = - = .- - - —-— - - -

14.~ Método segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el molde se forma

de cobre electroformado y cromadOe = = = = = = = = = = =

15.~ Método segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porgue el material de rg

sine sintética es cloruro de poliviniloe = = = = = = = = =

16+~ Método segin cualquiera de las reivindica-
clones anteriores, caracterizado porque dicha oreja con-

ductora es de plomMoe = = = = = = =~ = — - -

17.~ "METODO PARA A FABRICACION DE REJILIAS PA-
RA PTACAS DE BATERTA". = m o = o = o e e e e e e

Todo ello conforme se describe y reivindica en

la pregsente memoria que conste de diegz hojas, foliadas y



mecanografiadas por una sola de sus caras.

pancrnona, -8 0CL .70
P. A M. CURELL SUROL
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