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Sobre:

" PERFECCI ON AMIENTOS RELAEE'IV:OS' A IOS METODOS DE UNION
DE METAL EN BATERIAS ELECTRICAS SECUNDARIAS DE ——
. FLOMO-AGIDO".

S ———

Solicitante: FABRICA BSPANOLA MAGNETOS, S.A., entidad -

espafiola, domiciliada en Madrid, calle de -

Hermanos Garcla Noblejas n2 19.

Fuente de ;procedencia; Patente inglesa ne 1.174.576.
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La presente invencidn se refiere a juntas entre piezas
metdlicas de baterfas eléétricas secundarias de plomo-
dcido, y trata de solucionar el problems de llevar @ -
cabo las uniones entre piezas metdlicas, una de las --
cuales por lo menos se ha reforzado por dispersién. ——
Existen muchos métodos corrientes de unidn de metélés

gue implican el calentamiento, al aplicarlos a los me-
t4les reforzados por dispersidn, y que destruirfsn su

estructura e introducirfan porosided o-deteriorarfan -
de otra formas sus propiedades, '

La presente invencién se refiere especialmen
te a la posibilidad de.hacer una unidn pare la.conduc-
cidn de la corriente con una rejilla de placa que cons
ta de plomo reforzado de bxido por dispersiébn.

Segln el presente invento, el método de conec
tar un perno metdlico de polo con una rejilla de placa

que consta de'plomo reforzado por dispersidén, pars ung

fbateria eléctrica secundaria de plomo~dcido, se hace -

ﬁér medio de soldadura en frio una unidn entre la reji
1la y el perno o entre aquella y un miembro metdlico -
que va sujeto a dicho perno de polo.

En una placa de bateria elécirica, el material
activo positivo sufre una considerable modificacidn de
volumen durante la carga y descarga, con la tendencia -
de romper los miembros de rejilla relativamente aelgé-
dos, si esta fuese formada de un material de reducida
resistencia mecénica tal como por ejemplo el plomo - .
puro, Como consecuencia de sto es normal que las roji
llas de placas positivas lleven una aleacién.de antimo

nio-plomo que contiens hasta un 11% de antimonio que -
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es facil de fundir y tiene una T331Stencla baSta‘ e -

mayor que el plomo puro..Desgraciademente, el antimo-

nio tiende 8 ser transferido de la place positiva a -

la negativa durante el empleo de la célula, causando

pérdida de capacidad durante el reposo.
Los”solicitantes de la presente patente han

propuesto emplear plomo reforzado por dispersién para
las rejillas positivas en una. baterfa do dcido de plo
mo. Eliminando el uso del antimonio, se evita de eate
modo la desventaja arriba indicada, proporciondndose
al mismo tiempo una rejills de resistencia adecuada.
Sin embargo, existen dificultades pera conectar la re
jilla 2 los terminsles. |

Empleando pues el proceso normal de soldadu
ra que implica la fusién del metal, parece ser que el
calentamiento origina la evolucidn de gas, que resul-
ta en ung porosidad del plomo reforzado por dispersién
y que destruye virtualmente el material adyacente, de
bilitédndolo por lo menos seriamente y reduciéndo su -
resigtencia a la corrosidn andédica. Se cree que el plo
mo reforzado por dispersidén pueda contener un porcen-
taje de carbonato que se descompone con la evolucidn -
del anhidrido carbdnico.

Lg malegbilidad del plomo, junto con la pre-
sencia del 4cido sulfirico en unas baterfs en servicio,
dificulta el empleo de las formas acostumbrgdas de -
uniones mecénicas tales como la sujecidn por medio de-
pernos.

Por medio de una soldadura en frio se ha -

averiguado que es posible conseguir ung unidén satis-
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factoria entre un saliente incorporado con una féjllla -
hecha de plomo reforzado por dispersidn, y un miembro he
cho ds plomo puro o aleacibén de plomo.

En una forma de ejecuicién del presente inven-
0, la rejilla lleva un saliente incorporado superpues-
to sobre la superficie a le cual estd soldado en frio.

El saliente puede ser cénico o redondeado en su extremo.

En una disposicidn, el saliente o ieng&eta -
incorporado es relativamente oprto ¥ se ha éoldado BN =
frio al extremo de una tira de aleacidén de ‘plomo, prefe-
riblemente una aleacidn de plomo sin antimonio. La tira
tambidn puede tener un extremo cdénico o redondeado para
sobreponerse sobre la lenglieta en una zona curvada ( es
decir circular) o en forma de dismante.

Es conveniente comprimir las piezas a soldar -
en frio, entre una matriz y un punzén, el frente del —-
cual tiene extremos redondeados y preferiblemente también
bordes redondeados. Despuds de ésto se pueden introdu-
cir las‘tifas de una serie de rejillas en un nimero de ra_
nurgs en um perno de forma convencional, monténdose.segdn
1z téenica convencional de soldadura. .

" En una disposicién alternativa, la 1angﬁeta —
incorporada de cada rejilla es de una longitud nofmal, -
y las lenglietas van ooiocada cada uns en una de las ra--
nﬁras formédas en un perno que se comprime a continuacién
para gpretar las lengﬁetas eg‘las ranuras con objeto de -
formar una unién soldéda en frio, forméndose'iés ranuras de
tal modo que las lengletaes Se enocuentren luego en planos

paralslos a los inter%alos deseados.
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El presente invento se refiere también a un -
artfculo realizado segfin el método snteriormente explica
do.

La presente invencién se puede llevar a la pric
tica de varias formasg, por lo que alguﬁas realizaciones -
de la misma se describirdn e continuacidn brevemente, co-
mo ejemples, haciendo referencia a los adjuntos dibujos en
los que:

~Ia figura 1 es una vista en prespectiva detalls
da esquemdtica de una matriz y un punzdn que sirven para
recibir la lengleta de una rejilla de placa de una bateria
de plomo reforzéda por dispersidn, asi como una tira a -
la cual haya de ser soldada en frio.

La figura 2 es una vista en prespectiva inver-
sa del punzén. ,

La figura‘3 es una vista en prespectiva que mues
tra las lengﬁejas en su posicién en las ranuras y el per~
no de polo cémprimido para soldarlo en frio a las lenglie-
tas. ’

La rejilla (10) de la figura 1 se hace g base -
de plomo reforzado por dispersidn ¥y preparadn en cualquier
forma ya conocida. El plomo reforzado por dispersidn pue-
de extrusionarse por medio de una matriz para formar una -
barra o tira que se rusda a continuacién a travéds y a lo -
largo de la direccién de éxtrusidn con objeto de formar —-
ung plancha fina. La rejilla se puede formar con tal plan
cha de plomo reforzado por dispersidn mediante cualquier

proceso adecuado que.no implique el empleo de calor, por -
ejemplo abriendo por punzdén los orificios convencionales

de la rejilla.
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En la disposicién reproducida en.las figuras -
1y 2, cada rejilla (10) 1lleva una lenglieta incorporada
(11) més corta de 1o que se precisa en fealidad, a la -
cual se ha sujetado una tire de aleacién de plomo (12)
mediante soldadura en frio. Se ha comprobado que si el -
extremo de la lenglieta y/o el de la tira es cuadrado a -
su ldngitqd, existé la tendencié de romper el miembro co
rrespondiente. Por consiguiente, las dos pi;zas llevan -
unos extremos cdnicos (13) y (14) y lag"partes finales -
estén superpuestas en una zona qae tiene 1; formg de un
diemente. Alternativamente se pueden redondear los extre
mos de tal modo que estén sobrepuestos en una zona cirecu
lar o curvada de otra forma. Se cree que la roturg de ung
disposicidn-que utiliza extremos cuadrados, se debe al he
cho de que el material fluye transversalmente en las zo-
nas adyacentes a los costados del punzén, y longitudinel-
mente en aquelias adyacentes a los extremos, con la con-
secuencia de que una repentina transicién de una direccidn
de flujo a la otra probablemente causaré un sobresfuerzo -
v la rotura. Despuds del desengrase, por ejemplo en tetra-
¢loruro de carbono, y limpiarlas con un cepille de’aiamr
bre, se introducen las partes finales c¢bnicas o curvadas,
de 1la lenglleta y de la tira en una prensa con ung matriz
(15) de coﬁfiguracidn adecuada, aplicdndose un punzén (lﬁ)
a ¢llas para comprimirlas ¥y soldarlas en frio. A continua-
cibn ge sujetan las tiras de 'aleacidn de plomo de uns se-
rie de rejillas a un perno de polo por medio de soldadura
en forma convencional.

En una realizacién préctica especifica, las len

g&etas eren de 12,7 mm de ancho y de 2,24 mm de espesor,

conSons
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formadas de un material de plomo reforzado por disper—
sién. Cada una lleva un extremo cénico de 19,05 mm. de
lgrgo, estando superpuestas las partes cénicas en 38,1
mn. Ia tira tenfa las mismas dimensiones y estaba for-
mada de una aleacidn de plomo gue contenia 2% de estafio
¥ 0,06% de selenio. Tal cbmo se indica en la figura 2,
el frente (17) del punzén lleva costados paralelos con -
unos oxtremos semi-ciroulares (18), y tiene una longi-
tud total de 44,46 mm., con todos 1os'bordes rédondea—
dos. Se aplicd una carga total de 4.535 Kgs. al punzén
(representando 8,5 Kg/mn®) a razén de'643.277 mm/Seg., -
manteniéndose durante 2,5 segundos antes de quitarla. -
Con esto results una reduecidn del espesor de un poco -
nds de un 50%, de tal forme que el espesor fingl de la
lenglUeta y de la tira juntas .era aproximadamenie igual -
al eépesor inicial de cada una de ellas.

Se ha averiguado que la condustibilidad eléc-
trica de tazl unidén no se diferencia mucho de aguells de
los materiales unidos. | |

Durante la compresidn se estiran lateralmente las
dos cébas de metal, y si se deforman pasando mucho mis -
alla de los bordes del punzén, puede haber una grieta sin

soldar entre las partes salientes en donde puede ocurrir

.una corrosidn que puede causar dificultades. Para evitar

esta posibilidad, y tembien para asegurer un acsbado més
nitido, puede ser desmble cortar los bordes sobresalien-
tes ds la unién. ;

Se ha averiguado gue el régimén de aplicacidn
de la carga, el tiempo durante el ?ual se mantiene y la

magnitud de la mismg son factores que pueden influir —- -

cee/ue.
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gobre la resistencia de la unién. Por supuesto, si'i;mq:
fuerza no eé suficiente, no se obtendrd una soldadurg
adecuada, mientras que por otra parte si es excesiva,
se. reducird indebidamente el espesor. Unas condicio-

nes bastantes simileres se apliocan a 1bs resultados -

de prolongar el régimen de aplicacién de la carga, ——
manteniéndose ol tiempo: Parece ser que por lo menos
hasta regimenes de aplicacién de une carga.ds =—-—
643,2747 mm/seg. , cuanto mayor sea el régimén, més -
fuerte 5erévla soldedura. Taembidén pare;e ser que, por

lo menés hasta tiempos de 2,5 segundos durante los - -
cuales se mantiene la carga, cuanto mds corto sea el -
tiempo, mds resistente también serd la soldadura. Por -
regla general es preferible utilizar una combinacidn -~
de carga, régimen y tiempo de tal forma que se obtenga
una reduceidn de espesor del orden de un 50%, resultan
do de este caso el detalle de que é% espesor de la unidn
es sproximadamente igual a aquel de cade uno de los miem
bros unidos.

En la realizaci&n préctica producide en las -
figuras 3 y 4, cada rejilla (20) de plomo reforzado por
dispersidn se forma con unallengueta incorporada (21) -
de la longitud finalmente requerida, entrando las len—
glietas de un juego de placas en las ranuras (22) de un -
perno de polo (23), de aleacién de plomo o de plomo pu-
ro, de una forma especial qgn un polo incorporado(que -
no se aprecia on la figura). A continuacién se coloca -
el perno en una prensa comprimiéndolo con objeto de re-
ducir su espesor y el de las lengletas en las ranuras -

hasta vn punto suficimnte para realizar la soldadura en

eoe/uus
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frio. La forma inicial del perno y sus ranuras, asi ooﬁ; de
las lenglietas es tal que (como se puede spreciar en la -
figura 45 las lenglletas, después de dicha compresién esta
rén paralelas la uﬁa a la otra a los intérvalos deseados.
215 Se sobreentiende que el presente invento no se
limita a las realizaciones précticas especi{fices anterior-
mente descritas. Asi pues, el metal al que se suelda en -
frio 8l plomo reforzado por dispersidn, pusde constar de -
varios materiales, por ejemplo una aleacidn de plomo que -
220 contenga 2% de estafio y 0,06% de selenio, otra que conten
ga por ejemplo 0,5% de estafio, 0,084 de caleio y 0,25% de
plata, o finalmente otra-que contenge 1,5% de estafio, y -
0,08% de caelecio, o también puede ser de plomo purp o de -

otras gleaciones de plomo.

r
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Ta Patente de Introduccidn que se solicita por
diez aflos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislg
¢ién, deberd recaer sobre: "FERFECCIONAMIENTOS RELATIVOS
A TOS METODOS DE UNION DE METAL EN BATERIAS ELECTRICAS -
230 SECUNDARIAS DE PLOMO-ACIDO;, segﬁn Jas caracteriéticas -
sgenciales de las siguientés:
. - REIVINDICACIQNES

18) "Perfeccionamientos relativos a los métodos
he.unidn de metal en baterfas eléctricas secundarias de -
235 plomo-4cido”, caracterizadoseséncialmente porque se lleva
a cabo por soldadura en frio una unién entre la rejilla y
el perno, o entre aquella y un miembro metdlico que a su

vez va ghjeto gl perno.

28) “Parfeoccionamientos relativos a los métodos
240 de unién de metal en baterias eléctrigas secundarias de -~

plomo-dcido", caracterizadosesencialmente porque la reji-
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1la lleva una 1engﬁeta incofporada que se superponé so-
bre la superficie é la cual se suslda en frio.®

32) “Perfeccionamientos realtivos a los métodos
de unién de metal en baterias eléciricas secundarias de -
plomo-dcido”, caracterizadasesecialménte porque lg lengﬁg
ta es cbénica o redondeada en su extremo. ‘

48) "Perfeccionamientos relativos a los métodos
de wnidn de metal en baterfas eléctricas secundarias de -
plomo~dcido”, caracferizadnsesecialmente'porque la lengle
tg incorporada es relativemente coﬁﬁaf§ va soldada en -
frio al extremo de una tira de aleacidn de plomo.

58) uPprfeccionamientos relativos a los métodos
de unién de metal en baterfas eléctricas secundarias de -
plomo-4cido", éaracterizadqs ssecialmente porque la tira -
es de una gleacién de pldmo antimonio.

68) "Perfeccionamientos relativos a los métodos
de wnidn de mé%al en baterias.eléétricas secundarias de -
plomo-4cido", segin la reivindicacién 32, 48 vy 52 carac-
terizados esencialmente porque la tira lleva un extremo =-
ebnico o redondeado de tal modo que esté superguesta 80—
bre la lenglets en una zona curvada, o0 circular, o en —-
forma de diamante. ’

;é) “Perfeccionamientos relativos a los métodos
de unién de metal en baterfas eléctricas secunderias de -
plo~4cido", de acuerdo con cualguiera de las reivindica~
ciones precedentes, caracterizadcs esencialmente porque -
las piezas a soldar en frid; van comprimidas entre ung, -

matriz y un punzdén, el frente del cual tiens extremos -

redondeados .
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82) "Perfeccionamientos relativos a los métodos
de unibn de metal en bateriss eléctricas secundarias de plo-
mo-4dcido", de acuerdo con la reivindicacién 72, caracteriza-
dos esencialmente porque el frente del punzdn tiene también
bordes redondeados.

98 ) "perfeccionamientos relativos a los métodos
de unidn de metal en baterias eldctricas secundarias de
plomo-écido} de acuerdo con la reivindicacién 28, carscte
riza@os esenclalmente porque la lehgﬁeta incorporada de
cada rejilla es de una longitud normél, y las lenghetas -
van colocadas cada una en una de las ranuras formaéas en
un perno que se comprime a continuacidn para apretar las
lenglietas en las ranuras con objeto de formar unasuniones
soldédas en frio, siendo formadas las ranuras de tal modo,
que las lenghetas se encuentren entonces en planos parale-
los a los infervalos deseados.

108) “PERFECCIONAMIENTOS RELATIVOS A 10S METODOS
DE UNION DE METAL EN BATERIAS ELECTRICAS S.CUNDARIAS DE
PLOMO-ACIDO",

Segin queda sustancialmente descrito en la pre-
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sente Memoria, que consta de once hojas, escritas a méqui-
na por una sola cara y acompafiada de dibujos.
Madrid, a 16 de Junio de 1970,
FABRICA ESPAOLA MAGNETOS, S.A.
P.P.

FRANCISCO

Firvado: M2 Dolo}m&m
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