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El objeto del invento es un procedimiento para la
fabricacién de placas de slectrodos para@cumu}adores de plo~
mo.

En la fabricacién de placas de electrodos formados,
para acumuladores de plomo, las placas, despu§s del empasta-
do y del proceso de cura, ss forma en una artssa de formacidn
Durente este proceso de formacidn slectrolftico, no solc ss
forma la masa activa, sino simultdneamente también se forman
las partes de plomo, situadas librements, de las placas ds -
electrodos, de modo que existe una capa de dxido de aproxima-
damente 0,2 mm. de grosor y en los flejes de placas negativas
exisfe una delgada capa de plomo esponjoso. Las placas posi-
tivas, despufs de la formacifn, se tratan con agua y ss secan
y las placas negativas se tratan con agua y ssguidaments se
tratan con un medio antioxidante, por ejemple, con dcido bdri
co, que impide la oxidacifn de la masa activa durante el al~-
macenaje.

Placas de elesctrodo formadas, negativas, fabrica-

das ssgln este procedimiento, pueden reunirss, montiandose sin

mds por soldadura de los flejes ds placas constituyendo juegos

de placas. Los flejes de las placas formadas positivas, sin

embergo, antes ds la soldadura tienen.que ser tratados todavila,

ya que la capa de 8xido formada hace imposible la unidn de so
dadura de los flejes con los puentes polares.

' En la fabricacidn de juegos de placas, én la .1'.ndus--i
tria de los acumuladotes, en medida constante se utiliza el
procedimientoc llamado cast-on-strap, que ss describe, por =

ejemplo, en la meméria de patentes alemana nf. 1.,067.,899. En

ello, los distintos bloques de placas individuales o varios

-
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bloques de placas apilados y acabados, consistentes sn sspa-
radores y placas de slectrodos formadas o no formadas, por -
ejemplo, para la totalidad de las celdas de una bater{a ds -
arranque simultdneamente con sus flejes de placas dirigidos

hacia abajo se introducen en moldes llenos de plomo 1{quido,
de modo que se forman los puentes de polos y aventualmeﬁta -
también los enlaces de celdas (véase también la memoria pu-

blicada ds la patente alemana n%. 1.084.800).

Para mejorar le unidn del plomo fundido con los
flajes de placas, en este procedimiento ds cast-on~-strap, en
muchos casos lds flejes de las placas, antss de adosar por -
vaciado los puentes de los polos, respactivamente los snla=-
ces de las celdas, se provéen de un fundente (memoria de pa-
tente ds EE.UUs n2 2.980.562).

Tal tratamiento, sin embargo, no es suficiente cuan
do las placas formadas, fabricadas segin el procedimiento -
arriba descrito o placas cargadas capaces de almacsnarse en
seco, son utilizadas, ya que la capa de éxido, constituida
durants la formacidn, no pusds sliminarse por simple utiliza-
cidn de un fundente. Por el contrario, es necesario y usual
liberar mecanicamente de la pelfcula de éxido los flejes de
placas antes de la aplicacién del fundente, por ejemplo, me-
diante cepillos rotativos. Tampoco la utilizacién de un fun-
dente en el procedimiento cast-on-strap permits renunciar a
una limpieza previa de los flejes de placas de las placas =~
formadas {memoria de patents de EE.UUe. n& 3,461,839, Igual-
mente es usual tratar previamente mediante cepillos, los fle-

jes de placas no formados respecto a masa adherida como con-

secuencia del proceso de empastado y/o del procesc de apila-
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miento y parcialments tratarlas edicionalmente con un funden-~
te para conseguir uniones perfectas entre flejes y pusntes =
de polos.

Por lo tanto, es misidn del invento tratar una pla-
ca de electrodos no formada, de tal modo que, en el casa ds
una elaboracidén directa en bloques de placas, no se reqdiera
ninguna limpisza adicional o tratamiento con fundente, o que
durante la formaéiﬁn subsiguiente el flsje des placas no se -
forme simultédnsamente y en el fleje de placas no se forms nin-
guna pelfcula de éxido.

Este problema, segdn el invente presents, se resusl+
va, porque el flejs de placas de la placa de slectrodos, no
formada, por lo menos parcialmente, estd recubisrta con un re-
vestimiento de un material termopldstico, resistente al 3cido
y capaz dae adherirse,

El material, que sirve para el revestimiento del -
fleje de placas o por lo menos de una zona del fleje de pla-
cas, tiene que posesr las siguiasntes propiedades,

1. E1 material tiens que ser termopldstico.

2, Su punto de reblandecimiento tiens que estar si-
tuado entre aproximadamente 502 C. y 2002 C, preferentemente
en un alcance entre 1202 €, y 1802 C, Esta exigsncia se debe
a que en la usual formacién en tanqus de placas de slactro-
dos, ss manifiestan temperaturas sn un orden ds valores de -
aproximadamente 702 y en la formacidn de caja de blogus ahora
utilizada ampliamente, también sa presentan tempsraturas en
este orden de valores, peroc tiene qus sstar garantizgdo quse

8l material de revestimiento todavi{a no se derrita a esta =
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tempesratura. 5i respscto a ssts temperatur; todavia se toma
en consideracidn una suficiente seguridad, entonces se obgied
ne el alcance prafsrido de fusién de aproximadamente 1202 C,
hasta 1802 C.

3. El material debs hacer posible un revaestimisento
muy fino. '

4, El revestimiento tiene qus estar libre de poros,

5, E1 tiempo de rsvestimiento tisne gue poderse es-
tablecer muy breve.

6+ £l revestimiento tiene que ser resistents apro-
ximadamsnte a 702 C en el electrolitoc de formacidén de una -
densidad de apruiinadnmnnta 1,1.

Se ha demostrado qus estas exigencias pueden cum-
plirse mediante el empleo de ppliolefinas contenisndo predo-
minantements sstructura amorfa, como por sjemplo, polipropi-
leno atdctice o polibutileno atdctico; o bien poliamida ter=-
mopléetica o pegamentos des fusién en calisnts o en base de
poliamida utilizando cera de hidrocarbure, como por sjemplo,
parafina, ademds pusden utilizarse mszclas de psgamentos ter-
moplésticos, qus contiensn copolfmeros como por ejemplo, de
setileno y vinilacetato, as{ como cera de hidrocarburo, por
e jemplo, parafina.

Adsmds puede ser muy conveniente agregar al producH
to termopldstico, resina sintética o natural, con funcidn de
carboxilo, o por ejemplo colefonia o écido abidtico, como me-
dio humectante, para mejorar la capacidad de fluidez del ma~-
terial termopléstico. La cantidad de adicidn puede estar si-

tuada entrs 5% de peso y 20% de peso, ® importa ventajosamen-

te de B a 12% de peso.
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€l revestimiento de los flejes de placas con la -
proteccidn de oxidacién, se efectda adscuadamente despuds del
empastado de las placas de slectrodos, pero sn tanto ssa ne-
cesaric y hasta dohde permiten ésto las miquinas smpastado-
ras utilizadas, también ya antes dsl procesc de empastado. -
Cuando el revestimiento se efectla inmediatamente al fiﬁal -

del trayecto secador despuds del empastado, entonces poséen

los flejes de placas todavfa una temperatura de aproximadamen
te 600 a 802 C, de modo qus sdlo necesitan calentarse breve-
mente para obtener la tempsratura preferida de revestimisnto
de aproximadamente 1282 C &4 1502 C.

Para el revestimiento de las placas de electrodos,
pueds pensarse en los mas distintos dispositivos. Por ejem-

plo, sl material termopléstico pusde inyectarse socbre los fls

jes de las placas, los flejes de las placas pusdan sumergir-
8s an el material o sl revestimisnto, puede sfectuarse me-

diante dos cilindros calsntados de marcha contraria, que as-
tén revestidos del pegamento de fusidn agregado a gotas. En

ello también pusde ser conveniente aplicar sl pegamento de -
fusién sobre los cilindros calentados a partir de la réserva
sblida., Finalmente también es posible aplicar sobre lag fle-~
jes de placas, orugas de pegamento de fusidn, de un diémetro
aproximado de 2 a 3 mm. y cilindtarlas de modo planc con un |
cilindro calsntada. Eventualmen;e es nacesario mantensr el
revestimiento durante breve tiempo a una temperatura des 1208 C
hasta 1502 C, El enfriamientoc entonces puede efsctuarse con
aire comprimido y las placas puedem apilarse despuds, sin -

gue se adhieran entre sf,

El calentamigntg previo de los flejes de las placas|
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antes de la aplicacifn del pegamento de fusidn, sglfectda -
adecuadamente por suministro de calor eldctrico o por trata-
miento con aire caliente,

Como las placas formadas, antss de la reunidn en -
bloquses de plaﬁas, se apilan y almacenan, es especialmente -
ventajoso constituir algo mds delgado sl fleje de placaé en
la zona dn gue deba provesrse de un revestimiento segdn el =~
invento, tal como se ilustra en la figurgadjunta. Allfl se de-
signa con 1 la placa de slectrodo, el fleje 2 de placa posés
una zona 3, que eatd constituida mis delgada (compdrese tam-
bién la ssccidn parcial aumentada A - B por el fleje de pla=
ca).

Se alcanza por sllo que, por la aplicacién del pe-

gamenta de fusidn, no se presente ningln sngrosamiento local

de la placa de slectrodo y se garantiza un apilamiento perfsc{
to de las placas de slectrodo,

Los sxperimentos han demostradec que los flejes de
placa de las placas de electrodo, con tal revestimiento .sn =~
la zona del fleje de placas, con un grosor de capa entre 0,1
y 0,5 mm. no se oxidan durante la formacién,dé modo que mds
tarde sn el procedimiento cast-on=-strap pueden fundirse pusn=-
tes de palos perfectos. También, al soldar flsjes de placas
con puentes de poles prefabricados, los lugarss de soldadura
eran de calidad perfecta. Por lo tanto, espscialmente en el
procedimiento cast-on-gstrap puedsen suprimirse las costosas eta-
pas de trabajo de la aplicacién de iun fundente y un calen-
tamisnto antes o después de la aplicacién del fundente as{

como una limpieza previa .de los flejes de las placas,.
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La presents patente de invencidn, comprende las si-+
guientes reivindicacionss:

l.~ Procedimiento para la fabricacidn de placas de
elsctrodos para cumuladores de plomo, caracterizado parﬁue
las pletinas ds placa de las placas ds los electrodos, antes
de la formacién ss provesen, por lo mence parcialments, de un
revestimiento protector, que es muy fino y sin poros, de un
material termopldstico, resistente al &cido y capaz de adhe-
renaia, sstando situado el punto de fusién del mismo entre

502 C, y 2002 C prefersntemente entre 1202 C y 1802 C, y por-

que las pletinas de plaéa en una fase previa antes de la apli
cacidn del revestimiento, se precalientan a una temperatura
de 1202 C hasta 1802 C, aplicdndoss el material des revesti-
misnto sobre una zona de la pletina de placa, que posde una
seccidn transversal menor qus la restante platina de placa,
por inmersidn, pulverizacidn o untado,

2.~ Procedimiento segin las reivindicacionss 1y 2,
caracterizado porque la pletina de placa se precalienta a ung
temperatura desde 1202 C hasta 1809 C y porque seguidamsente
88 aplica por inmersidn, pulverizacién o untado sobre la ple=
tina de placa el materisl tarmopLéstica protector que contiens
un aditivo elevador de su capacidad de humactacidn, una resi-
na sintética y/o natural con funcidn de carboxilo,

3e= "Procedimiento para la fabricacién de placas de
electrodos para acumuladores de plomo".

Segln se describs y reivindica en la presente memo~
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moria descriptiva la cual consta de ocho hojas foliadas vy
escritas a mAquina por una sola de sus caras y los planos que

a la misma se acompafian.

Madrid, a 18 de Junio dse
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