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PATENTE 1
DE
INVENCION

& favor de Don Félix RIBERA ARNAN, de nacionalidad espa-

10,

fiola, residente en BARCELONA, Calle Aribau, 260, por "PRO-
CEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TAPAS PARA ACUMULADORES
ELECTRICOS". o

MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencién_se refigre e un nuevo
procedimiento para la fabricacion de las tapas con que
se cierra los vasos de los acumuladores eléctricos, par-
ticularmente del tipo que cmmprenden dos juegos de placas
sumergidas en un electrolito que se halla contenido en un
vaso cerrado mediante diche tapa y conectadas a sendos
terminales de conexidn que atraviesan esta Ultima.

La fabricacion de estas tapas se lleva a cabo
generelmente moldeando una resina stntética sélida de

acuerdo con le forma que hg de tener le tapa y de mane-
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re gque en su masa gqueden oclufdos los bornes metélicos,
con las correspondientes porciones sobresalientes al ex-
terior y al interior, para la conexion de los conductores
del circuito externo y de los medios de fijacion de las
placas dentro del vaso. _

La falte de union I{ntime de los materiales que
forman la tapa y los bornes, es cause de que trascienda
al exterior el electrdlito, con le consiguiente produccidn
de corrosiones en los objetos circundente. Los distintos
métodos ensayedos para subsanar este inconveniente, hasta
la fecha no han dado los resultados que fuera de esperar
para un comodo empleo de los acumuladores eléctricos de
la clase indiceda.

Frente a este estado de la técnica, la presente
invencion tiene por objeto un nuevo método para la fabri-
cacion de tapas del tipo réferido anteriormente, mediante
el cual se consigue obtener una absoluta hermeticidad en
la intercara metal-tapa, al mismo tiempo que un montaje
més eldstico que evita las roturas de la tapa durante las
operaciones de conexidn o desconexidon del acumulador.

E1l procedimiento que se describe consiste esen-
cialmente en formar un borne de conexion metalico al que
se dota, en al menos una parte de su superficie exterior,
de nervios salientes para la constitucidn de puntos de
anclaje y una large intercara entré el borne y la tapa,
cuya zona es8 recubieria luego con un manguiﬁoﬁe resina
sintdtica, o natural, eldstica, imérte & los agentes qui-

micos que entran en consideracidn y resistente a la tem-
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peratura de moldeo de la tapa, introduciéndose finalmen-
te dichos bornes en la cavidad de moldeo de dicha tepa y
procediendo 8l moldeo de lg misma, de maners que sSe une
formendo uns junta hermétice con dicho menguito eldstico
y aplica el mismo contra el borne. .

+Lags zonas del borne que reéiben el manguito
eléstico pueden coincidir o no con las que resultan cu-
biertas por la resina sintética de la tapa; no obstante,
de acuerdo con le invencidn, el citado recubrimiento elés-
tico es aplicado preferentemente sobre une zona interna de
la parte del borne comprendida en la mesa de la tapsa.

Los dibujos adjuhtos muestran, a t{tulo de ejem-
plo no limitativo del alcance de la invencidn, una forma
preferida de llevar & la préctica la misma, en represen-
taciones esquemsticas.

En dichos dibujos: La figura 1 es una vista la~
teral alzada de un borne dispuesto para ser manipulado de
acuerdo con el procedimiento; la figura 2 muestra el mismo
borne en seccidn trensversal por la l{nea II-II de la fi-
gura 1; la figura 3 indica una vista en seccidn longitudi-
nal del mismo borne una vez recubierto con le pelicula
elastica; la figura 4 muestra el borne de la figura ante-
rior una vez oclufdo parcialmente en la masa moldeada de
la tapa; la figura 5 es una seccion transversel tomadas
en la linea V-V de la figura 6, y la figura 6 una seion
longitudinal segun la linea VI-VI de la figura enterior.

El borne representado ed¥les figuras esta cons-

tituf{do por un cuerpo tubular o menguito -l- que puede
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ser colado a partir de una aleacidn resistente & los dci-
dos u otros agentes quimicos que intervienen en la formg-
cion delvelectrélito del acumulador. Una parte esencial de
la longitud de la superficie externa de dicho manguito es
dotada de nervios circulares ~2- que gobresalen formando
adecuados puntos de anclaje contra esfuerzos axiales. Las
fuerzas de giro pueden ser contrarrestadas por el empleo
de nervios longitudinales -3-, repartidos en la forms mas
conveniente alrededor del manguito. En el orificio ~4-~ del
mangulto citado se puede fijar en la forma ususl el borne
propiemente dicho que sobresale por fuera y por dentro de
le tape a los fines de recibir los terminales de conexidn
al circuito extermno y el peine soporte de las placas. En
lugar de ello, el método que se describe podria ser rea-
lizado igualente sobre bornes enterizos y directamente
unidos & la tapa. ‘

Sobre la superficie lateral del manguito =—l-
donde se encuentran los nervios descritos -2- y =3-, se
dispone un manguito de una resina siptética o natural de
naturaleza elastica y resistente a los agentes quimicos
e utilizar en el acumulador del que formara parte la tapa.
El tipo de resina a emplear para la formaecion de este man-
guito, indicado con la referencia -5- no es critico con
tal que cumple las anteriores caracteristicas y cuales~

gquiera otras que se presenten en los casos de aplicacién

" especieles, bastando pares su eleccion tener en cuenta las
. rd

tablas de caracteristicas de los df¥ersos fabricantes de

resinas sintéticas.
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Una vez obtenido el borne recubierto que se
ha representado en la figura 3, se coloca el mismo den-
tro de unos alojamientos practicados pare este fin en
la cavidad de moldeo mediante la cual se ha de formar
la tapa, cuidando que sean las porciones recubiertas
las que, precisamente, hayan de entéar en contacto con
le resina sintética o natural que se trata en el interior
de diche cavidad. Después de esta operacidn, que puede ser
llevada a cabo por inyeccién, prensado o simplemente por
colada, se obtiene el conjunto visible en las figura res-
tantes y en las que la tapa ha sido designada con la re-
ferencia -6-.
| Se aprecia que la capa de resina sintética elas-
tica que se haella interpuesta entre los bornes -l1- y la
resing de la tapa -6-, constituye un medio compensador
susceptible de absorber todos los movimientos o defor~
maciones que se pueden producir entre estos elementos
por cambios de temperatura o cualquier otra causa, de
forma que, se mantiene siempre el clerre estanco en to-
da la intercara borne-tapa y queda eliminade la salida
de scido que se produce normalmente, al'tiempo gue se
evita la posibilidad de que la deformacion de uno de es-
tos elementos traige como consecuencia la deformaciég
permenente del otro. Al mismo tiempo, la conexidn elés-
tica entre el borne y ls tapa absorbe, dentro de limites
razonables, los esfuerzos mecanicos aplicados exterior-
mente al borne, por ejemplo al desmontar uﬂg conexion

agarrotada por las corrosiones, evitando el agrietamiento
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de la tapa, susceptible de producir, a su vez, las men-
cionadas fugas de agente activo.

El mismo principio del procedimiento descrito
puede ser aplicado a bornes o manguitos de montaje des-
provistos de relieves superficiales.

Serén independientes del oBjeto de la inven-
cidn los detalles y caracter{stices auxiliares utiliza-
das en la puesta en préctica de le misma, siempre y cuan-
do no alteren esencialmente el alcance de las siguientes

reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de ls presente paten—
te de invenciodn: ) o

1. Procedimiento para la fabricacion de tapas
para acumuladores eléctricos, caracterizado por el hecho
de formar bornes de conexion metélicos a los que se dota,
sobre al menos uns parte de su superficie exterior, de
nervios salientes para la constitucion de puntos de an-
claje y una larga intercara entre el borne y la tapa co-
rrespondiente, siendo dicha zona recubierta posteriormen-
te con un manguito de una resins sintética o natural elss-
tica, inerte a los agentes quimicos que enﬁ;an en consi-
deracidn y resistente a la temperdtura de moldeo de di-

che tapa, introduciendo finalmente dichos bornes en una
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cavidad de moldeo conformade de acuerdo con dicha tapa
y provista de slojamientos receptores de los mismos,
moldeando finalmente en la citada cavidad la citads
tapa, en condiciones tales que dicha resina se une for-
mando una junta eléstica'y hermética‘con el manguito
elastico ¥ lo aplica contra la tapa.'

2, Procedimiento para la fabricacion de tapas
para acumuladores eléctricos, segun la reivindicacidn 1,
caracterizado porque el recubrimiento de resina eléstica
es aplicado sobré la zona inferior de la parte del bornme
donde se encuentran los nervios de anclaje.

3. Procedimiento para la fabricacidn de tapas
para acumuladores eléctricos.

Barcelona, a 6 Q9/fgg;;;6tde 1962

" Pélix RIEERA ARNAN
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