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®1 presgente invento se refiere a un elemento tubular
para sostener y proteger el material activo de electro-
dos positivos designado para formar 1o0s llamados elemen-
tos "revestidos de hierro", en acumuladores de écido ¥
plomé. "

Es sabldo que en tales acumuladores, nada electrodo po-
sitivo estéd formado por un ntdcleo de plomo antimonioso que
desempefia la funcién de un medio de soporte mecdnico, ¥y de
un dispositivo colsctor de corriente eléctrica, ¥y que e8
sumergido en un material activo formaedo de una mezcla
pastosa de 6xidos de plomo y sales, constituyendo todo
un cuerpo cilindrico.

Tembién es sabido que tal mezcla pastosa estéd sometl-
de o veriaciones de su volumen, como consecuencia de su
dilateclén Qurante las descarges. Con el fin de gvitar
el rompimiento dsl materisl amctivo, se insertg éste, Jun-
to con su ndcleo incorporado, en elementos tubulares pro-
tectores. Las condiciones tdcnicas a que deben sujetar-
Sse dichos elementos tdbulares consisten en gue permiten
al electrélito gue tenga acceso a le mesa activa que
implica un érea ten grande como sea posible, en que se
comportan de una manera absotutamente inactiva con respec-
to a las reacciones electroquimicas’en el acumulasdor, en
que efectian una completa adherencia entre la masa activa y
el picleo interior, en evitar las pérdideas de material ac-
tivo del tubo durante las deformaciones de este tltimo,
debidas a dicha dilatacién, y en gue tienen una reslisten~-
cia mecédnica conveniente con respecto a los componentes

laterales de las fuerzas internas que se derivan de la

referida dilatacibn,.
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Los elementos tubulares utilizados hasta la fecha, Bse
formaban de materiales de ebonite o hechos a presién pléis-
ticos y se les provela de aberturas para el acceso del
electrolitico por medio de operaciones de fresado o aserra-
do, de donde se obtenfan cortes espaciados méds o menos uni-
formemente, esencialmente paralelos, cue son octogonales
con respecto al eje longitudinel de los tubose. Estos tu-
bos tienen resaltes axisles longitudinales, gye proyectan
desde la superficie externa de los elementos tubulares.

®n los bordes de tales cortes y como consecuencia de
su modo de febricecién, enteriormente indlcado, quedaban
frecuentemente rebabas y otros residuos que hecian des-
iguales tales bordes; ademés, los cortes quedaban a menu-
do parcialmente obstruidos por pequefias astilles que no
era T4cil eliminer, mientras que en el interior de los
elementos tubulares, quedaban tembién numerosos sallentes
que formeben asperezas Iinternas.

De lo expuestc se desprende gque, por una parte, la se-
paracién ds los bordes, debida & la dilétacién de la mase
interna, ceusaba la dispersién del materiel activo,miend®
tras que el residuo de pequefas astillas v las rebebas re-
ducian w1 4rea de acceso del electrd lito, y, por otra,
el volumen de los elementos tubulares cuedaba reducido por
las asperezas de las paredes internas, lo que dificultaba
el llenado completo de material activo. Ademés, los ele-
mentos tubulares hechos a presién resulteban muy caros,
como consecuencia de la necesidad de una sucesiva opera-
cién de fressdo de los tubos.

Se observaré, ademés, que con la fabricacidn a presiém

de diclLos elementos tubulares en material pléstico o ebo-
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nita, las burbujas de aire permanecenn incorporedas a las
paredes, lo que dafia su consistencia. Asimismo, pOr me-
dio del método de fabricacién a presién utilizedo haste
la fecha, no era posible obtener sino resaltes proyecto-
res que, con respecto a un tamafio total dado del elemen-
to, afectaba de modo negativo al 4rea de signo activo,
Y, &ekeste modo, al volumen de cada elemento tubulars
com el fin de eviter tales inconvenientes, han sido
probados elemertos tubulares Tabricados con te jldos den-
sos de lizo, de dos plezas de plédstico eoldadas, otros
similares, pero sin resultados totalmente satisfactorlos.
Un intento de mejora produjo un tubo de fibraes de vidrio,
recubierto por un elemento tubuler hecho de hojas finas
de pléstico densamente perforadas. Pero este tubo tenia
una superficle de pared interna desigual, y, como conse-
cuencia de la soldadura, una gran porcidén del érea del
meterial activo queds fueré de contacto con el electroli-
to, por lo que, cOn unos y otros inconveniente, resulta
muy caro.

Un objeto de la presente invencién es el de proporcio-
nar un elemento de sustentacién tubular cue sea capaz de
eliminar o de reducir notablemente dichos inconvenientes,
mediante la provisién de cottes totalmente exentos de Te-
babas ‘o pequefias astillas o de paredes internas que sean
perfectamente l&sas ¥y resulten por tanto exentas de toda
aspereza, con € fin de asegurar una mayor superficile de
acceso para el electrélito hacia el material positivo
actlvo, asi como un completo llenado del elemento tubu-
1ar con este materisl, eliminéndose con ello cualquier

jntersticio. De este modo, suntre las finalidades bene~-
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ficlosas del elemento tubular objeto del invento se cuentea
la de una influencia ventajosa de la eficiencia general
electroquinmica y de la eficiencia del elemento positivo,
puesto que puede e jecutarse un mayor ndmero de ciclos de
carga, ssimismo de una vida més larga.

Otro objeto del invento 1o constituye el hecho de pro-

pore ionar un elemeéntos tubular de coste de fabricacibn re-

ducido, puesto que puede olenerse con une operacién como
un producto totalmenﬁe acabado, elimindndose asl cualguier
tratemiento u operacidén posteriores.

Entre las principales caracteristicas del invento fi#
gure la de que el elemento tubuler estéd formado de una
sola pleza moldeada, totalmente acabada, habléndose forme-
do los cortes y sberturas durante la overac ién misma de
moldesdo, la de que el edemento tubular ha sido provisto
con medios longltudinales para conectar sus varias porclo-
nes, tales como resaltes y/o hendiduras. De gcuerdo con
une carscterfstica ventajosa, el elemento tubuler se ha
provisto con otros puntos de conjuncidén entre los segmen-
tos definldos, por cortes transversales. De ecuerdo con
una realizacién, el elemento tubular estéd formado con un
anre jado tubular, esociado & las paredes tubulares forma-
das con materisles permeables o gsemipermeables. Més par-
ticularmente, el enre jado puede ser obtenlido ~por un cuer-
po tubular que tehga cortes paralelos trensversales, asi
como hendiduras densasn que se extlendean & lo largo del

cuerpo, de acuerdo con las generatrices longitudinales.

Se describiréd ahora sl invento més particularmente hscisn

do referencla a realizaciones preferidas, pero no exclush-
vas, referencie hecha tambidn a los dibujos que se acompa-

fian ¥ que se dan Unicemente & modo de tlustrecibén. Bn es-
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tos dibujos la:

Tigura 1 muestra una primera reallizacién, parcislmente en

‘seccién longitddinel ¥y parcialmente en vista de costado.

La figure 2 nmuestra una seccidén trensversal diametral a
través del elemento de la figura 1. ‘

Las figuras 3 y 4 muestran, de modo similar a las figu—
ras 1 v 2, respectivamente, vistas y secciones de una se-
gunda realizacién.

Las figuras 5 y 6 muestran también, de modo similar a
las figuras 1 y 2 respectivamente, vistas y secclones de una
tercera realizacién del invento, mientras que la

Figura 7 muestra en vista en perspectiva, y en escela
sumentada, un elemento de acuerdo con la figura 3, y las

Figuras 8 y 9 muestran dos vistas respectivas en expec-
tativa de dos realizaciones aelternas.

Con Teferencia a las flguras 1 y 2, el elemento tubular
tiene una pluralidad de cortes 2, que se extiemden en un pla-
no octogonal, con respecto al eje longitudinal dél elemento
fubular, alo largo de arcos de efrculo de ligeramente menos
de 180% , entre los resaltes longitudinales 3.

¥n las figuras 3 v 4, el elemento 1°, provisto con los
cortes 2°, tiene, ademds, los resaltes axlales 3’y también
las hendiduras longltudinales de conjuncién 47, que estén
dispuestas a 909 de los resaltes. Mientras que el érea
de mcceso para el electrblito hacla la masa ad#va conteni-
da en dicho elemento tubuler disminuye ligeramente con res-
pecto el 4rea del elemento 1 de la figura 1, le resistencia
mecénicé v le adaptabilided 41 volumen que dllata le mesa
activa sumentan notablemente, con el fin de eliminar posi-

tivemente los rompimientos de las pearedes, asi como el en-

-
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sanchamiento de los cortes y, como consecuencia, pérdidas
de la masa activa.

En las figuras 5 y &, el.elemento tubular 1", que tlene
los cortes 2", estéd provisto solamente de hendiduras longl-
tudinales 4" fue sustituyen también a los résaltes ¥ gque
estén dispuéstas a 90% una de la otra, De este modo, las
me joras de la recsistencia mecénica indicadas con respecto a
las hendiduras suplementarias de las filguras 3 y 4 son com-
pletamente vdlidas también para la realizaclén de les figu-
ras 5D y 6.

La figura 7 muestra en vista en expectativa un elemento
1", pare la mejor comprensién de las caracteridticas de es-
tructura de dichos elementos tubukres.

La filgura 8 ilustra una realizscidén alterna en la cual
el etemento tubular comprende un enre jado formado de por
10 menos dos extremos anulares 10’, conectados entre si
por los resaltes 11 gue se extlenden de gcuerdo con genera-
trices del cuerpo tubular formado con dicho enrejado, de-
signado para soportar y reforzar las paredes 12 proplamente
dichas, hechas de material porosc o fibrosc, permeable o
simipermesable.

Otra reallizacidén alternativa méds se muestra en la figu-
ra 9, en la cue el elemento tubular tiene una serie de cor-
tes tranversales paralelos 13, conectados entre si por hen-
didures densas 14, como para formar una estructura retlcu-
lar. Si losucalados en mella de tal estructura son muy
reducidos, es posible obtener una estructura de red mosgui-
tera, y en tal éaso las hendiduras 14 no pueden extenderse
en absoluto de acuerdo con generatrices longitudinales. Se

ha comprobado que una estructurs de red mosguiters moldea-

da tendris uns seccién transversal rectangular, de esqui-
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nas més blen achaflenedas, impidiendo tal estructura de
menera absoluta gue la mesa activa tenga cualquier pérdi-
da debido & los escapes de material a través de las ma-
lles.

Los elementos tubuleres de acuerdo con las Tiguraes 1
a 7, pueden tener sus resaltes modelados como para conver-
gir hacia el extremo més bajo del elemento tubular, con
el fin de ejecutar una explotacidén mejorada del material
activo en la parte del fondo de los elementos.

De scuerdo con la invencién, todos los elementos clita-
dos se obtienen por medio de operaciém de moldeado, ¥ més
particularmente por moldeado de inve ccidn termopléstica o
presién caliente por fraguado térmico. Resulta posible,
de este modo, fabricar un elemento tubuler acabado que tie-
ne cualquier clase de forma de las paredes del elemento
tubular mismo, y més particulermente los corbtes, resaltes,
hendiduras, calados en malla u otras. aberturas indicados
arriba, son ejecutados por la misma operacién de moldeado,
de manera cue se ellmina cualquier rastro de pBguefias as-
tillas, rebsbas o cualesquiera otras asperezas.

De modo mis particulsr, el moldeado se lleva a efecto
con syuda de miltipkes moldes que tienen une pluralidad de
impresiones, cada una de ellas correspondiendo a un solo tu-
bo y conectadas entre si.

Con teles slementos tubuleres, que estén dispensados de
rasaltes que prbyectan desde su pared exterior (éuyos re-
saltes espaclian dos elementos tubulares adyacentes de los
elementos positivos) y e estén provistos solamente de hen-
diduras cue no provecten desde las paredes exteriores de
los elementos tubulares mismos, resulta posible seleccio-

par un didmetro exterior que ses igual a la dlstencia en-
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tre los bordes externos de los resaltes proyectores no
provistos, de menera que el didmstro interno queda corres-
pondientemente aumentado, aumentando as! en un grado posi-
tivo la cémara Gtil interlor de cada elemento tubular y
la cantidad de material activo de un elemento de tamafio
completamente lnalterado.

Resulita tambidn posible obtener el moldeado de los de-
mentos tubulares, tal como se ha dicho, sclamente com hen-
diduras longitudinales, mientras que los resaltes estén
provistos en el separador del elemento zcumulador, entre
los elementos tubulares, de manera que la proyeccidn geomé-
trifa de le wuperficile activa de los ltimos sobre ls super-
ficie de las placas negatlvas aumenta positivamente.

Bl material usado para tales elementos tubulares es ge-
neralmente el termopléstico o el endurecido por el calor,
cuyes propiededes son bien conocidas en lo gue conclernes a
ka resistencia mecénica, a la inercia slectroquimica & a
la flexibilidad.

Tgualmsente ha dado resultados positivos una mezcla de
goma'y ebonita. Puede tarmbién utilizarse un material plés-
tico de peso especifico muy ligero, de manera que, ademés
de tener las projfiledades antes sefialadas, tenga tembién la
caracteristica ventajosa de ests peso ligero.

Adem&g por lo menos parte de las paredss de tales ele-
mentos tubulares suede ser formada, como se ha indicado, de
materisl fibroso, semipermeable, poroso o permeable, de ma-
ners que se eliminen toteslmente en las paredes los cortes
o sberturas equivalentes o calsdos en malla. En la précti-
ca, los materiales plésticos pueden ser de cualquler clase,

por ejermplo, trensparente, opacd, coloreado, etec. Bl ta-
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mafio total del slemento tubular, el grusso de las paredes,

1la forme de los cortes, log calesdos en malla o aberturas,

0 la seccidén transversal de 10s elementos pueden ser selec-
cionados de cuslouler manera, de acuerdo con las necesida-
des técnicaa,

Con los elementos tubulares objeto de la invencién, re-
sulta de este modo posible ejscutar un grado de acceso ma-
yor para el electrédlito hacia el material activo del elec-
trodo positivo a través de cortes, aberturss, calados en
malle y similares, cue estén exentos de obstrucciones for-
madas por rebabas, pequeilas astillaes u otros residuos, ob-
teniédndose as! un incremento en la superficle activa del
material pastoso que forma la masa activa, y, comoc conse-
cuencia de ello, en la fuerza sspecifica de corriesnte de
descarga en amperios, con relacién a la extensidén del sle-
mento tubular. Aadem§s, le uniformidad de las superficies
1ibres, ds los cortes y similares, determinszda por bvordes
limpios que son producidos por la operacién de moldeado ¥y
no por fresado sucesivo, permlte evitar de menera amplia la
sulfitacién de las placas negativas, pussto que queden eli-
minadas de manera convenlente las zonas de descarga prefe-
rente.

El totel alisado de l1la pared interna de los elementos
tubulares permite a éstos su llenado complato mediante un
apisonamiento integral del material activo alrededor del
elemento interior, en los elsmentos tubulsres, excluyéndo-
se asi la formacién de eventusles interstielos causados
por asperezas qie lmpiden el llenado completo ds dichos
elementos tubulares.

La completa eliminacién de residuos en forma de peque-
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fias astillas o motas de polvo proporciona una completa
purezae y homogeneidad del propio materilal activo, per-
mitiéndose asl l& Tealizacién homogénea de la reaccién
electrocuimica.

La considerable reduccién y, en algunos casos, la
eliminec ién completa de las pérdldes de material actl-
vo (debldas hasta aquf a escapes a través de cortes o
eberturas deformadas) da como resultado un zumento en
le durzcidén de los electrodos positivos.

NOTA

En resumen: Ls Patente de Invencién que sé solicite,
reascerd sobre las reivindicaciones que siguen:

1).~- Un elemento tubular para sostener ¥y proteger
1z mase active de los electrodos positivos, en acumula-
dores eléctricos, y método para su fabricacidn, carac-
terizado porque et elemento tubular eatéd formado por
una sola pleza moldeadey complétamente ecabsda, formén-
dose los cortes, aberturas, mallas y los calados ds las
mismes durante y por medio de la propia operacidn de
moldeado y estando provistos dichos elementos tubulares
de medios longltudinsles para conectar sus varias por-
ciones definidas por dichosvcortes, aberturas, mallas y
sus calados.

2).~ Un elemento tubular para sostener y proteger la
masa,éctiva de 1log electrodos positivos, en acumuladores
eléctricos, y método para su febricacién, segin la rei-
vindieacidbn 1, caracterizado porque las varias porciones
definidas por cortes transverszles estén conectadas por
resaltes que proyectan desde la superficle externa de

la pared del elemento tubular y por hendiduras situadas
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en el plano de dicha pared.

3) e~ Un elemento tubular para sostener ¥ proteger la
mase activa de los elementos positivos, en ascumuladores
eléctricos, y método para su fabricacién, segln las rei-
vindiceciones 1 y 2, caracterizado porque las varias por-
clones definidas por aberturas transverssles estén conec-
tadas solamente por hendiduras en el plano de la pared
tubular gque define cicho elemento tubulsar,

4) .~ Un elemento tubular para sostener y proteger la
masa activa de los electrodos positivos, en ascumuladores
eléctricosy y método para su fabricacién, segin las rei-
vindicaciones 1 y 3, ceracterizado porgue las hendiduras
son dispuestas densamente como pera definir una estructu-
ra reticuler.

5) .- Un elemento tubular parz sostener y proteger la
mesa activa de los electrodos positivos, en acumuladores
eléctricos, y método pare su fabricacién, segln las rei-
vindicaciones 1 ¥ 4, ceracterizadd porque los calados en
malla formados por diche sstructura reticular son de ta-
mafic muy pequefio y los elemantos tubulares tienen una
forma achaflanada de seccibén transversal y una estructu-
ra longitudinel de red mosguitera. &

6) .~ Un elemento tubular para sostener ¥ proteger la
masa activa de los slementos positivos, en secumuladorses
eléctricos, y método para su fabricacién, segin las rei-
vindicaclones 1 y 3, caracterizado porque el didmetro
transversal del elemento tubular es iguasl = 1a distancia
entre el borde exterior de log resaltes que proyectan des-
de las paredes del elemento tubular de estructura conven-
cional, de wmanera ¢ue la clmarse interior des dicho elemen-

to tubular queda aumehtada con respecto a un elemento con-
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vencional que tenga el mksmo tamefio en su totalidad.

7).~ Un elemento tubular pars sostener y proteger la
mase activa de los elementos posltivos, en acumuladores
eléctricos, y método para su fabricacién, segin la reivin-
dicaclén 1, carascterizade porgue las aberturas en la pared
que forme ele elemento tubular tiene tal tamefio cue estas
paredes queden reducidas a una estructura de snrejado,es~
tando asociada esta estructura a paredes por 1o menos per-
meables en parte y 2 materiales porosog v fibrosos.

8) .- Un elemento tubular para sostener y proteger la
masa actlive de los electrodos vositivos, en acumuladores
eléctricos, y método para su fabricacién, segln las rei-
vindicaciones 1 a 7, caracterizado poroue dicho método
congiste en moldear, mediante operacidn de inyeccién un
elemento tubular fabricado de materiales termoplésticos,
siendo provisto dicho elemento tubular durante el moldea-
do de medios des apertura en sus paredes laterales. ‘

9) .~ Un elemento tubular para sostener y proteger la
masa activa de los electrodos positivos, en amcumuladores
eléctricos, y método para su fabricaciédn,segin las reivin-
dicaciones 1 y 8, caracterizado poroue el método consiste
en moldesr por operacidén de presidn caliente un elemento
tubuler fabricado de materiales endurecidos por el calor,
cuyo elemento tubular es provisto durante el moldezdo de
medios de epertura en sus paredes tubulares.

10) .~ Se reivindicsa, por dltimo, como iobjeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
"UN ELEMBENTO TUBULAR PARA SOSTENER Y PROTEGER L4 MASA AC-
TIVA DE LCS “LECTRODCS POSITIVOS, TN ACUMULADORES ELEC-
TRICOS, Y LETCDO PAR. SU F.BRICACION",
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Todo conforms gueda descrito en la presente memoria,

que conste de catorce péginas escritas = méguina y aibu-

Jos que se acompafian.
Madrild, 30 occtubre 1958

ALFONSO UNGRIA
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