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HEKORTIA DESCRIPIIVA

S5o0obre:
"IN HETODO DE FABRICACION DE UNA REJILLA DE PLACA PARA

BATERIA"

Sollcitante: La Compafife britinica JOSEPH LUCAS (BATTERIES)
LIMITED, con domleilio ent Well Street =

BIRMINGHAM (Inglaterra).=

Inventor: ¥aurice Roberts, briténico.
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Esta invencibn se refiere s un método de fabricacién
de una rejilla de placa para baterfas, en particular para wa
baterf{a de plomo-dcido.

Un m&todo, de acuerdo son la invencl én, incluye los
pasos consistentes en partir de un molde formado de un material
resistente a la alta temperatura que tenga una baja pérdida
dleldetrica, conteniendo el molde una impresifn de la rejilla
de placa para la baterfa, introducir dentro del molde particulas
de un material de resina aintética sinterizable, someter las
particulas de resing sintética a un calentamiento por radiofre-
cuencia con el fin de lograr la ainterlzacién de las particulas,
sin fusibn, y producir de este mode la rejilla persegulda, y re-
tirar posteriormente la rejilia del molde.

Preferentemente, el paso de sinterizacién se efectia
sin aplicar presifén al material de resina sintética.

Alternativamente, durante el pase de calentamlento por
radiofrecuencia, se aplica preasién a las partfoulas de resina
sintética ¥y se dispone uma capa de barrera sohre las parifculas,
siendo la capa de barrera absorbente de la emergfa procedente de
1la fuente de calentamlento por radicfrecuencis ¥y estando prevists
para distribuir dicha energfa sustancialmente de una maners wmi-~
forme g las partfeulas de resina sintética.

Preferentemente, la capa de barrera incluye mma tira
de cauche de silicona en contacto com las pazt;fculaa de resina
sintética con vistas a facilitar 1la retirada de la capa de barre-~
ra después de la operacidn de sinterizgcién.

¥as preferiblemente, el material de resina sintética
es el cloruro ds polivinilo.

Preferiblemente, el método incluye el paso adicional
consistente en aplicar un revestimiento conductor a la rejilla
sinterizada. -
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Preferiblemente, el molde tiene una superficle rugoss
gon vistas a producipr huellas en la superficle de la rejilla
pra;sentada al molde, sirviendo tales huellas para el agarre del
rovestimionto conductoy con dicha superficie de la rejilla.

Preferiblemente, se dispone una cola de place de bate-
rfa conductora; que tlene una exfensifén que se proyecta a pars-
tir de la misma, dentro del molde antes de echar las partfculas
de resina sintética, siendo introducidas postexiorﬁente las par-
t{oulas de yesing en ol molde con el fin de cubrir dicha extenw
slén por lo que el paso de sinterizacibn sirve pars sprisionar
la extensidn dentro de la reslna sinterizada.

Un ejemplo de la invencién ha side ilustrado en los
dibujos que se avompaila, en los ques

La figure 1 es una vista en planta de wna rejilla de
baterfa.

Ia figura 2 o8 una vista en planta de la cola de la
placa de baterf{a conductora de la rejilla mostrada en la figu~
ra f, v

La figura 3 o3 wa vista en seccilén que ilugtra es~
guemiticamente una etapa del método para producir la rejilla
mogtrada an la figura 1.

Con referensia al dibujo, en el clemplo mostrado se
precisa producir ung rejilla de placa para baterfa 11 que tiene
un armazén externo de forma rectangular 12. 21 armazén tiene una
longitud de 177,8 nm y una anchura de 127 mm y sus mienbros es-
tén interconcctados por wna red 13 de #ordcnea verticales y ho~
rizontales. La rejilla 11 es moldeada por sinterizacifn en clo-
ruro de polivinilo (es deeizr un material de resina sintétiea,
pinterizable, termopldstica) siendo realizada la operacifm de
moldeo por sinterizacifn por calentamisnto mediante radiofre=-

cuencia usgndo un molde abierto 14 que contiene una impresién
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de la rejtlla 11 y que es formado a partir de um caucho de si=
licona. Tl molde 14 es noldeado a su vez a partlr de un modelo
maestro de metal, que santes de ser usado para formar el molde
14, es granallado. De esbe modo la poreién del molde resulian-
te que define la forma de la rejilla 11 tiene uma superficie ru-
gosa, lo gue ha sido mostrado de manera exagerada en 15.

El uso de wun caucho de silicona como material del mol-
de 14 ba resultado ser importante, siendo debida la importancia
de este material al hecho de gque no muestra tendencia a degra=
darse durante la operscifn de moldeo per sinterlgacida, no se
adhiere a la rejilla siunterizada, y tiene una baja pérdida dlelée
trica (t{picamente del orden de 0,006). Con xespecto al material
de resina sintética usado para producir la rejilla t1, es desde
luegoe esancial que el material sea sinterizable y tenge wna alia
pérdida dleléetrica, propiedades gue poaee El cloruro de polivi-~
nilo empleado en el ejemplo preferido, teniende el cloxusp da po~
1ivinilo una pérdida dieldetrica de 0,4. En e.f.acto; el uso del
cloruroc de polivinilo es aliamente deseable peorque, cuando es
ginterizado en una rejilla de placa para baterfas, se comprueba
que 86lo se encoge moderadamente y de un nodo contralado y ade-
m4s la rejilla resultante es rfgida, sin ser demssiado quebradie
Bae

Para introdueir la rejiila 11, se Introduce inicialimenw
te wna cola de placa para baterfa 16 en ls Jmpresifn de la reji-
1lle del molde 14, teniende la cola 16 una extenaifn eﬂteriza 1;;_-
que se proyecta dentro de la impresién del molde perc es de dimene
giones reducidas en comparacién con los miembros de la rejilla 12,
13. Preferentenente, antes de dispomerla en el molde, la cola es
sumergids en un imprimidor de cloruro de polivinilo tal como el
suninistrade por Caxmings Iimited come Chmax, gue ha demoatrad§
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mejorar la adhesifén de la cola con la rejilla sinterizada final.
Quando la cole 16 se emcuentra en su posleibn, se llena el resto
del molde 14 con polvo de cloruro de polivinilo 18 de mamera que
1 polvo cubrs la extensidn 1 7 « Convenientemente, 8l polvo de clo-
ruro de polivinilo 18 ge presenta bajo la forma de partfoulas
huecas, esféricas que son vendidas por I.U.T. Limited bajo la
denoninacisn comercial Corvie HE5/36B ¥y que tienen wvnm tamefio
de partfcula medio comprendido entre 25 y 45 micras. A este
respecto, hay que tener en cuenta que €l tamafio de partfeula
del material de resing sintética aminterizable usado para produ-
eir la rejilla 11 no es crftico, aunque en general es deseable
gue el tamefio de partfoula sea inferior a 250 micras.

Cuando estd lleno el molde, se pasa wWna barra plana
& través del extremo abierto del molde para retirar todo el polvo
de eloruro de polivinilo sobrante y para extender el polvo en el
molde uniformemente en todas las partes del mismo. Se dispone des .
pués s capa de barrera 19 sobre el extremo abierto del molde en
contacto con el polvo 18, consistiendo la capa de barrera en oua~
tro a seis hojas de una tela de algodfén barnizada de 0,15 mm de
grosor vendida como "Empire Cloth® y una tira con un grosor de
0,127=0,1524 m de cancho de silicona interpunesta entre la tela
de algodbn y el polvo 18. El molde 14 y la capa 19 son aprisiong-
doa posteriormente entre wn par de platos de aluminio 21, 22 de
una méquina calentadora por radiofrecuencia, convenientemente la
vendidsa por Radyne ILimited, Berkshire, Inglaterra y gue trabaja
t{picamente a mna frecuencia de 27 MHz. Los platos 21, 22 son em-
pujados despuds entre sf{ con una earga aplicada comprendida entre
54y '997,9 kg ¥, mientras es comprimido el polve 18, se alimenta
con energfe el generador de radiofrecuencia 23 de la miquina ca=-
lentadors pars calentar el polvo 18. Es importante que el polvo
suministrado por el gensrador 23 sea suficlente para sinterizar
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lag partfeulas de cloruro de polivinilo, pero gl mismo tiempe -
sin ser tan grande que descomponza las pertfoulas. Se consigue
esto fltimo controlandc el rendimiento del generador dz mangra
gque la energia suministrada al polvo 18 esté comprendida emtre

4 y 6 EW. Ademds, es importante asegurar que el tiempo de calen-
tamiento sea suficlentemente largo pars sinterizar completamente
las partfeulas de cloruro de polivinilo en la rejilla perseguie=
da, awique al mismo tiempo es necesario asegurar ¢l ceme del ga-
lentamiento antes de que se fundan las partfeulas. En el método
del ejemplo representado, un tiempo de calentamiento tfpico esw
tarfa comprendido entre 12 y 15 segundos.

Es irportante que sea prevista la capa 19 pars asegu-
rar que el polvo 18 sea sinterizado sustancialmente de una ma« »
nera uniforme por el caloentamiento de radiofrecuencia, lo que -
ge conzigue por el hecho de que las telas de algoddn barnizadas
de la capa 19 gson muy absorbentes de la energfa de radlofrecuen~
cia de manera que la mayor parte del calor sea generada Inieiale
mente dentro de la capa 19. idicionalmente, es de destacar que -
1z capa 19 es dispuesta preferiblements con ¢l fin de presentar
una superficie no uniforme al polve 18, por lo que ss forma la:
relilla terminada con huellas en su superficle presentada a ls
capa 19 asf como en su superficle presentada al molde 14«

Cuando se ha completado el paso de calentamiento por
radiofrecuencia, se deja enfriar y endurecer la rejilla en el
molde, después de lo cual ase separa la capa 19 de la rejilla,
siendo facilitada la Gltima operacibn por la tira de caucho de -
siliconz que hay en contacto com la rejilla. La rejilla, con
1a cola 16 retenida por la miama, es retirada después del molde

despuée de 1o cual se hace conductora la rejilla por aplicacién
de una capa de plomo o aleaciln de plomo a los miembros 12, 13
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de la rejilla. El1 revestimiento conductor estd previato también
para hacer contacto eléotrico con la cola 16 y es aplimdo cone
venientemente g la rejilla en forms fimdida usando una pistola
pulverizadora de atomizaciln. Las huellas dt; la rejilla producie
dag por las superficies rugosae del molde 14 y la capa 19 slrven
evidentemente para mejorar el agarre del revestimiento conductor
con la reJilla.

Segfin otro ejemplo (no representado) s"e moldea por aine
terizacién wna rejilla de placa para baterfa similar a la mogtra-
da en la figura 1 a partir de polvo de gloruroc de polivinilo
usando un molde similar al empleado en gl ejemple anterior, Nue-
vamente, se realiza la sinterigacién por calentamiento mediante
radiofrecuenoia pero, on este ejemplo adicional, se realiza la
operaclén de calentamiento en ausencia de presifn aplicada. Asf
pues, el plato superior 22 de la miguina calenisdora por radio-
frecuencia se encuentra ghora separado del extremo ablierto del
molde, lo que resulta tener la ventaja de poder suprimir la capa
de barrera 19 entre el polvo de eloruro de polivinilo y el plato
22. Igualmente; en susencia de presifm, se observa que la aner-
gfa que debe ser suminlstrada al polvo de clorurc de polivinilo
para producir la rejilla sinterizada perseguida se reduce entre
0,75 ¥ 3 K¥. No obstante, el tiempo necesarlo para efectuar la
operacién de sinterizacidn es shora tfplicamente del orden de 1 mi-
nuto. Nuevamente, una frecuencia de trabejo tfpica de la miquina
ecalentadora por radiofrecuencia es 27 Mz, aungue se ha empleado
tanbién con &xlto frecuencias de 40 MHz y 80 Miz.

Se comprenderd que el métode del ejemplo adicional
podrfa ser adaptado fécilmente para producir rejillas de placa
para baterfa segfin una base continua, utilizendo un transportador

pars transportar wna pluralidad de moldes llenos de wn material



De

10«

15.

20«

25.

30.

-8 -
de resing sintdtica a través de wn horno de calentamiento por
radlofrecuancia alargadc para sinterlzar el msierial de resina
cox vistas a obtener las placas perseguidas.
Seglin una modificacibn de los ejemplos anlberiores,
se introduce partfculas de material conductor dentro del molde

de sinterizacién junto con las partfeulas de rosina sintétioa.

“En la rejilla sinterlzada las partfcuvlas conductores proporcio-

nan al menos parte de la conductividad el8ctrios necesaria de la
rejilla.
R O T A

La patonte de inveneidn que se aolicita por veinte
afios para Egpafia, de acuerdo con la vigente Leglslacibn, de-
berd recaer sobre: "UN METODO DE PABRICACION DE UNA REJILLA
DE PLACA PARA BATERIA", con Priori.dad de la Soliclitud de Pa-
tente en Gran Bretafia ne 27108/74 de fecha 19 de Junio de 1974,
sectin las caracterfsticas esenciales de las sigulentes

REIVINDICACIONES
1%, In método de febricaciém de uwma rejilla de placa

para baterfa, gque incluye los pasos consistentes en comenzaxr con

‘un melde formado de un materigl resistente a la alia temperatura

que tenga wna baja pérdida dieléotrica, conteniendo el molde una
impresifn de la rejilla de pleca pars bateria, introducir dentro
del molde partfoulas de un material de resina sintética sinteri- -
gable, somefer las partfoulas de resina sintética a un calenta-
miento por radiofrecuencia con el fin de lograr la sinterizaecién
de las partfculas, sin fusién, y producir de este modo la reJilla
perseguida, y retirar pogteriormente la rejilla del molde.

22.- Un nétode de fabricaciln de wma rejilla de placa
para baterfa, segfm la reivindicacién 12, en el gue se efectia
el paso de sinterizacién sin aplicar presién al materfal de resi-

nz sintética.
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3%,.~ Un método de fabricacifn de uns rejilla de placa
para bater{a, segfin la reivindicacifn 1%, en el gque durante el
paso de calemtamiento por radiofrecuencia, se aplica presibn
a las partfoulas de resina sintética y se digpone una ecapa de
barrers sobre las parfticulas, siemdo 1la ecapa de barrera absor-
bente ds la energin procedente de la fuente de calentamionto
por radlofrecuencia y cstando prevista para dlstriduir dicha
enorgzfa sustancialmente do uny manera uniforme a lzs partfculas
de resing gintétlica.

48.~ Un método de fahricacifn de una rejilla de placa
para baterfa, segfin la reivindicacién 32, en el que la capa de
barrera incluye una tira de caucho de silicona en contacto con
las partfoulas de resina sintética con vistas a facilitar la
retirada de la capa de barrera después de la operacién de eine
tordzacibn.

58,.« Tn método de fabricsclfn de una rejilla de placa
para baterfa, segln una cualquiera de las refvindicaciones pre-
cedentes, en 61 que se forma el molde de eaucho de silicoma.

62, Un ndtodo de fabricacifin de una rejilla de placa
para baterfa, segfn una cualquiora de las reivindicaciones pre-
cadentes, en el que ol material sintético es clorurc de polivi-
nilo.

T2.= Un método de fabrioacifn de ma rejilla de placa
para baterfs, segfin una cnalquicra de les reivindicact ones pre-
cedentes y gue incluye adicionalmente el paso consistente en
aplicar un revestimiento conductor a la reJilla sinterizade.

88, Un rétsdo de Pabricacidn de una rejilla de placa
para baterfa, seglin wna cualquiera de las reivindicocliones pre-

cedentes, o el que se introduce partfoulas de material conduc-
tor dentro del melde junto con dicho material de resina sintéti-

Ca.
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98.- Un método de fabricacifn de mna rejilla de plaen
para baterfa, seglin wna cualgquiera de las reivindicaciones pree
cedentes, en el que ¢l molde tiene una auperficie rugesa por lo
que se producen huellas en la superficle de la rejilia presemtada

5» al molde, sirviendo tales huellas para el agarre del revestimienw
tc conductor con dicha superficle de la rejilla.

102.- Un métode de fabricacibn de wna rejilla de placa
para baterfa, seglin wna cualquiera de las reivindicsciones pre-
cedentes, en cuyo molde sc dispone una cola de placa de baterfa

10. conductora, gque ticne vna extensifn ques se proyecta a partir de
la misma, dentro del molde antes de echar las partfculas de ree
gina sintética, siendo introducidas posteriormente las paztfcﬁlaa
de resina en el molde con el fin de cubrir dicha extensién por 1o
que ¢l paso de sinterizacifn sirve para aprisionar la exbensibn

15. dentro de la resina sinterizﬁdaa

118,~ UM 32T0DO DR FABRICACION DE UNA REBJILLA DE PLACA
PARA BATERTIA.

Segln queds sustancialmente descrito en ls presente
memoria, que consta de dleg hojas, escrites = miquina por uma

20. go0la cara, y acompaifade de didujes.

Hadrid, 19 de junio de 1975
JOSEPH LUCAS (BATTERIES) LIMITED
PI’ PQ
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