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MEMORIA DESCRIPTIVA 

qu.e se presenta para unir a la  solicitud 

d e

P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N  

formulada el 14 de Agosto de 1965, con el nR 316.497 

e n

E S P A Ñ A  

por DIEZ años

a nombre de GLOBE-UNION INC., entidad norteamericana, esta­

blecida en 900 East Keefe Avenue, Milwaukee, Wisconsm, Es­

tados Unidos de America, por:

t. UN METODO DE SOLDAR UNA PARTE DE PLACA DE BATERIA A UNA 

TIRA DE TERMINAL DE BATERIA "

Esta invenoión se re fiere  a mejoras en el mátodo de 

hacer un elemento de una batería de acumuladores.

El objeto primario de esta invención es orear un mé­

todo de "colada" perfeccionado y comercialmente factib le  

oara hacer un elemento de una bateria de acumuladores me­

diante el cual se produce regularmente una unión por fusión 

apropiada sin  una extensa limpieza anterior de la s  placas  ̂

y/o sin el riguroso mantenimiento de temperaturas c r it ica s



¿el plomo, el molde y la s  p lacas.

Se obtienen estos objetos apilando en primer lugar 

una pluralidad de placas positivas y negativas en relación 

alternada con separadores adecuados entre la s  p lacas. 1-ss

5 Dlacas y los separadores de la p ila  son alineados después

con exactitud con la s  p a t i l la s  de cada grupo de placas s i ­

tuadas una detras de otra.

El paso siguiente implica la  aplicación de un funden­

te adecuado a la s  p a t i l la s  de la s  p lacas. Preferiblemente, 

lo  el fundente se ap lica bajando la  p ila  para introducirla en 

un baño de fundente que puede ser un baño de fundente ca­

lentado o, como alternativa, puede ser una solución del ba­

ño de fúndente empleando un disolvente de punto de eb u lli­

ción relativamente bajo. En cualquier oaso, el disolvente 

15 del fundente se evaporará rápidamente después de que se

aplica eL fundente debido al calor (s i se u t i liz a  la  p r i­

mera alternativa) o a su bajo punto de ebullición (s i  se 

u t i liz a  la  ultima altern ativa). Si se u t i liz a  la  última 

alternativa, tendrá lugar una evaporación suficiente del 

2o disolvente del fundente sin la  ap licad ón  de calor.

Después de que se ha aplicado e l fundente por el 

u.so de un baño de fundente calentado, la s  p a t i l la s  tra ta ­

das con fundente y previamente oalentadas pueden ser su­

mergidas en un baño disolvente para separar el fundente 

25 en exceso.

El paso siguiente comprende la  operación oombinada 

de oolada y soldadura, en la  que la s  p a t i l la s  de la s  pla- 

oas positivas y negativas son hechas descender para intro­

ducirlas en e l plomo fundido en la s  respectivas cavidades 

3o del molde positivas y negativas. La acción del plomo ca-
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lian te  sobre la s  p a t i l la s  tratadas con fundente activa ade­

más e l fundente que reduce lo s  óxidos dejados en la s  p a ti­

l l a s .  La superficie activa de la p a t il la  se une después 

por fusión con el plomo fundido y oualquier suciedad toda­

vía presente asciende por flotación  a la  superficie , ¿ s í ,  

se producen soldaduras firmes, enteramente unidas por fu­

sión con un alto  grado de regularidad.

Otros objetos y ventajas se señalaran en o se des­

prenderán de la  descripción y reivindicaciones, a s í  como 

la s  modificaciones evidentes de la s  dos realizaciones re­

presentadas en lo s dibujos, en lo s que:

La figura 1 es una diagrama de paso, parcialmente 

esquemático, representando lo s  diversos pasos del mótodo 

que realiza  esta invención. Y

La figura 2 es una v ista  en planta de un elemento 

acabado de una batería de acumuladores.

En la  práctica de la presente invención, la s  placas 

positiva y negativa 10 y 12, respectivamente, de diseño 

convencional, están dispuestas alternativamente entre sepa­

radores adecuados 14 para formar una p ila  16 con la s  pa­

t i l l a s  18 y 20 de la s  plaoas positiva y negativa, respec­

tivamente, alineadas entre s i .

El primer paso despuás de que las placas y los se­

paradores están apropiadamente apilados, es alinear con pre­

cisión la  p i la . Esto puede hacerse de cualquier manera ade­

cuada, ta l como la representada en el primer paso del dia­

grama de paso (figura 1), en el que la  p ila  16 es hecha 

desoender entre la s  guias 22 (extendiéndose la s  p a t il la s  

18 y 20 hacia abajo) sobre la s  v a r illa s  24 que son someti­

das a vibración para asegurar una alineación apropiada.
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i l̂ próximo paso implica la  aplicación de fundente 

a la s  p a t i l la s ,  que, como se ha indicado anteriormente, puede 

ser llevada a cabo por el uso de un baño de fundente calenta­

do o por e l uso de una solución del baño de fundente emplean­

do un disolvente de punto de ebullición relativamente bajo.

Se describirá en primer lugar el uso de un baño de 

fundente calentado, que implica un paso combinado de ap lica­

ción de fundente y de caldeo previo que se lleva a cabo des­

cendiendo l a  p ila  16 para introducirla en un baño de funden­

te calentado 26 hasta e l lím ite necesario para mojar la s  es­

t i l l a s  16 y ¿0. El fundente caliente sirve al mismo tiempo 

para calentar previamente la s  p a t il la s  preparándolas para la  

operación combinada de colada y soldadura que sigue.

El baño de fundente 26 está oompuesto de un fundente 

de tipo orgánico que ha sido calentado para hacer altamente 

reactivo el material fundente orgánico y para proporcionar 

uní fuente de calor para calentar la s  p a t i l la s . Si bien pue­

den u tiliza rse  diversos tipos de fundentes orgánicos, se ha 

encontrado que se obtienen resultados particularmente buenos 

con lo s fundentes del tipo de ácidos grasos de cadena larga 

y fundentes del tipo de esteres grasos. Ejemplos específicos 

de lo s primeros, que producirán el resultado deseado, son 

colofonias activadas (Fórmula de Kester 1544 y 

1015), ácido esteárico y ácido oleioo. Ejemplos de lo s ú l t i­

mos, que han sido u tilizados satisfactoriam ente, son de man­

teca de cerdo (clase domestica,', aceite vegetal hidrogenado 

(clase domástica Crisco) y un derivado de aceite  de pescado 

(Snell Oil Co. Pablum O il).

Normalmente, los fundentes adecuados de tipo orgánico, 

ta le s  como los especificados anteriormente, son solidos a la



temperatura ambiente y son oelentados hasta un estado fundi­

do para su uso en el método de la invención. Aunque la  tem­

peratura especifica del fundente calentado variará algo con 

el tipo de Ríndante utilizado, la  velocidad de producción 

deseada y otros factores, el margen preferido de temperatu­

ras del fundente es aproximadamente 93 - 2608 C. Sin embargo, 

se ha encontrado que podrían emplearse temperaturas del fun­

dente del orden de 82c c y del orden de 3158 c con buenos re­

sultados. Las consideraciones primarias con respecto a l mar­

gen de temperatura del fundente son calentar el fundente has­

ta un punto en el que se haré reactivo hasta un grado práoti- 

oo (aproximadamente 828 c) y mantener el fundente calentado 

por debajo del punto en el que se degradaría químicamente 

(aproximadamente 3158 c ).

Ejemplos específicos de fundentes y márgenes de tem­

peratura empleados con resultados sa tis fac to r io s  son lo s 

siguientes:

Fundente Margen de Temperatura

Manteos de cerdo (clase do­

mestica) 93 8 - 2608 C

Manteoa de cerdo y colofonia 

(mezcla de 75/i? de mantees y 25%

de colofonia) 93a - 2608 C

Aceite Vegetal Hidrogenado 

(olase doméstica Crisco) 938 - 2608 C

Colofonia Activada (Formula de 

Kester 1544 y 1015) 93 8 - 2608 C

Derivado de Aceite de Pescado 

(Shell Oil Co. Pablum Oil) 938 - 2608 C



El tiempo, dorante el cual se mantienen la s  p a tilla s  

18 y 20 en contacto con el baño de fundente caliente 26 va­

riará  dependiendo primariamente d6 la  temperatura del baño. 

Dentro del margen de temperatura preferido del fundente 

5 (933 - 2603 C), el margen preferido de tiempo de contacto

será de aproximadamente 10 - 30 segundos. Sin embargo, se 

hí encontrado que cuando se u tilizan  temperaturas del funden­

te en lo s  dos extremos del margen práctico de temperatura 

(823 - 3133 c) pueden ser necesarios tiempos de contacto del 

lo  orden de tan poco como 3 segundos y tanto como de 6 minutos.

t,l fundente activado aplicado a la s  p a t il la s  reduce 

parte de lo s oxides de plomo presentes en la s  p a t il la s  a 

plomo lib re  y activa la s  superficies de la s  p a t il la s . El ca­

lo r  procedente del baño de fundente oaliente calienta previa- 

13 mente la s  p a t i l la s  antes de su unión por fusión con la s  t ir a s  
de terminales.

Debe apreciarse en este punto que en lo s ejemnlos de 

fundente específicos reseñados anteriormaite, los fundentes 

de tipo orgánico u tilizados fueron empleados solos sin  otros 

2o m ateriales. Sin embargo, debe entenderse que esta invención 

tiene prevista  la  u tilización  de un fundente orgánico adecua­

do en solución en un disolvente adecuado de alto punto de 

ebullición, ta l  como uno de los alcoholes de a lto  cunto de 

ebullición, cuya solución podría ser calentada a una tempe- 

25 raturs de aproximadamente 933 c.

Despuás del peso combinado de aplicación de fundente 

y calentamiento descrito anteriormente, pueden sumergirse la s  

p a t il la s  tratadas con fundente en un baño disolvente 27 cara 

separar el fundente en exceso y el residuo de fundente, como 

3o se representa en el tercer paso de la  figura 1. Este oaso
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no es esencial para la  realización  ¿el método, pero es venta­

joso dependiendo particularmente del tipo de fundente u t i l i ­

zado. Por ejemplo, cuando se u tiliza  un fundente, ta l como 

manteca fundida, se produce un residuo algo pegajoso, cuyps 

5 adversos efectos en la  operación subsiguiente de soldadura 

pueden ser aliviados por la operaoión de lavado con d iso l­

ventes. El disolvente particu lar 27 utilizado dependeré del 

fundente empleado y de su temperatura. Un disolvente, ta l 

como trioloruro de etileno o alcohol, es adecuado para la  

lo mayor parte de los fundentes de tipo orgánico especificados.

El tiempo preferido de lavado con disolvente es de 2 a 5 

segundos; sin  embargo, e l tiempo puede variar de una décima 

de segundo a un minuto bajo c iertas condiciones extremas de 

temperatura de la s  p a t i l la s .  Se reconoce que el paso de lavado 

15 con disolvente descrito anteriormente tendrá una tendencia a 

enfriar ligeramente la s  p a t i l la s . Sin embargo, este efecto 

de enfriamiento es relativamente secundario y no reduce ma­

terialmente la s  temperaturas de la s  p a t il la s  calentadas.

2o la s  p a t i l la s  18 y 20 es haciendo descender la  p ila  16 para 

introducirla en un baño de fundente 26 hasta el lím ite nece­

sario para humedecer la s  p a t il la s  18 y 20. El baño de funden­

te 26 esté compuesto de un fundente adecuado en solución en 

un disolvente de punto de ebullición relativamente bajo. Uti- 

25 lizando un disolvente de bajo punto de ebullición es posible 

an licsr un fundente adecuado a la s  p a t il la s  y subsiguiente­

mente lograr una evaporación suficiente del disolvente del 

fundente desde la s  p a t il la s  por el uso de un periodo de re­

poso relativamente corto entre el paso de aplicación de fun- 

3o dente y el paso de soldadura por "colada" que sigue. Esto

El segundo método alternativo de aplicar fundente a
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se logra sin  l a  aplicación de calor a la s  p a t il la s  tratadas 

con fundente.

El fundente disuelto en el baño 26 puede ser del t i ­

po ácido, tipo colofonia o resina o tipo orgánioo. Uno de 

ta le s m ateriales fin ientes, que proporciona firmes soldadu­

ras, es monohidrobromuro de hidrazina en solución en alcohol 

metílico que tiene un punto de ebullición de 65a c .

Hablando en términos generales, se prefieren lo s d i­

solventes que tienen puntos de ebullición dentro dei margen 

de aproximadamente 389 C y a 719 C; sin  embargo, será prefe­

rib le  llevar  a cabo el método de esta invención bajo condi­

ciones marginales utilizando disolventes con puntos de eoulli- 

ción dentro del margen de aproximadamente 5a C a 1059 C.

Ejemplos espeoifioos de disolventes que caen dentro del 

margen preferido (38a c - 719 C) son alcohol m etílico, hexa- 

no y acetona. Como se ha indicado anteriormente, el alcohol 

metílico seria  adecuado para su uso con un tipo de fundente 

de sa l de hidrazina. Tanto el hexano como la  acetona serian 

adeouedos para su uso con disolventes del tipo orgánico, ta ­

le s  como colofonia. Ejemplos específicos de disolventes que 

oaen dentro del margen práctico (39 C - 93s c) son pentano, 

alcohol e t ílic o  y tricloroetilen o .

Después de cue se ha aplicado el fundente como se ha 

descrito anteriormente, se deja un tiempo de reposo para per­

m itir que el disolvente del fundente se evapore. Tal tiempo 

de reposo variará con el disolvente particu lar del fundente 

u tilizado . Para disolventes de fundente que caen dentro del 

margen preferido de punto de ebullición de aproximadamente 

38a c 9 719 c, el tiempo preferido de reposo estára dentro 

del margen de aproximadamente 5 segundos a 5 minutos.

78



El próximo paso siguiente en cualquier método de 

aplicación de fundente, comprende la  operación combinada de 

colada y soldadura, en la  que una t ir a  30 de terminales ne­

gativos y una tira  31 de terminales positivos son coladas 

5 en un molde 32 y soldadas a la s  p a tilla s  18 y 20, respectiva­

mente, de la s  plaoas. La sucesión preferida de esta  operaoión 

oombinada es verter en primer lugar la  aleación de plomo 

dentro del molde e inmediatamente después hacer la s  soldadu­

ras insertando la s  p a t i l la s  18 y 20 de la s  plaoas en el 

lo plomo fundido. El fundente en la s  p a t i l la s  18 y 20 reaccio­

na además con lo s óxidos de la s  p a t il la s  reduoiendolos a plo­

mo lib re  y la  superficie activa de la s  p a t il la s  se une en­

tonces por fusión con el plomo fundido y cualquier suciedad 

todavía presente asciende por flotaoión a la  superficie.

15 Asi, se hacen regularmente soldaduras bien unidas por fusión 

entre la s  p a t il la s  y la s  t ir a s  de terminales.

Aunque se prefiere que se complete el vertido antes 

de que la s  placas sean hechas descender, puede hacerse la  

unión por fusión por un mátodo alternativo en el que la s  

2o p a tilla s  son situadas en primer lugar en la s  oavidades del 

molde y después se vierte plomo fundido dentro de la s  oa­

vidades en torno de la s  p a t il la s . La so lic itan te  ha encon­

trado que e l uso de una temperatura del plomo fundido de 

3713 - 538R c ,  mientras se mantiene la temperatura del mol- 

25 de de 663 - 2603 C, proporciona buenos resultados con cual­

quier mátodo.

El paso fin al es la  descarga del elemento teiminado 

33 desde e l aparato utilizado para rea lizar  lo s pasos pre­

cedentes. Aqui puede u tiliza rse  otra vez un par de guias 34 

3o y de v a r illa s  36 para soportar el elemento acabado antes dq

9
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su. descarga.

Siguiendo los pasos reseñados anteriormente, es posi­

ble fabricar elementos de bateria de acumuladores sin des­

perdicios v irtuales debido a soldaduras imperfectas entre 

la s  placas y la s  t ir a s . Esto, se observa, se logra sin una 

extensa limpieza previa de la s  p a t il la s  y sin el mantenimien­

to de condiciones c r it ic a s  de temperatura. Así, por primera 

vez, por el uso de un fundente adecuado como se reseña ante­

riormente, él método de o olar y soldar t ir a s  de terminales 

a la s  p lacas de una p ila  adecuada he sido llevado sa t is fa c ­

toriamente a la  práctica comercial.

Debe apreciarse que en la  realización de oada uno de 

lo s pasos desoritos anteriormente e ilu strados en la  figura 

1, la  p ila  16 permanece en la misma posición re lativa , es 

decir, con la s  p a t il la s  18 y 20 haoia abajo. Así, se ve que 

el método de esta invención está particularmente bien adapta­

do para su realización por maquinaria automática en la  que, 

por ejemplo, la  p ile  alineada podría ser fi ja d a  a un brazo 

suspendido y movida hacia puestos sucesivos para la  ap lica­

ción del fundente, la  soldadura y la  descarga.

Aunque se han ilustrado y descrito dos realizaciones 

de la presente invención, resu lta evidente para lo s versados 

en la  técnica que pueden hacerse diversos oambios y modifica­

ciones en la misma sin apartarse del e sp ir ita  de la  invención 

o del alcance de la s  reivindicaciones adjuntas.

- lo -
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Los puntos de invención propia, no nueva, pero no 

presentada practicada ni divulgada en España, que se pre­

sentan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Patente 

de Introducción, por DIEZ años, son lo s siguientes:

l a .-  Un método de soldar una parte de placa de bate­

ría  a una t ir a  ¿e terminal de batería, en el oual la  t ira  

es colada y soldada a la parte de placa llevando la  t ir a  y 

l a  parte de placa a contacto entre s i ,  mientras la  t ira  está 

fundida, caracterizado porque antes de dicho contacto, se ap li­

ca a dicha parte de placa un fundente calentado o un funden­

te que oomprende un disolvente que tiene un punto de ebulli­

ción entre 4a C y 22o o.

2a.- Un método según la  reivindicación 1, caracteri­

zado además porque dicha p a t il la  es sumergida en un baño de 

fundente calentado, siendo el periodo de contacto entre di­

cho fundente y diche patilla, de 3 segundos a 5 minutos.

3a.- Un mótodo según cualquiera de la s  reivindicacio­

nes 1 o 2, caracterizado además porque se aplica un disolven­

te a dicha p a tilla  para separar de e lla  el fundente calentado 

en exceso y el residuo de findente.

4a.- Un método según la  reivindicación 3, caracteriza­

do además porque dicho disolvente es aplicado por inmersión 

de dicha p a tilla  en un baño del disolvente, siendo el perio­

do de oontacto entre dicho disolvente y dicha p a t il la  entre 

1 décima de segundo y 1 minuto.

11



53.- Oh método según una cualquiera 3e la s  reivindi­

caciones 1 a 4, caracterizado además porque dicho fundente 

es un fundente de tipo orgánico, que ha sido calentado hasta 

su estado fundido.

5 6a.- On método según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 1 a 5, caracterizado además porque dicho fundente 

es calentado a una temperatura entre aproximadamente 823 c 

y 3173 c .

73.- un método según una cualquiera de la s  reivindi- 

lo  oaciones 1 a 6, caracterizado además porque dicho fundente 

calentado es un fhndente del tipo de ácido graso de cadena 

larga.

83.- Un método según una cualquiera de la s  reiv in di­

caciones 1 a 7, caracterizado además porque dicho fundente 

15 calentado es un fundente del tipo de ester graso.

93.- un método según la  reivindicación 1, caracteri­

zado además porque se aplica el fhndente a dicha p a t il la , 

mientras está en solución en un disolvente que tiene un ba­

jo punto de ebullición entre 4a c y 1103 C.

2o 103.- un método según la reivindicación 9, caracteri­

zado además porque se evapora el disolvente sobre dicha pa­

t i l l a ,  estando comprendido el tiempo para la  evaporqcién en­

tre 5 segundos y 5 minutos.

l i a . -  un método según cualquiera de la s  reivindicecio- 

25 nes 9 o 10, caracterizado además porque se anlica a dicho 

fundente por inserción de dicna p a t il la  en un baño de dicho 

fundente.

123.- un método según una oualquiera de la s  reivindi­

caciones 1 a 11, caracterizado además porque dicno disolvente 

3o comprende pantano, aloohol e t ílic o  o triclóS-oétif^no^



13a.- Un mátodo de soldar una parte de placa de bate­

ría  a una t ira  de terminal de bateria.

Tel y como se ha descrito en la  Hemoria que antecede, 

representado en el dibujo que se acompaña y para lo s fines 

que se han especificado.

Esta Hemoria consta de trece hojas e scritas a máquina 

por una sola cara.

^8 OCI. -S5
P. A.
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