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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se re fiere  a un método para la  fa ­

bricación de r e ji l la s  para placas de batería . ----------------  -

Un método según la invención incluye las etapas 

de aplicar una capa de material conductor a un molde, colo 

car en dicho molde una oreja conductora para placa de bate 

r ía , oreja que tiene una prolongación monopieza, rellenar 

e l  resto del molde con partículas de un material de resina 

s in té tica , calentar e l material de resina s in tética  para 

hacer que las partículas de material de resina se adhieran 

entre s í  formando-una r e j i l l a  substancialmente no porosa 

y con dicho material conductor firmemente adherido la  su­

p erficie  in ferior de dicha r e j i l l a ,  a la  manera de una ca­

pa conductora continua, y sacar la  r e j i l l a  del molde, sien 

do la  forma de dicha prolongación t a l  que queda aprisiona­

da por e l material de resina s in té tica  endurecido y forma 

así una sola pieza con la  r e j i l l a .  -  - -  - -  —  - --------  -

En un ejemplo de la  invención se pulveriza una dis 

persión acuosa de grafito finamente dividido, que tiene un 

tamaño de partícula del orden de 2 a 20 mieras, a través de 

una p la n tilla  y sobre un molde .de grafito  que contiene la  

forma de una r e j i l l a  para placa de batería y se calienta en 

tre  80-C y 150-C, definiendo la  p la n tilla  la  forma externa 

de la  r e j i l l a .  E l agua se evapora rápidamente de la  capa dg



5.

10 *

15.

20.

25.

-  3 -
t'

positada por pulverización dejando una película conti­

nua de grafito sobre la  superficie superior del molde.

Se saca la  p lan tilla  y se introduce entonces en e l mol­

de una pieza de plomo que constituye una oreja para la  

placa de batería, oreja que tiene una prolongación mono- 

pieza, formando la  prolongación parte de la  r e j i l la  pero 

siendo de sección menor, y e l  resto se llena con partícu 

las de cloruro de poliv in ilo . Uha forma adecuada de cloru 

ro de polivinilo es la  vendida por I .C .I .  bajo la  marca 

CORVIC H65/36 B que existe en forma dé partículas esféri­

cas, huecas y fragmentadas que tienen un tamaSo medio de 

partícula de 30 mieras. - - - ----------------------------------

Se pasa entonces una barra plana por la superfi 

cié plana del molde para eliminar todo exceso de cloruro 

de polivinilo del molde y para esparcir uniformemente e l 

cloruro de polivinilo por todas las partes del molde, in 

cluyendo las partes del molde ocupadas,por la  pieza de 

plomo. Entonces e l molde se coloca horizontalmente en un 

horno caliente, siendo la  temperatura preferida del horno 

de 240-C. En e l  homo e l cloruro de polivinilo se endure­

ce y se sin teriza simultáneamente para formar una r e j i l la  

maciza pero flex ib le  de cloruro de poliv in ilo , que tiene 

aprisionada en e lla  la  pieza de plomo que constituye la  

oreja de la placa de batería . La temperatura del homo es 

considerablemente superior a la  temperatura a la  que se 

sinterizan las partículas de cloruro de polivinilo y es im 

portante que e l  molde se mantenga en e l horno hasta que e l 

cloruro de polivinilo está completamente endurecido, dado



que s i  e l  cloruro de polivinilo no está completamente en­

durecido la  película de grafito no se adhiere a la  r e j i l l a  

a la  manera de una capa conductora continua sino a la  mane 

ra de un depósito poco uniforme con bajas propiedades de 

adhesión y de conducción.---- --- -  -  -  ---------- ------------------

Después de enfriar la  r e j i l l a  por debajo de 700-0, 

se saca del molde impidiendo también e l grafito que la re­

j i l l a  se adhiera a l molde. Al extraer la  r e j i l l a  del molde 

se observa que tiene una capa conductora de. grafito en la 

superficie de la r e j i l la  que estaba en contacto con e l mol 

de. Después de la  extracción de la  r e j i l l a ,  e l molde es 

limpiado con un cepillo rotativo que elimina cualquier re 

siduo de la  superficie del molde, incluyendo e l grafito 

depositado por pulverización sobre e l molde y junto a los 

in te rstic io s  de la  r e j i l l a  cuando la r e j i l l a  estaba colo­

cada en e l  m olde.----------------------------------------- ------------ -  -

En otro ejemplo de la  invención, en que las re­

j i l l a s  para placas de batería deben producirse por medio 

de un proceso continuo, la  dispersión acuosa de grafito  f i  

namente dividido se pulveriza sobre una pluralidad de mol­

des de grafito calentados, que contienen cada uno la  forma 

de un par de r e ji l la s  para:placas de batería , y las piezas 

de plomo colocadas en los mismos definen pares de orejas 

interconectadas para placas de batería , cada oreja con una 

correspondiente prolongación monopieza. Entonces e l  proce­

dimiento prosigue de una manera sim ilar a l  descrito en e l  

ejemplo anterior, siendo transportados los moldes, entre
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las diferentes posiciones de trabajo , por medio de un trans 

portador*----------------------------------------- --------------------------- ------

Las r e ji l la s  para placas de batería, ta l  como se 

producen de la  manera descrita anteriormente, han demostra 

do tener una película de grafito que es suficientemente con 

ductora para proporcionar una conexión e léctrica  entre la 

oreja de la  placa de batería y e l  material activo con e l 

que se adhiere la  r e j i l l a  de batería. -------  -------------------

Se observará que en e l mátodo,anterior pueden u ti 

lizarse materiales conductores distintos del grafito ta les 

como, por ejemplo, p lata, zinc y estaño. Sin embargo en a l 

gunos casos, cuando se u tilizan  materiales conductores dis 

tin tos del g rafito , debe aplicarse un agente de desmoldeo 

a l molde antes del material conductor, de modo que se im­

pida que la  r e j i l l a  formada se pegue a l molde. Así, cuando 

se u tiliz a  una dispersión de estaño se requiere un agente 

de desmoldeo a base de politetraflu oetileno. Además es po­

sible formar un recubrimiento conduotor sobre ambas caras 

de la r e j i l l a  de resina s in tá ticá  realizada segán la inven 

ción, pulverizando adicionalmente la  dispersión de material 

conductor sobre la  superficie de la r e j i l l a  opuesta a l mol­

de, pero mientras la r e j i l l a  está-en e l molde y aán calien­

te , esto es a aproximadamente 200-0, hablándose colocado de 

nuevo la  p lan tilla  antes de la  pulverización. Tambián, cuan 

do debe aplioarse una'capa de plata a la  r e j i l l a  de resina 

s in tá ticá , la  plata puede aplicarse a l molde por depósito 

simultáneo de dos pulverizaciones independientes, una solu­

ción de nitrato de plata y una solución de hipoclorito de
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hicracina, respectivamente, reduciéndose e l nitrato de pla­

ta* en e l molde para formar e l  requerido recubrimiento de 
p l a t a . ---------------- -  -  -  - ----------  -  - ------------ _ _ _ _ _ _

Además debe observarse que podrían u tilizarse  

^  otros dispersantes que no sean e l  agua para vehicular e l

material conductor y que podrían u tilizarse  otros medios 

que no sean la  pulverización para aplicar la  capa conduc- 

' tora y, en ambos casos,esto perm itiría eliminar la  necesi­

dad de precalentamiento del molde para evaporar e l disper­

so. santa. Así, por ejemplo, podría u tilizarse  tricloroetilen o

como dispersante para vehicular e l  material conductor, en 

e l cual caso no se requiere un precalentamiento del molde. 

Además, podrían u tilizarse  otros tipos de molde en vez del 

molde de grafito citado anteriormente y los moldes de du- 

15, raluminio y de cobre electroformado que luego se croman

han demostrado ser adecuados para este f in . Finalmente po­

drían u tilizarse  materiales o resinas de moldeo distintos 

del cloruro de polivinilo en tanto se emplearan las correo 

tas condiciones de moldeo. - ---------------------------------- --- -  -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para EspaSa, 

sus te rr ito rio s  y plazas de soberanía, las siguientes: -  -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .-  Método para la  fabricación de r e ji l la s  para 

placas de batería , caracterizado porque incluye las etapas
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de aplicar una capa de material conductor a un molde, co­

locar en dicho molde una oreja conductora para placa de ha 

te r ía , oreja que tiene una prolongación monopieza, re lle ­

nar e l resto del molde con partículas de un material de re 

sina s in té tica , calentar e l material de resina sin tética  

para hacer que las partículas de material de resina se ad­

hieran entre s í  formando una r e j i l l a  suhstancialmente no 

porosa y con dicho material conductor firmemente adherido 

a la  superficie in ferior de dicha r e j i l l a ,  a la manera de 

una capa conductora continua, y sacar la  r e j i l l a  del molde, 

siendo la forma de dicha prolongación ta l  que queda apri­

sionada por e l  material ¡.de resina s in tética  endurecido y 

forma así una sola pieza con la  r e j i l l a .  --------------------------

-  7 -

2 .-  Método según la reivindicación 1, caracteriza' 

15, do porque las r e ji l la s  se forman por medio de un proceso

continuo, definiendo dicho molde un par de r e ji l la s  de ha­

te r ía  y teniendo dicha oreja, formando una sola pieza con 

la  misma, otra oreja que tiene una prolongación monopieza, 

estando interconectadas dichas orejas por dicha prolonga- 

20. ción . ---------------- -------------------------------------------------------------

3 . -  Método según la  reivindicación 1 o 2, carac­

terizado porqué inoluye la  etapa adicional de aplicar una 

capa de material conductor a la  superficie de la  r e j i l l a  o- 

puesta a l molde después de que se ha sacado la  r e j i l la  del 

molde pero antes de que se haya enfriado la  r e j i l l a  . -------

4 .  -  Método según cualquiera de las reivindicaciones
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anteriores, caracterizado porque e l material conductor 

comprende un material del grupo compuesto por g rafito , pía 

ta , zinc y estaño. ------------------------------------------------------------

5.  -  Método según cualquiera de las reivindicacio-

5. nes anteriores, caracterizado porque incluye la  etapa adi­

cional de aplicar un agente de desmoldeo a l molde antes de 

la  aplicación del material conductor, impidiendo e l agente 

de desmoldeo que la  r e j i l l a  formada se adhiera a l molde. -

6.  -  Método según la  reivindicación 5, caracteríza­

lo . Ro porque e l agente de desmoldeo es p o litetraflu oetileno . -

7 . -  Método según cualquiera de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizado porque se pulveriza una dis­

persión del material conductor en un dispersante sobre e l 

molde para formar la  capa de material conductor sobre e l 

1$. molde. —  - ------------------------------- -- ----------------------------------

Método según la  reivindicación 7, caracteriza­

do porque e l dispersante es tr ic lo ro e tilen o . —  -  -  -------  -

20.

9 . -  Método según la  reivindicación 7, caracteriza­

do porque e l dispersante es agua y porque incluye la  etapa 

adicional-.de preoalentar e l molde antes de pulverizar dicha 

dispersión del material conductor sobre e l molde de modo 

que se evapore subsiguientemente e l agua de la  dispersión.-

10 . -  Método según cualquiera de las reivindicacio­

nes 7 a 9, caracterizado porque e l tamaño de partícula del 

material conductor de dicha dispersión es del orden de 2
a 20 mieras. -----------------------------------------------_ _ _ _ _ _ _
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1 1 .-  Método según cualquiera de las reivindica' 

ciones 1 a 4? caracterizado porque se aplica una capa de 

plata a l molde pulverizado simultáneamente soluciones de 

nitrato de plata y de hidrocloruro de hidracina sobre e l 

molde. ---------------------------------------------------------------------------

12. -  Método según cualquiera de las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque e l molde se forma 

de g r a f i t o . ---------- ' ---------------------------------------------------------

13 . -  Método según cualquiera de las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados porque e l molde se forma 

de duraluminio.-------------------------------------------------------------- -

14. -  Método según cualquiera de las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque e l  molde se forma 

de cobre electroformado y cromado. --------------------------------

15. -  Miétodo según cualquiera de las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque e l material de re 

sina sin tética  es cloruro de polivinilp . - - - - - - - - -

16 . -  Método según cualquiera de las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque dicha oreja con­

ductora es de plomo. -----------------------------------------------------

1 7 .-  "METODO PARA LA FABRICACION DE REJILLAS PA­

RA PLACAS DE BATERIA". ------------------------ ---------------------------

Todo ello  conforme se describe y reivindica en 

la  presente memoria que consta de diez hojas, foliadas y
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mecanografiadas por una sola de sus caras.

BARCELONA, -8 OCI. ,70 
P. A. M. CUKEÍL SUÑOL
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