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D REF.: LHG/AV/31211

Esta invencidn se refiere a respiraderos pars dis-
positivos eléctricos, en particular células electroquimi-
cas, y 2 un método para la fabricacidn de tales respira-
de;os.

Las células electroquimicas cvando se viilizan
inapropiadaménte, por ejemplo poniendo los electrodos en
cortocireuito, sobrecargando, descargando en exceso, sobre-
calentando, etc, desarrollan presiones internas de gas anor-
males, que cvando son suficientemente altas pueden causar
la rotura del recipiente de la célula. Por ello, las célu-
las estan provistas de dispositivos sensibles a la presidn
para la liberacidn de tales presiones anormales.

Los dispositivos conocides para la liberacidn de
1a-presidn adolecen de diversos inconvenientes: precisidn
escasa, costo elevado y hermeticidad inadecuada cuando se
utilizan con células pequefins, de bajo costo.

Son conocidas las membranas de rotura que clerran
la cé€lula hasta que la presion dentro de la misma es oufi-
ciente para romper la membrana. La presidn de desahogo para
la rotura de la membrana se Qetermina, sin embargo, no por
las propiedades eldsticas estables del material de la mem-
brana, sino por su conducta de deformacidn pldstica, que.
varia ampliamente segin la composicidn y-el historial mecd-
nico y térmico del material de la membrané. Por consigﬁieﬁte,
si bien el cierre mediznte la membrana suele ser adecvado,
el costo de precisidn en. la presidn de liberacidn es alto.

Asi pues, un objeto Ge estn invencidn es el de apor-
tar un respiradero o abertura de desahogo de gases, sensible

& la presidn,de bajo costo, y un método para hacer el mismo,

que combina la fiabilidad, la predictabilidad, la economia
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y la flexibilidad, sin interferir en el mormal funciona-
miento de la célula.

Otro objeto de esta invencidn es el de aportar
un medio por el cual se pueda predeterminar con seguridad
la presidn de liberacidn cuando se fabrica sobre una base
de produccidn en gran escala.

Conforme & la invencidn, presentamos un método de
fabricar un respiradero w organo de salida de gases para un
dispositivo eléctrico, que comprende las fases de: aplicar
¥y uwnir un material extruible a un elemento que presenta un
orificio de desahogo, con lo que dicho material cierra el
orificio de desahogo, aplicdndose el material y uniéndose
a una superficie del elemento en torno al orificio de desa~
hogo y siendo capaz de ser extruidq a través del orificio
de desahogo mediante aplicacidn de una presidn anormal pre-
determinada para abrir el orificio de desahogo'y permitir
que la presion anormal se libere por el orificio de desa-
hogo.

De preferencia, se calienta dicho elemento durante
y/o antes de la aplicacidn del material extruible, para me-
jorar la unidn o ligazdn del ﬁaterial al elemento.

El material extruible es de preferencia un adhesi-

~vo que se funde por el calor. Dicho elemento puede estar

compuesto por metal, aleacidn metdlica, cerdmica, resina
- . \

termopldstica o termoestable, o una combinacidn de estos

materiales. s

También conforme a la invencidn aportamos un respi-

radero adaptado para ser utilizado en un dispositivo eléc-

-trico, que comprende un elemento provisto de un orificio de

desahogo formado en el mismo, y un material extruible unido
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al elemento y que cierra ¥ llena por lo menos parcialmente
el orificio de desahogo, siendo capaz el material extruible
de ser forzado a través del orificio de desahogo cuando se
somete & una presidn anormal, con.lo cual abrird el orifi-
cio de desahogo y permitird que se libere la presidn anor-
mal por el orificio de desahogo ablerto.

De preferenc;a, dicho elemento presente una ligera
depresidn y el material extfuible se‘extenderé por encima,

'

estando unido por lo menos a una parte de la superficie de
D D

.

esta depresidn.
También comprende la invencidn uwna célula electro-

gquimica u otro dispositivo eléctrico que lleva incluido el

mencionado respiradero como un cierre. La indicada ligera

deprésidn queda frente al interior del dispositivo eléctri-

Co.

7z

En una forme preferida de realizacidn, esta inven-

cidn comprende la aplicacidn de un material adhesivo extrui-

ble de fusidn por calor, & un elemento con un orificio de
desahogo, para wir o ligar el material eitruible y el =le-
mento, para cerrar el orificiQ de desahogo y formar un tapdn
en la célula. De preferencia, se calienta vna superficie del

elemento antes de la aplicacidn del material extruible bara

‘facilitar Ta unidn o ligazdn del material con el elemento.

Hasta ahora, los materiales adhesivos extruibles de fusidn -
por caloxy no han ofrecido éxito en cuanto 2 suministrar una’
junta o unidn de confiansa en la interfase entre el material
¥y el elemento, ya que se conseguia poca unidén o ninguna, de
manera que se resistiera con seguridad la extrusidn a presio-

nes elevadas, pero no anormeles. Se ha descubierto de modo

- inesperado que calentando una superficie del elemento antes
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-de la aplicacidn del material adhesivo extruible, de fusidn

por calor, el resultado es la formacidn de una ligazdn cohe-
siva entre ambos, capaz de resistir las elevadas presionés

¥y que se rompe y se extruye, en funcionamiento, a través de
un orificio de deszhogo, a presiones anormales predetermina-
das. Otro método, aunque menos preferido, de unir o 1igar'el
material adhesivo extruible fundido por célor ¥y el elemento
incluye la aplicacidn del material como liguido caliente por
medio de una boduilla aplicadora gue se sitda cerca de la
superficie de aplicacidn del elemento durante la fase de la
aplicacidn, con loque ge transfiere suficiente calor desde
Ja boquillk aplicadorz mediante el adhesivo a la superficie de
aplicacidn del elemento, 1o que da como resultado la unidn

0 1igazdn de las supérficies adyacentes del material y del
elemento. En cualquiera de los métodos de aplicacién, se apli.

ca el material adhesivo extruible, de fusidn por calor, a lo

. que serd la superficie interna del elemento, es decir la su-

perficie que gueda frente al interior de la célula cuardo

ésta se ensambla, de manera que llena précticamente de modo

completo el orificio del respiraderc y a continuacidn llena

pricticamente de modo completo una deﬁresidn poco profunda

formada en el elemento en el que se forma el orificio de de-

. sahogo. El material que queda en la ligera depresidn.delteiew

* mento actle como una firme fijacidn del material en el ori-

ficio de desahogo y permite una regulacidn mis exacta de la
presidn de extrusidn requerida para abrir el orificio de de-

sahogo. Antes de manipular el respiradero, se deja enfriar

¥y endurecer o fraguar el material adhesivo extruible fundi-

~ do por calor.

Entre otras funciones, la ligera depresidn facili-
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“ta la aplicacidn del adhesivo extruible.de fusidn por ca-

lor sobre el elemento y dentro del orificio de deszhogo.

El nivel de presidn paras descarga se puede ajus-
tar con una tolerancia de aproximadamente + 10 %,de tres
modos por lo menos, para cubrir una amplitud de 7 a 50 kg/cm2
(100 a 700 libras por pulgada cuadrada) como se necesita en
una amplia variedad de células que requieren desahogo o des—
carga. |

Ia presidn de descarga se puede ajusgtar variando el
didmetro del orificio de decahogo. Un orificio mds pequefio
descargard a presiones mds altas que un orificio nayor, si
la cantidad de material adhesivolutilizado es la misma,

También puede hacerse el ajuste variando la canti-
dad de material adhesivo empleado: una mayor cantidad de ma-
terial adhesivo déscargaré a presionés mds elevadas que una
cantidad menor, manteniendo constante el diéméfro del ori-
Ticio.

La presidn de descarga puede ser también variada
si se varia la composicidn del material, como wtilizando
materiales adhesivos extruibles que se fundan por calor, de
vis&osidades variables. Los ﬁateriales de alta viscosidad
producen la descarga a presiones nds altas que los matefiéQ
les de viscosidad baja si permanece constante el didmetro
del orificio de desahogo y la cantidad de material eﬁpleaw
do:-

También se puede variar la longitud del orificio de
desahogo para proporcionar cierto control de la presidn de

descarga pero esto no parece ser tan deseable como los mé-

. todos que hemos mencionado ya que implica una variacidn en

- el grueso del elemento que contiene el orificio de deszhogo.
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Describiremos a continuacidn la invenci&n con re-
ferencia a los planos, en los cuales:

La fig. 1 es una vista en planta de un respirade-
ré conforme a la presente invencidn

La fig. 2 es una vista en corte del respiradero,
tomada a lo largo de la linea 2-2 de la fig. 1;

la fig., 3 es una vista en corte parcial de una
célula electroquimica que lleva el respiradero de la fig. 1
Yy 2.

La fig. 1 representa un respiradero 10 con un ori-

Yicio de desahogo estrecho 3 en la periferia de una depre-

.sidn poco profunda 4 formada en un elemento 5 que se utili-

za como cubierta superior de la célula., Son posibles otras
posiciones del orificio de desaho§o<3 en la ligera depre-
gidn 4.

La fig. 2 representa el elemento 5 despues de haber-
se aplicado un material adhesivo extruible de fusidén por ca-
lor 6 a la superficie de la ligera depresidn 4 del elemento
5 y al orificio de desahogo, 3.

Cuando se establece_ﬁna presidn interna anofhal,

segin representan las flechas 8, en una célula cerrada por

el elemento 5, el m2terial adhesivo extruible 6 situado en
el orificio de desahogo 3 y el material adhesivo extruible
G\Situa&o'en la ligera depresién 4 del elemento 5 son extrui-
déézo inpulsados hacia fuera del orificio de desahogo 3 por
la pfesidn a un nivel predeterminado; para abrir el orifi—
cio de desahogo y la presidn anormal se descarga por el ori-

ficio de desahogo abierto. E1 material adhesivo extruible,

- de fusidn por calor, 6 deberd llenar el orificio de desaho-

~ 80 3 de manera prdcticamente completa para mantener unz buena
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predictabilidad y fiabilidad en la presidn de descarga re-
querida para extruir el material 6 por el orificio de desa~-
hogo 3 a fin de abrir el orificio de desahogo y liberar la
presidn.

Ia fig. 3 es wna vista parcial en seccidn de una
célula electroquimica 20 que posee un recipiente 22 con un
extremo abierto 24 cerrado por el respiradero 10 de las figs,
1 y 2. El respiradero 10 deberd ester situado en el extremo
abierto ‘24 del recipicnte 22, para que la ligera depresidn
4 quede frente al interior del dispositivo eléetrico 20.

Si las presiones internas dentro de la célula 20 alcanzan
un nivel anormal, el meterial extruible, fusible por calor,
6 serd éxtruido_por e}brificio de desahogo 3 como ya hemos
descrito, permitiendo 2si liberar 1alpresién interna pozT

el orificio de desahogo 3 sin rotuia del recip?ente 22,

) Ta célula 20 ( una célula alcaline de tamafio AA)
incluye un eiectrodo}positivo 26 de un dxido metdlico zde-
cuado, un electrodo negativo 25 de un metal adecuado sastan—
cialmente puro, un electrdlito alcalino en un absorbente 27,
v una pelicula_aislante 28. EP,un tipo de célula electroqui-
mica alcalina se utiliza un eiectrodo'positivo de didxide de
niquel (Ni02), y un electrodo negetivo de hierro (Fe) con -
un electrélito'que incluye hidrdxido potasico (KOH) y agﬁa
destilada (Hp0). Otros tipos de células electroquimicas al-
cal&nas incluyen células de didxido de niquel (Nidz)~cadmio
(€a), células de dxido dg.plata (Ago0)-zine (Zn), ¥ délulag
de didxido de mangeneso (MnO,)zine (Zn). '

| Damos & continveacidn un ejemplo de un medio de des-
carga de una célula, sdlo con Tines ilustrativos.

EJENMPLO
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Un elemento de nylon (Nylon 101L expendido por

I.E. DuPont de Nemours and Company de Wilmington, Delaware,
U.S.A.) destinado para ser utilizado como parte de una tapa
%uperior de célula en células alcalinas de tamafio AA, se
constituye con un orificio de desahogo 3 de aproximadamen-
te 10 mm (0,040 pulgada) de didmetro, El aificio de desaho-
g0 3'se extiende desde la depresidn de poca profundidad 4
del elemento 5 hasta la superficie opuesta con una longitud
de aproximadamente 7,5 mm (0,030 pulgada)., La ligera depre-
sidn 4 del elemento 5 se calienta previaﬁente hasta aproxi-
madamente 70°C (aproximadamente 16092F), aungue la temperatu-

‘ra de precalentamiento puede 11egér hasta aproximadamente
952C (aproximadamente 200°F) antes de aplicar el material
adhesivo extruible, de fusidn por calor, 6. El material adhe~
sivo 6 al metal caliente (material de base de poliamida ter-
mopldstica A6575 expendido por Biwax Corporation de Chica—*
go, Illinois, EE.UU.)que tiene caracteristicas de vnu visco-
siaad de aproximadamente 280 cps a aproximadamente 195¢C
(3809eF) y aproximadamente 184 cps'a aproximadamente 2152C
(4200F) y una temperatura Rreferida de aplicacidn de¢ enﬁre
aproximadamente 1952C y 212 (¢ (380 a 4159F) se aplice al
orificio de desahogo 3 del elemento 5 y a la superficic
precalentadsa de la ligera depresidﬁ 4 del elemento 5 adya-
‘qente al orificio de desahogo 3. Ia cantidad de materid 62
aplicada a la superficie interior 7 del elemento 5 es de
aproximadamente 0,050 a aproximademente 0,75 gms. Se unen
0 ligan de este modo entre si el material 6 vy la superficie

de la ligera depresidn 4. Una célula provista de este

respiradero se descarzd a una presidn de 42 kg/em? _ 4 kg/em®

(600 libras por pulgada cuadrada + 60 libras por pulgada
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cuadréda).

El material achesivo exfruible de fusidn por
calor, qué cierma el orificio de desahogo 3 debe unirse
o establecer cokenidn con la sunerficie adyacente de la
ligers depresidn 4 del elemento 5, La unidn del matérial
adhesivo extruible, de fusidn por calor, 6 a la superfi-
cle de la depresidn de poca profundided 4 y 2 las paredes
latérales del orificio de desahogo 3 es importante por va-
rias razones, Una de ellas es que para qgue el material adhe~
cive exiruible, fusible por calor, 6 resista lé presidn
inferior a la presidn anormal sin extruirse a través del
orificio de desahogo, y presente sin embargd la caracteristi-
ca de extruirse por dicho orificio de desahogo cuando es
sometido a2 tna presidn anormsl, el material 6 ha de estar
unido a la superficie de la ligera depresién y a lds pare-
des laterales del resgpiradero. Otra'raz&n es la de que vna
junta entre el material 6 y la superficie adyzcente de la
depreéidn'ligera 4 ayvda a encerrar el electrdlito denwro
de la célule ¥ a impedir que entren en ella contaminentes
perjudiciales. Entre los materiales adhesivos fusibles por
calor y extrulbles adecuados se encuentran el material con
base de poliamido termopldstica del Ejemplo, las siliconas,
losg cauchos de silicona, otros cauchos y similares., El ma-
téfial edhesivo extrulble, fusible por calor puede incluir 1
un rellenador (“"filler®) para disminuir la fluwidez y/o su-
nentar la resistencia dél majerial., Entre los "fillers" o
rellenadores adecurdos tenemos el polvo de amianto, el talco,
la arcilla, un material fibroso, y similares.

El elemento 5 del respiradero puede ser de cual-

quier material bactente rigido, apropiado, tal como metal,
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aleacidn metalica, cerdmice, resina termoestable o resina

termopldstica, que no sea afectado por los constituyentes

. del dispositivo eldcirico. Para oblener un bajo costo, un

alto aislamientd eldéctrico, unz baje permeabilided a los
gases, resistencia y duracidn, se prefieren las resinas
termopldsticas tales como las poliamidas (Nylon 101L-gel

‘Ejemplo) poliprotileno, polietileno y poliestilenos modi-

o
ficados, o resinas termocstables, tales como los epoxis
¥y la mayor parte de los fluorocarbvuros,
El respiradero de la presente invencidn se puede

utilizar no solamente an células alcalinas, sino también

~en una diversidad de otros dispositivos eldctricos; tales

como célvlas electroquimicas pimarias y secundarias, conden-

sadores y similares.

En resumen, la Paltente de Invencidn que se solici-

ta deberd recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

i. Un método para fabricar un respiradero de libe=-
racién de presidn para un dispositivo eléctrico caractefiza~
do porque se proporciona un elemento con un orificio de de-
sahogo y un dispositivo de libre cierre aplicados para cerrar
el orifgcio de desshogo, porque el dispositivo de cierre es -
un cuerpo de material extruible y este material se aplica y -
se une a dicho elemento a fin de cerrar el orificio de dessaho
go y para extender por encima y unirse a una zona de dicho -
elemento alrededor del orificio de desahogo, este material ex.

truible es capaz de ser extruido a través del orificio de de-

sahogo mediante una presidén anormal predeterminada para abrir

el orificio de desahogo y permitir la liberacidén de dicha pre-
sibn.

2. Un método segin la reivindicacidn 1, caracteriia«
do porque durante y/o antes de la aplicacién y unién del mate-

rial extrulble a dicho elemento, se caliente dicho elemento a

una temperatura tal que facilita dicha unién.

3. Un método segin las reivindicaciones 1 o 2 carac-
terizado porqué el material extruible es un adhesivo que se -
funde por el calor.

S 4, Un método segin las reivindicaciones 1, 2 0 %, ca
ractéfizado porque dicho elemento estd hecho de nmetal, aleacidn
metalica, ceramica, resina termofijable o termopléstica, o una
combinacién de ios nisnos.

5. BSe reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ﬁa de recaer la patente de invencidn qué se solicita: UN METd—
DO PARA FABRICAR UN RESPIRADERO DE LIBERACION DE PRESION PARA
UN DISPOSITIVO ELECTRICO.

- Y-, s oty oy 7 s $ood T oy




10

15

20

25

30

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre

.~

sente memoria descriptiva que consta de trece paginas mecano-

grafiadas y dibujos que se acompafan.

Madrid, 11 de Mayo de 1.976

BERNARDO
PP
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