MEMORIA DESCRIPTIVA
gue se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 17 de Julio de 1.964, con el nfmero 302,192
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de ASSOCIATED LEAD MANUFACIURERS LIMITED y ASSO-
CIATED BLECTRICAL INDUSTRIES LIMITED, entidades briténicas
establecidas en Clements House, 14-18 Gresham: Street, y 33
Grosvenor Place, respectivemente, ambas en Londres, Ingls-
terra, por:
"UN METODO PARA IA PRODUCCION DE PI.OMO REFORZADO POR DIS-
PERSION"

Bste invento se refiere a la produccibn de plomo re-
forzado en dispersibn, es decir plome gue ha sido fabrica-
do a.pariir de plomo en polvo y reforzado por distribucibn
en toda su masa de particulas finas de Oxido de plomo, deri-
vadas de la pelicula de bxido presentes sobre las paticulas
de plomo que comstituyen. el polvo, produciendo asi un mate-
rial de propiedades mechnices aumentadas, incluyendo resis=—
tencia final a la traccidn, resistencia z la deformacion:
plastica y resistencia a la fatiga.
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%1 invento proporciona un método para la produccibn:
de plomo reforzado en dispersibn, oue comprende someter
polvo de plomo, que consta de particulas de plomo, con uw
tamaflo de particulas mbximo de 75 micras, y que tienen ca-
6a ung de ellas una pelicula superficial de 0xido de plo-
mo, estando el contenido de Oxido de plomo en el poluc em
el margen: de 0,5% a 10% en peso, estendo distribuido el O-
xido de plomo en forma sustancialmente uniforme en. tcdu la
masa del polwo, a una deformacibn constante, suficienme en
una sols operacidbn de fabricacidn, para originar la disrup-
cibn de las peliculas de 0Oxido de plomo y efectuar le amal-
gemacidn de las particulas de plomo en una matriz de plo-
no en la que el oxido de plomo estd distribuido sustancial-
mente en forma uniforme como particulasdiminutas, al menos
la mayoYia de las cuales tienen un tamaflo menor gque uns
micra.

Una forma conveniente de someter al polvo de plomo a
la deformacibn. cortante es extruyendo el polwo de plomo des-
pués gue ha sido compactado. Por extrusibn. de polvo de plo-
mo que tiene las caracteristicas arribe identificadas, es
posible producir plomo reforzado en dispersibn: de caracte-
risticas aceptables, que tiene por ejemplo, ﬁna resistencia
a la traccibn final de 246-492 kg/cm?, sin gue sea necesa-
rio someter al material extruido a otra operacibn de fabri-
cacibn, tal como por ejemplo, laminacibn. Sin embargo se
puedénzpro&ucir también productos aceptables sometiendo al
polvo de plomo a otras operaciones de fabricacibn, tales co-
mo, por ejemplo, leminaci6bn. o premsado.

Hemos encontrado qué se obtiene una mejors significa~

tiva en. la resistencia a la traccibn final de un producto
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a fabricar, comparada con ls de un producto equivalente
fabricado a partir de plomo ordinario, con un: contenido
en b5xido de plomo en el polwo tan bajo como 0,5%. Cuando,
sin. embargo, el contenido en bxido de plomo es de 1% o
mas, se obtiene un. grau aumento en las resistencias a la
tfaccibn:, del orden del 200-250%.

Un: polvo de plomo que tenga um tamafo maximo de par-
ticulas de 75 micras pasars por un tamiz de 200 mallas, pe-—
ro preferimos utilizar polwvo de plomo que pase por un: ta-
miz de 300 mallas y que correspondientemente tenga un ta-
mafio médximo de particulas de 53 micras. Preferiblemente,
la curva de distribucibn de tamafio de particulas de las
particulas de plomo es tal que el pico de la curva corres—
ponde a un tamafio de particula bajo, dentro del margen de
0~53 micras. Preferimos tembién utilizar polvo de plomo
que contenga entre 1% y 5% en'peso de 6xido de plomo.

Ya que el polvo utilizado pars la fahricacibm del
plomo reforzado en. dispersibn contiene una proporéiﬁn de
Oxido de plomo determinada, controlads y uniformemente dis—
fribuida, que esta presente como una pelicula superficial
sobre las particulas individuales de plomo, y no incluye,
al menos en.una extensibn significativa, particulas de plo-
mo completamente oxidado, se obtiene un extruido y otros
productos de una naturaleza altamente uniforme. No solamens-
te las propiedades del plomo reforzado en dispersibn son
uniformes en una pieza dada, sino que son reproducibles de
una piegza a otra.

Tal réproducibilidad no se puede asegurar cuando
se utiliza plomo pulverizedo tal como se encuentra hasta

ahora en el comercio, no obstante que se mantengan. identi-
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cas las condiciones de fabricacibn, a causa de gue no
existe seguridad de gue las cargas sucesivas de plomo pul-
verizado tendrén el mismo contenido en bxido de plomo o
conbendrhn. una proporcibn de bdxido de plomo uniformemen-—
te distribuida.

No obstante, es posible, por la utilizacibn de dos
o més polvos de plomo diferentes, de contenido en bxido de
plomo uniforme y controlado, fabricar productos gue tengan
diferentes contenidos en: 0xido de plomo en zonas diferen-
teg dentro del espesor del producto, o en zonas diferentes
a lo largo de la longitud del producto. Bsto se puede Lo..
grar fabricendo el producto & partir de dos o mhs polvos de
plomo de diferentes comtenidos en doxido de plomo vniformes
y controlados, siendo, por ejemplo, polvos que tiensn. el
mismo tamafio de particulas pero que tienen revestimientos
de bxido de diferente espesor, o polvos de diferente tama-
fio de particulas que tienen revestimientos de Oxido del mis-
mo espesor o diferente. Asi, se puede fabricar un producto
extruido, que tenga un menor contenido en oxido de plomo
en su zona exterior que en su zona central, y se puede fa-
bricar un tubo de plomo cerrable gue tenga alternativemen-—
te zonas mbs débiles y mhs fuertes, a 1o largo de la lon-
gitud del tubo.

E1l plomo reforzado en disPersiﬁn' fabricado de acuer_
do con el invento se puede producir en la forma en que se-
rh wtilizado, por ejemplo, como hoja, varills o cinta, co-
mo tuberia extruida o como revestimiento de plomo extruido
sobre nficleos de cable. Alternativamente, el plomo produci-
do puede ser sometido a algunos procesos de formacidn sub-
siguientes tales como prensado, estempado, entrelazado, sol-
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dado, hilado con formacibn por rodillo, o con formacibm
en una forma de malla por técnicas de metal expandido. Tal
operaciOm de conformacibdbn subsiguiente puede, desde luego,
dar como resulbado una nueva deformacibn cortante del plo-
mo, y de esta manera producir una nueva mejora en: Sus Pro-
piedades mechnicas. Ias tuberias o los revestimientos de
cable se pueden producir cosiendo tira de plomo fabricada
de acuerdo con el invento y doblada en. redondo para juiar
entre si sus bordes opuestos.

Bl polvo de plomo wtilizado de acuerdo con el inven-
to se puede producir haciendo que un.chorro de plomo fun-
dido se desintegre en fimas particulas por una corriente
de aire o de vapor, solidificandose las particulas y siendo
recogidas en una chmara.

Hemos encontrado que se obtienem tmenos resultados
cuando el polvo es de plomo quimicamente puro, de pureze
de 99,99% o alrededor de ésta. Sin embargo, el invento no
esth restringido a. la utilizacibm de polwo de plomo de es—
te alto grado de pureza y desde luego el plomo puede conte-~
ner pequeflas proporciones de constituyentes de aleacibm,
tales como por ejemplo antimonio, cobre, telurio y plata,
gue son conocidos por tener un efecto de refuerzo sobre el
plomo. Asi, el plomo puede contener plata y cobre, cada umo
de estos en una cantidad de 0,003-0,01%, tal como se des-
cribe en la Memoria briténica nfm. 572.656. Generalmente
hablando, la cantidad de tales constituyentes de aleacibn
no debers de exceder del 0,25%,

E1l polvo, que puede contener convenientemente 4% de
0xido de plomo, puede ser extruido a una presibm que puede

variar sobre un margen francamente ancho, por ejemplo entre
Ty gy Lo i
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3.100 y 15.500 kg. por cm2. Ia extrusibn: se desarrolla
preferiblemente a la temperatura ambieﬁte para segurar V-
na mhxima resistencia a la traccidn en el producto exbtrui-
do. Una compactacidn a la presibn gue es normalmente al
menos la mitad de la presibn:. de extrusidn puede preceder
a la extrusibm w otras formas de fabricacibn. Ia fabrica—
cibn puede seguir inmediatamente a la compactacion ( por
ejémplo en una prensa de extrusidn), o el polvo pueds ser
compactado en tochos que son transportados seguidamenie g
la plenta de fabricacidn.

Por el método anterior hemos fabricado tuberias de
150 mm. de diéﬁetro y de 12,5 mm. de espesor de péred y
de 250 mm. de difmetwo y 6,25 mm. de espesor de pared, ¥y
también cintas y alambres. Ias tuberias de pared delgada
fabricadas por el método pueden ser formadas en una hoja,
abriendo por corte y aplanando las tuberias. Si se desea,
el producto extruido puede ser laminado en una limina del-
gada, o estirada en alambre.

Si el polvo de plomo no se ha de utilizar inmediata-
mente para la produccibn de plomo reforzado en dispersibn
debera de ser almaoenado bajo condiciones que excluiran,
en todo lo que sea posible, una nueva oxidacibm del plomo.

E1l polvo de plomo de las caracteristicas arriba cita~
das puede ser tambitn extruide continvamente como revesti-
miento de cables a temperaturas considerablemente menores
que las que se utilizan normalmente en prensas de revesti-
mientos de cables.

Determinados resultados experimentales obtenidos so-
metiendo polvo de plomo puro de las caracteristicas antes

mencionadas a la extrusidon, se dan en la Tabla 1 de abajo,
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en que la columne 1 fija la naturaleza del producto (por

_ejemplo tuberia, barra de seccibn rectangular, varills o

a2lambre), la columna 2 el contenido en peso en Oxidv de
plomo del polvo, la columna 3 la relaciOn de exfru316n,
la columna 4 la presibn de extrusi6n;en-kg. por cn? sobre
la cara de presibn: del extrusor y la columna 5 la resis-
tencia a la traccidbn. final del producto.

Se notara que se pueden. producir productos que tem-
gan una resistencis a la traccidn final de 246'kg./om2 0
nhs, utilizando relaciones de extrusidm dentro del mergem
de 10/1 a 4.000/1. la resistencis a la traccibn final de
productos similares fabricados por extrusidn a partir de
plomo puro por métodos convencionales de extrusidom no ex~
ceders de 170 kgo/me, Se notarf también que, en general,
la resistencia a la traccidn final aumenta, con el aumen-—

t0 en el contenido en 0xido de plomo en el polvo de plomo.
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Cuando se requieren resistencia y rigidez, como por ejem-
plo en rejillas de bateria, se utilizan frecuentemente a-
leaciones de plomo que contienen una proporcion relativa-
mente alta de antimonio, del orden de 6-8%. Tales aleacio-
nes son desventajosas o causa del alto costo del antimonio,
y tembien en el caso de beterias eléctricas utilizadas en:
un espacio cerrado a causa de la tendencia a producirs: ga—
ses tbxicos. Se pueden fabricar productos de resisterncia
gimilar y que no contienen antimonic o una cantidad dini-
nuta del orden del 0,2%, = pertir de plomo reforzado on
dispersibn, producido de acuerdo con el invento.

Ia Tabla 2, da datos de extrusion gimilares a los de
le Tabla 1 pars meteriales extruidos a partir de polvo de

plomo que contiene 0,19% de antimonio y 0,77% de bxido de

plomo :
_IABLA 2
1 2 3 4 ; 5
Producto Oxido, | Relaciom: | Presibn: | Resistencia a
% de extru | de extru | la traccibn fi-

sii)n.__r gibn: ~ | nal, kg/cm?

Warilla de

6,25 mm, de

difme tro 0,77 1831 1488 266
Cinta de

12,5 x 3,12

. 0,77 | 12:1 _ }1550 266

Una estimacibn de la resistencis a2l deslizemiento
del plomo se puede obtener a partir de su relacidm 5/Q, es
decir la relacidbn de su resistencia a la traccibn final me-~
dida bajo condiéiones lentas (S), es decir una extension:

de 0,001 mm. por mm. de longitud de geza de ensayo por mi-
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nuto, y bajo condiciones rhpidas (Q), es decir una exten-
sion de 0,2 mm. por mm. dé longitud de pieza de ensayo
por minuto. Una alta relacidtn S$/Q indica una buena resis-
tencia al deslizamiento.

Determinados datos basados en tales ensayos se dan

en la siguiente tabla:

_IABLA 3
1 2 3 &
Producto Contenido en Oxido | Relacibn Resistencia o
S/Q la traccibn
final régida
Kg/cm
Varills 6,25| 0,7% y 0,2% anti- 0,83 266
mm. difme tro monio
Varills 6,25
mm. dikmetro 0, 8% 1..0,76 _245
Varilla 6,25
mn, _difme tro 2,9% 0,85 | 336
Varilla 6,25
mm. didmetro 3,8% 0,85 357
R —— 2282 D2 ]
Varilla 6,25
mn. dismetro 5, 6% 0, 86 490
Seccibn rec-
tangular 12,5
pc 3,12 mm. 4,0% 0,83 409

En el caso del primer ensayo de la Tabla 3, el material
se fabric§ a partir de polvo de plomo que contenia 0,2% de
antimonio, mientras que el material utilizado enilos otros
ensayos se fabricd a partir de polvo de plomo puro.

Bsta solicitud gue corresponde a la presentada en. Gran
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Bretafia el 18 de Julio de 1.963, bajo el nfm. 28,553 y
el 14-de Agosto de 1.963, bajo el Num, 32.174 cognadas,
se acoge a 1los beneficios del articulo 51 del wigente Es-

tatuto sobre Propiedad Industrial.
~-NOTA -

Los puntos de invencidon propia y nueve que se pre-
sentan pabra que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencibn en Espafia por VEINTE afos, son los siguientee:

l.= Un método para le produccidn de plomo reforzado
por dispersibn que comprende someter polvo de plomo, gque
consta de particulas de plomo con un tamaflo de particulas
mhximo de 75 micras y que tienen cada une de ellas una pe-
licula superficial de Oxido de plomo, estando el conbeni-
do de bxido de plomo en el polvo en. el margen de 0,5% a
10% en peso estando distribuido el bxido de plomo en for-
me. substancialmente uniforme en todé la masa del polvo, a
una deformacibn cortante suficiente en una sola operacion
de fabricacibn: para originar la disrrupcibm de las pelicu—
lag de 6xidos de plomo y efectuar lo amalgamacibm de las
particulas de plomo en una matriz de plomo en la que el O-
xido‘de plomo esth distribuido substancialmgnte en forma u-
niforme como particulas diminutas, al menos la meyoria de
las cuales tienen un tamafio menor de una micra.

2.~ Un método de acuerdo con el punto 1 en el gue el
méximo tamafio &e las particulas del polvo de plomo es de
53 micras.

30"" Un me'bodo de acuerdo con los _B%un o?,?}lxo ﬁ? el

~11- 1 :
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que el polvo de plomo contiene de 1% a 5% en pégo de bxi~
¢o de plomo.

40— Un método de acuerdo con cualquiera de los pun-
tos precedentes en el ogue ls operacidn de fabricacibn es
la extrusion del polvo compactado. A

5.~ Un método de acuerdo con el punto 4 en el gue
el polvo es compactado a tochos gue son posteriormente ex-
truidos.

6.~ Un metodo de acuerdo con los puntos 4 o 5 ea el
que la relacibn de extrusibm: esth entre 10:1 y 4.000:1,

Tal y como se ha desérito en la Memoria que antece-
de y con los fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de doce hojas escritas a mhquina

por una sola cars.
lipdrid, 11-FEB. 1963
/ i

POAO
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