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' . Ia invencidn se refiere a un méiodo para la fa,
bricacidn de una pila o bateria electroquimica, por ejem—
plo . uﬁa plla de combustible o una bateris de pilas de con
bustmble, con51stente en un apilamiento de elementos de ~
forma de placa, que incluye al menos dos elementos de -
electrodo, cada uno de los cuales consiste en una chaypa o
piaca de material de electrodo que esté ﬁontada en un bas
tidor consistgnte total o parciélmente en uwn matefialﬁter
mopléStico, dertal manera que se forman entre los eleweqr
tos cédmaras de gas o liquido, conteniendo estos elementos
orificios que en el apilamiento acabado forman canales pa

ra el suministro o retirada de liguido- o gas, solddndose

......

conjuntamente los elementos por fusidn del material 51nté

-

tico termopldstico localmente alrededor de los borae de
los orificios y/o a lo largo del borde o bordes internos
y externos de'elemenﬁos sucesivos, y endureciéndolo otra
vez, ~ . 7 | |
Un método de este tipo se conoce por la solici
tud de potente holandesa n? 64 14 147. EL método conocldo
puede ¢jecutarse colocendo alambros motdlicos, secciones

metélicas perfiladas o_similures alrededor de los apgunje-

ros y a lo largo de los bordes en los hastidores de log -

elementos, después .de lo cual se wvroducen las conexiones

.alrede&or de los agujeros por calentamiento de alta fre-

cuencia de los alambres metélicos,'secciones metdlices -~
perfiledas o similares que calientan entonces las partes

adyaceﬁtes del mdterial sintético termopldstico y unen -
esi éntrelei los dos olementos adyacentes alrededor de -
los agujeros y & lo largo de los bordes de loa bugtidores,

Egte método conocido ticne 1a degventajoa de -

-
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que ticne que colocarse un alambre meté;ico o seccidén me~
tdlica perfilada cuando el calentamiehto ha dec efectuarse
localmente, mientras que, ademds, alrededor de los orifi-
cios hay en muchom canos partes de almin otro matorial dji
foronte del de loms propios bastidores que, como roaﬁltndo
do mombrnr wnn contrnccidn o una dilatecidn diforente -
cuando po produce un cambio do la temperu%ura, pucde dar

.

lugor o fugas. ' et

Otro desventeja es que durante la soldaduré:él
material termopldstico se reblandece todo alrededor del -
tado que se llenen de mateyial reblandecido log orifiéiéé
que en ol apilamiento acabado forman canales para elyééhi
nistro o retirada de.lfquido o gas. Con el fin de evitéd
esto, es habitual poner pasadores o tubos -por ejempio:de
metél— en los lugares en que han de formarse estos or;fi—.
cios,ucuyos ﬁasadorés o tubos son sacados después de«qﬁq
se ha completado el apilamiento. En perticular, los 9aﬁ5¥
les transversales son dificiles de hacer de este modB;'ﬁa
perforacidn de los canales posteriormente presenta tam~
bién evidentes problemas. El objeto de la invencidn es =
proporcionar un método como el degerito. al principio que
no tiene estas desventajas. A '

Dé acuerdo con la invencidn, dicho método se -
cafacteriza por el hecho de que en cada caso & al menos -
uno de los planos de contacto de qlementos‘sﬁcesivos se ~
le dota con nervios de soldadura que consisten en el mate’
rial sintético termopldstico éirededor de los bordes de -
los orificios y & lo largo del borde o bordes internos -

y/o externos del elemento, y por el hecho de que los ele~
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.por vibracidn.

soldadura efectda rdpidos movimientos con relacidn a la -

‘sultado, el reblandecimiento del material termopléstice

- completamente innecesario disponer un alambre metdlico o

' el elemento siguiente a soldar encima, de manera que -se im

| local los orificios que han de formar los canales para el

Hojn niun. 3

»

mentos se fijan uno encima del otro mediante soldadura -
En la soldadura por vibracidn, el nervio de -

cara de contacto del elemento subsiguiente como resultado
de la vibracidén, de manera gue sc produce disipacidén de -

energia, especificamente en el lugar de contacto. Como re

queda muy limitado localmente. Despuéé del endurecimiéntb,
se ha'fdrmado una soldadura'local, Ejemplos de soldadura

por vibracién son la soldadura ultrasénica y la soldadura
por'friccién.

AR IR

En el métode de acuerdo con la invencién es -~

seccidn metdlica perfilada en el lugar de calentamiehtc}
y puede efectuarse un calentamiento estrictamente loczl en
la superficie de contacto entre el nervio de soldadura y
pidn eficazmente las fugas.
Una gran ventaja del método de acuerdo con la

invencidn es que gracias al calentamiento cstrictamente -~

suministro o retirada de'liquido o gas no se llenardn de
material termopldstico fundido durante la soldadura. Por
consiguiente, no se requiere la insercidén de pasadores o
tubos en los lugares en que han de proporcionar estos ori
ficios, & tampoco es necesaria la perforacién de los ele-’
mentos posteriormente. Los caﬂéles transversales se for-
man en la misma operacidn.

El apilamiento consta preferiblemente de mds -
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de dos elementos de electrodo, por ejemplo de seis o mds,
0, mejor ain, de doce o mds elementos. Sorprendentemente,
esto puede conseguirse verdaderamente por aplicacidn del
método de acuerdo con la invencidn.

El método de acuerdo con la invencidn es pafti
cularmente adecuado para la fabricacidn de une pila o ba-
terin clectroquimica, el material de eledtrodo de la cual
estd compuento de varias capas y en la que al menos ung .-
capa de cadn electrodo es una tela motdlica eléctrica@ene
te conductoru; "

Un primer modo de ejecutar el método de acuer-
do con la invencidn es disponer en un apilamiento que se
estd construyendo, cuya parte superior esté provista‘defh
nervios de soldadura, un eiemento de electrodo siguienfe
colocando un bastidor preformado en el apilamiento y . dis~-
poniendo en éste una chava o placa de mgterial de equbrg
do, la tela de la cual estd descubierta en el lugar q§1f-
bastidor, y sometiendo luego esta chaparo placa a la#é@é'
cién de un cuerno de goldadura, estando previstas en-¢1 -
plano de comtacto del cuerno de. soldadura ranuras tales -
que durante la soldadura ultrasdnica, pueden formapse -
otra vez nervios de soldadura en la parte superior del -~
apilamiento como resultado del flﬁjo de material termo-
pldstico a través de la tela metdlica.

Un segundo modo de ejecutar el método de acueg

.do con la invencidn es utilizar elementos de electrodo -

preformados, consistiendo cada uno en un bastidor hecho -
total o parcialmente de material termopldstico en el que '
estd montada una chapa o placa de material de electrodo,

cuya tela estd descubierta en el lugar del bastidor, de -

|
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tal manera que una yprimera suverficie principal del basti

dor coincide en gran medida con la surerficie princival -

Vde la. tela metdlica que estd situada localuente en el ex-

terior, situdndose.los nervios de soldadura sobre esta -

primera superficie principal, y disponer en un apilamiento

que se estd construyendo un elemento de glectrodo similar

siguiente de fal manera que este elemento se coloca sobre
el apiladienio con los nervios de soldadura sobre el lado
infeiior y someter 1uego la segunda superficie princiyéi}.
del bastidor ‘situado en el lado superior a la accidn de -

un cuerno de soldadura ultrasénica. En este caso, el cuer

ra

'no ﬁe aoldadura no esta ranurado.

, " En un tercer modo de ejecutar el método de :e"
acuérdo con la invencidn, se fijan uno sobre otro medidn-
te soldndura por V1bruc1on elementos de electrodo prefor-
madoq con nerv109 de soldadura alrededor de los bordes dn
1as aberturas ¥ @ lo largo del borde o bordes 1nternos-f
y/o externos dé; elemento. Con este fin, se mueven eghyé;
vén rédpidamente paralelos entre si dos elementos de‘éiéé-
trodo a fijar entre si, haciendo contacto los nervios de
soldadura de un elemento con la cara Ge contacto del otro
elemento.Aﬁha gran ventaja de este modo de cjecucidn es -
que pueden unirse ﬁe esta mancrs formando un avlilamiento
un numero muy grande de elementos do eleetrodo sin que la
calidud de las aonadurau Be ompobruncu y/o wmc produAeun
‘dafion & loa ejomentos. ,

Los elementos de electrodo preformados pueden

hacérse, por ejemplo, mediante moldeo por inyeccidn. la -

tela se coloca entonces contra la pared del molde en el -

que ge han previsto ranuvras para la formacidn de los ner-
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vios dc soldadura, y se producen los nervios de soldadura
en el. lugar de la tela por el flujo del materlal termo~
oldotico a través de la tela metdlica. Asf, en el proceso
de moldeo nor inyeccidn se encuentra siempre disponible -
el mdximo paso pésible deseado para el pldstico fundido.

En los métodos de ejecucidn indicados, se suel
da siempre pldstico con pldstico, lo que reduce en gren -
medida el ricsgo de noldaduras defectuosas. e e

© Ie fijucién do las partem de electrodo unaq:@}

otras vor moldadura ultrasdénica es un procedimionto on af
conocido (Memoria desmcriptiva de lo patente francesa n? -
2,115,263 v memoria deseriptive de la patente britdnica -
n? 1,425.030). Ia fobricucidn de un apilamiento de elémeg
tos de forma de placa con canales para el suministro dfrg
tirada de gas o liquido, en varticular apilamientos con. -
seis o mds o incluso doce o mds elementos, no puede oer1~
varse del presente estado de la técnica. L

Ia invencidn se elucida con referencia a lgéll
dibujos. las figuras muestran lo siguiente: Sy

Ia figura 1, wna vista desde arriba de un apila
miento que se estd construyendo de acuerdo con elAprimep
método de egecu01on indicado anterlormente-

Ia figura 2, una vista mds detallada de la sec

cién metida en un circulo en II en la figura 1;

La figura 3, una seccidén transversal de una ~
ﬁarte del apilamiento, a lo largo de III-IIT de la figu-—
ra 2; ‘

La figura 4, una seccién transversal de un api .
lamiento a lo largo de IV-IV en’la figu?a 1l con un cuerno'

de soldadura ultrasdnica dispuesto scbre 61, durante la -
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soldadura encima de un nuevo elemento de forma de placa;

i - Ias figuras 5 y 6, una vista mds detallada de
la séceidn metida en un circulo en Ven la figura 4, que
représqhta, en,la figura 5, las partes a soldar en su po-

sicién correcta, vero trazadas con un espaciamiento verti

cal, y, en la figura 6, 1la situacidn durante la soldadu- |

ra;

Ia figura 7, una seccidn transversal parcigl--

de un apilamiento que'se estd construyendo de acuerdoféoh

el segundo método de ejecucidn indicado anteriormente; en

la parte sunerlor hay un nuevo elemento de forma de placa

A

a soldar encimae con un cuerno de soldadura ultrasénica ya

A

~colocado sobre é1.

-~

En las figuras, las mismas partes son siempre
indidadasfpor,los mismos mimeros de referencia. “aaan
o . En la vista diagramdtica desde arriba dada‘én
la fiéura 1, el mimero 1 indica un bastidor consistente .-
en material termopldstico, en el que estd montada una., cha
pa de material de electrodo 2; el bastidor 1 y la’ chapa -
de material de electrodo 2 son el bastidor superior y la
chapa supefior de un aoilamiento que se estd construyendo,
En el bastidor se han hecho orificios 3 - 10; en el apila
miento>acabado estos orificios forman canales para el su- '
mlnlstro 0- retirada de 11qu1do o) pa s, Bl orificio central
ll en el bastidor forma une cdmara de gas o fluldo entre
dos electrodos. Alrededor de los orifjci00'3 - 10y alo
largo de los bordes interno y extermo del bastidor se han
hecho nerv1os de soldadura 12 - 21,

Podo esto se muestra con mayor detalle y a ma-—

'yor escala en la figura 2 y en la figura 3. Los nervios -~
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de soldadura 12, 13, 26 y 21 son triangulares en seccidn
transversal, El nervio de soldadura 13 no forma un circu-.
1o al?ededor del orificio 4 a causa de que en ¢l bastidor
del elemento que se soldard al bastidor dibujado como el
elemento mds superior en la figura, se ha dejado un candl
transversal en ese punto para el suministro de gas o li-
quido desde el canal 4 a la cémgra pertiﬁénte; naturalmen
te, este canal tienc que limitarse lateralmente mediante.
una soldadura hermética al gas o al liquidé. Tales ca@éﬁ.
les transversales desde el canal 3 estdn indicados por -
301 y 302 en la figura 3; los nervios que se han fﬁndidg
para formar soldaduras estdn indicados por 21-01, 21:6§:i
ete,; 12-01, 12-02, efc.; 20-02,.20-03, etc., Entre 16é“°-‘-
electrodos 2-01 - 2-07, etc, hay cdmaras 11-01 - 11—065'—
etc, Loz bastidores individuales soldados entre si estdn
indlc d0° vor 1-01, 1-02, etc. L
En la flgura 4, el nimero 41 es la renrespnta~
cién diagramdtica de un apilemiento que se estd constru—
yendo, fijéndose sobre €1 un nuevo elemento por med:u “de

un cuerno de soldadura ultrasénica; el cuerno de soldadu-

- ra 42 es hecho vibrar ultrasénicamente por medio de un -

generador ultrasénico 43. _ ]

Como se muestre en las figuras 5 y 6; el cuer-
no'de soldadura 42 tiene ranuras 54;55 56 en los lugares
en que han de formarqe nuevos nerv1os de soldadura duran-
te la soldadura. Bl bastidor 1-00 del elemento a soldar -
encima tiene nervios planos 60, 61, 62 con ranuras 57-58-
~59; durante la soldadura, el material en fusidn proceden
te de log nerviés planos 60, 61, 62 fluye desde las pare-

des laterales de las ranuras 57, 58, 59 y luego hacia -
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arriba al interior de las ranuras 54, 55, 56. Ia chapa de
material de electrodo 2-00 del elemento a soldar encima -

6onsta de una tela colectora 52 y uﬁa‘o mds capas de mate |

- rial electroquimicamente acfivo 51; en el borde 53 de la

chapa la tela colectora ha sido librada de otras capas. - |

| Durente la spldadura, los nervios 21,_12 ¥y 20 del bastidor

1-01 se funden con el material del bastidor 1-00; en la -
parte suﬁgrior del bastidor 1-00 se forman nuevos nervies,
Ia figura 7 indica lo que sucede cuando, ds- .-
acuerdo con el segundo método de ejecucidn anteriormente
mencionado, se utilizan elementos preformados en los que

la chapa de electrodo estd ya fijada en el bastiddr.’E“x-

'basti&or‘deuelec%rodo 72 a soldar encima se ha colocade’s-
- sobre el apilamiento Tl con sus nervios de soldadura,.y;—

el cuerno ‘de soldadura ultrasonlca 73 se ha colocado en, -

el bastidor T2. Durante 1a fabricacidn mediante moldeo -
-por inyeccidn, la chapa de electrodo 74 se ha flaado en‘-
el bastidor 72; se encuentra aproximadamente en su super—
ficie inferior; el nervio de soldadura 75 penetra en ia -
tela de electrodo. Después de los comentarios explicati-
vos relativos a las flguras previas, e] resto de la i
re. 7 resulta evidenbe por si mismo.
Iijomplo T

' De acuerdo con el segundo modo de ejecucidn -

mencionado en lo que antecede (véase también la figura 7),

.se fijan eatre si por soldadura ultrasdénica con un solda-

" dor ultrasdénico Branson que funciona a una frecuencia de

20 .kHz, elementos de electrodo preformados del tipo dese
crito en esta memoria, en los que el material termopldsti

co es una resina de 6xido de polifenilo y la tela colecto
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ra eg tela de niquel.

De este modo se fabricd un apilamiento que con
tenia doce elementos, con una placa de cierfe encima y -
otra debajo, todas las soldaduras de cuyo apilamiento de-
mostraron ser herméticas al gas y al liquido, y los cana-
les (3) y los canales transversales (301, 302) en el mis-

mo no .ce llenaron de material termoplést{co reblandecido,

Ejemnlo iI . g

Ve rwd

De acuerdo con el tercer modo de egecuc1on*man
cionado en lo que antecede, se fijaron entre si elemehtos
de electrodo preformados mediante soldadura por friccidn
con un soldador de friccidn Bramson que funcionaba a’uid
frecuencia de 100 Hz. ' : deedy

De este modo, se fabricd un apilamiento quef,-

contenia 32 elementog, con una placa de cierre encima ¥, -
LA MV DY

otra debajo, todas las soldaduras de cuyo apllamlento de-
mostraron ser herméticas al gas y al llquldo, y los cana-
les (3) y los canales transversales (301, 302) en el m1°~

mo no se llenaron de material termopléstlco reblandeéidb.
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REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten

te de Invencidn en.Espana, por VEINTE anos, son los que -

se recogen en las reivindicaciones ngulentes. R
. la,- Hétodo de fabricacidn de una pila o bate—
ria_electroqﬁimica consistente en un apilamiento de ele=

mentog de forma de placa, que incluye al menos dos elemen

- tos de electrodo, cada uno de los cuales consiste en una

. chapa o placa de material de electrodo que estd montzda -

en un bastidor consistente total o parcialmente en un-@a—
terial termopldstico, de tal menera que ée_forman>cémaras
de gas’o 1iquido entre los elementos, conteniendo estoa -
elementos orificios que en el apilamiento acabado forman
canales para el suministro o retirada de liquido o ga -
solddndose los elementos entre si por fusidn del matﬁrxal
sintético termopldstico localmente alrededor de los bor-
des de log orificios y & lo largo del horde o bordes in-
ternos y/o externos de elementos sucesivos, y endurecién-
dolo otra vez,Acaracterizéndose este-método por el hecho
de qﬁe en cada caso al menos vno de los planos de conbac-

to de elementos sucesivos se dota con nervios de soldadu-

‘ra consistentes en el material sintético termépléstico al

rededor de los bordes de los orificios y a lo largo del ~

.borde o'bordes internos y/o externos del elemento, y por

el hecho de que los elementos se flaan uno eneima de otro

medlante soldadura por vibracidn.
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28.~ Método sogin la reivindicacidn 1% para la
fabricacidén de una pila o bateria electroquimica, el mate-
rial dc electrodo de la cual ésté compuesto .de varias ca-
pas y en la que al menos une capa de cada electrodo es -
una tela metdlica eléctricamente conductora, caracterizédn-
dose este método por el hecho de que en un apilamiento
que se estd construyendo, cuya parte superior estd provis-
ta ae'nervios de soldadura, se dispone un elemento de eled]
trodo siguiente colocando un bastidor preformado en el
apilamiento y‘dispéniendo en éste una chava o place dé:ﬁa—
terial de electrodo, cuya tela estd al descubierto en el
lugar del bastidor, desnmués de lo cual se somete estg”q@au
pa o placa a la accidén de un cuerno de sgoldadura, estando
previstas en el plano de contacto del cuerno de soldﬁ&dﬁa
unas renures tales que, durante la soldadura ultrasdnica,
pueden formarse otra vez nervios de soldadura en la parte
superior del apilamiento como resultado del fiujo deQﬁéte~

3¢,- Método segin la reivindicacidn 18 p@rg,}a
fabricacidn de una pila o bateria electroquimica, ei“ﬁéte—
rial de electrodo de la cual estd compueéto de varias ca-
pas ¥y en la que al menos una capa es uha tela metdlica
eléctricamente conductora, caracterizéndose este método
por el hecho de oue se ubilizan elementos de electrodo

preformados, consistiendo cada uno en un bastidor hecho

ge monta una chava o-placa de' materigl de electrodo, la
tela de la cual ha sido puesta en el lugar del bastidor,.
de tal manera que una primera superficie principal del

bastidor coincide en gran medida con la superficie princi-

!
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exterior,fe%fgﬁéd's;tdgdosilos nervios de soldadura en es-
ta priméra superficie principal, y por el hecho de qﬁe en
un apilamiento que se estid construyendo, se ajusta un ele-
mento de je’leci:'rodo similar siguiente de tal manera que es-
te‘élemento sercoloca sobre el apilamiento con los nervios
de soldadura en el lado inferior, y la segunda superficie
principal del bastidor situado en el lado superior se some|
te entonces a la accidn de un cuerno de soldadura ultra-
sénica.

42, _ M&todo segin la reivindicacidn 12, carac-
terizado porqué se fijan entre si mediante soldadura por
fiiccién elementos preformados con nervios de soldadura al
rededor de los bordes de los orificios y é lo largo del
borde o 5ordes internos y/o externos del'elemento.

52 - Método seglin cualquiera de las reivindica
ciones 12 - 42, caracterizado porque se fijan entre si al
nenos seis elementos.

| 6%.= MuIODO D FABRICACLON Di UNA PILA © BAﬂgk
RIA wLuCTROQUIMICA,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompaflan y con
los fines que se han especifipado. ‘

Esta Memoria consta de trece hojas escritas'a

méquina por una sola cara.

Madrid, 15 JUN1979




ELECTROCHEMISCHE ENERGIECONVERSIE N.V. I/v

T -
2
6 - et 15 1911@— 4
514 18-{Tof—9
o3 17—
IV 4 , N

L_-) 12 1644
3] I

20 11 21
FIG.1

— 43

/7.

W\
D

N mm—

3
INZNY




ELECTROCHEMISCHE ENERGIE CONVERGIE HN.V.

2]

10

21-0
1-02-
2102
1-03-
2103
1-04

FIG.3

=
= HE I
i 4
s saiall Siiian i
— .--——’-“"""'""J-"_ -
FIG2 (
123 1B 2Q
QT Trrrrarere~—2-02
oo NSSpoeiree. o
1202 ;///////,;///Ilg 031103  -2-04
4 \\\\\\\\‘\\: AR
ARRRNRRN20-04, 1104
. — ~2-06
11+06



TROIE ' I1I/v
ELECTROCHIMISCHE ENERGIECCHVERSIE /

70084




HLECTROCHIMIOCHE ENERGIECONVERSIE 11.V. IV/V
70084

1-00~"
1"0 1 /

20




ELECTROCHEMIGCHE ENERGIECONVERSIE N.V.

71—

L L L L L LL

VAV
70084

<

cccccc

T

/




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



