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MEMORIA DESCRIPTIVA
‘' Sobure:

WPROCEDIMIENTO DE FABRTICACION DE UNA PLACA PARA

BATERIAS DE PLOMO - ACIDO"

Solicitantes FABRICA ESPANOLA MAGNETOS, S.4., entidad es-
pafiola, domiclliada en Madrid, calle de Her-

manog Garcia Noblejas n? 19,

Fuente de procedencia: Patente inglesa 1.041.652,
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La presente invencion se refiere a una placa para baterias
de plomo-dcido. Dichas placas comprenden un bastidor de rejilla de
plomo cuyos orificios se han llenado c¢on una pasta cuya composi—
oidn varia seghn la polaridad prevista de la i:laca. En la presente
memoria de patent'e' de utiliza ol término placa con respecto a una
rejilla de plomo que contiene la pasta.

Dicha placa debe tenexr entre otras, las siguientes propie—
dades: debe ser fuerte y rigida, fé.cilita.r una buena hase para la
pasta, tener uns baja resistencia interna, ser plana y disponer de
una zona abierta tan grande como sea posible para recibir la pasta.
Algunos de estos requisitos se contradicen, y para producir una -
placa que tenga suficiente  resistencia y rigidex, ha sido necesa—
rio en e} pasado alear el plomo de la placa con antimonio para aumen
tar su dureza. Este procedimiento tiene varias desventajes. la adi
cidn de antimonio disminuye la rei’.stencia de la placa a la corro-
sidn, reduciendc de este modo la duracidn de la bateria, y ademés
la aleacidn tiends a 'perder ‘antimonio por sublimacidn cuando se -
funda para formar la placa.

Bl desarrolle de iolomo endurecido por dispersidn, con su mg
yor resistencia y ‘dure_za' ¥ su 'ﬁfopiedad de aumentar la resisiencia
mediante endureoimiento por envejecimiento a temperaturas amblenta
les, proporciona un material que aungue no tenga, las desventajas -
de las aleaciones de antimonlo~plomo, plantea problemas especlales
¥y oaracteris‘bioas de &1, En el pasado las placa.s @e han fundido u
ocasionalmente estampado. El plomo .endurescido por dispersién no -~
puede ser fundide sin perder sus propiedades deseadaé mientras que
por otra pérte el estampado os antisoondmico porque los desperdi=-
clos producidos no pueden fundirse con objeto de volver a usarlos

sin degtruir sus propledades,
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El presente invento tiene por objeto facilitéf'una placa

de bateria qpe'sea-a 1a vez resistente & la corrosién ¥ tenga ¢ A
una buena fesigtenoia mecénica. |

' Segﬁh la presénte invencidnyse trata de una.plgca para -
una bateris de plomo~-dcido de metal estirado o ensanchado, siendo
el metal el plomo endu:ecido por dispeisién, Una forme preferente
de la placa comprende unos bordes paralelés conegtados por medio”
de tifas de costillaévde plomo estrechas, alargadas, inciinadas
y basfante paralelas, separadas por ranuras';largadas.

Segfin otro detalle de la pregente invencidn, ol método de
prodﬁcir una’plaoa para ﬁha bateria de ploﬁo~écido comprende ia
formacién de por lo menos una hilera de rehdijas‘en una tira de
plomo‘endureoido por dispersidn, con las rendijas eh cada hilera
ﬁagalelas e iﬁclinadas al eje de la hilera, apartaﬁdo 163 ﬁordes'
qu'limitanAla 0 las hileras de rendijas. De este modo seipartaq
las baredq; de las repdijaa pare pQOporcionar por io meﬁos una hi
lera de aberturas alargadas bastante paralelas limitadas por cos=
t11las deo plomo también bastante paralelas.

Se puede apreciar una forma prefersnte de realizéoi6h de =
la presenté invencién en los adjuntos dibujos en los que:

La figura 1 mestra wa placa acabada. ‘

La figura é la tira que forma la placa de la figufa 1 an—
tes del estirado, ‘ »

Volviendo a la figura 1, la placa consta de plomo en@ureci—
do por dispersién y comprende unos bordes laterales (1) sin estirar
asi como un borde central (2), estando unidos los bordes laterales
con el borde central por medio de éostillas paralelas (3), ¥y estéﬁ;
do inclinadas las costillas en los dos lados del borde central en =

direcciones opuestag en relacidn a €ste en una formacidn de espinas
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de arenque, Los exiremos (4) de cada costilla van arraigados en
los bordes de un 4dngulo agudo alfa (<) relativamente pequefio, -

extendiéndoss luego durante las partes finales (5) de su longi-

" tud la costilla & un dngulo agﬁdo beta (8) bastante mayor hasta

los bordes, mientras que la parte central (6) forma un gran 3n-

s

gulo agudo gama (d’) con los bordes, Ijos &ngulos que se émplean

en la préctica dependerdn de las proporciones de la placa, y de
la cantidad de espacio é.bierto requerida entre los hilos, pero
no deberis ser excesiva ia. diferencia entre los &ngulos () alfa
y (ﬂ) beta, puesto ‘que ¢l plomo de la placa estd sumamente expues
%0 a la rotura en las raices de las costillas durante el proceso

de estirado, Lia diferencia admisible depené,eré de las proporéio—

-

nes de las OOStlllaSo

Por regla. goneral, el plomo del cua,l o hace la placa, ten

ard un espesor de entre 0,885 y 1, 2'{0 mn., mientras que la anchii-

ra de las costillas es una o dos veces su espeso:co La longn.tud de

las costillas debe ser preferentemente 20 a 60 veces su anchura.
En la figura 2 se puede apreciar una tlra de plomo a.ntes -
del estirado para formar la placa de la figura 1. las tendijas (6)

son de una longitud 1déntica a aguella de las costillas 1 (figura

1), formando un angulo alfa (%) oon el ode longitudinal de la tirae

Son formada,s por una ser:.e ‘de cuchillas de hendir montada.s en una

prensa. 4 contmua.cion se transflere la tira a wn bastidor en el -

‘que se sujeta & lo largo de las lineas de interseccién (7) de las

hileras de las rendijas (6) con los bordes (1) y (2) sin ranurar,
Después del estirado en el bastidor y aplanamiento de la placa Te

sultante, se recorta el metal excesivo (8) que sobresalge fuera

del oontorno deseado de la placa., s:.endo éste el dnico meta,l que

80 pn.erde durante el proceso.
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Como ejemplo se estlrS una tira de plomo endurecido ppr dis-
persidn de 50,8 x 1,02 mm, de espesor con obaeto de formar una pla-
ca de baterfa de aproxlmadamente 139,7 x 177,8 mm, con dos hileras
cada una de 21 costillas de 2,03 mm, de ancho, proporcionando de es
te modo 40 gberturas pare la recepcién de la pasta, Las aberturas -
estrechas y céhicas en su extremo facilitan una base excelente para
la pasta, mientras gque las costillas que pasan di;actamente‘a log =
bordes aseguran una baja resistencia eldctrica, Lé zon; ablerta dig
ponible para la aplicaciln de la pasta es eﬁnefecto apioximadamente
igual & la zana total de la tira original, perdiéndose ﬁnisamente -
645,16 mn? de plomo de dicha tira, La resistencia macénic; de la pla
ca se puede comparar favorablemente con la de una placa de aleacién
de antimonio-plomo, de construccidn convencional. En dicha placa, el
dngulo alfa <) era de aproximadamente 158, el dngulo (B) beta de -
30¢ y el &ngulo ((f) gama de 809,

., Foma

La Patente de Introduccidén que se solicita por diez afios pa~
ra Bspafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, deberd recaer so-
bre “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA PLACA PARA BATERIAS DE PIO
MO-ACIDOY, Segﬁn las caracterfsticas esenciales de las siguiéﬁtess

._REIVINDICACIONES

1) "Procedimiento de fabricacidn de una placa para baterfas
de plomo—éoido? caracterizada esencialmente por comprender un metal
estirado, siendo el metal el plomo endurecido por dispersién”,

2) "Proce&imiento de fabricacién de una placa para baterias
de plomo-aoldo "segin la reivindicacidn 1, caracterizada eaeneial-
mente porque el espesor del plomo oscila entre 0,885 y 1, 270 mm,

3) "Procedimiento de fabrioacién de una placa para baterfas

de plom-fcido" segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada

esencialmente por comprender una tira o tiras paralelas de metal

ofos
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sin estirar, limitado por bordes integros detmetal sin estirar,
4) "Procedimiento de fabricacidn de una placa para bate-
120 . tdas de ploﬁ&écido" segﬁn le reivindicacién 3),:caracterizada -
egencialmente poréﬁe la tira o las tiras estiradas comprenden una
- perie de costillas de plomo estrecﬁas, alargadas, inelinadas y. --
bastante paraielas, separadas por aberiuras alargadas.
- 5) YProcedimiento de fabriqacién de wna placa para bate-
125 rias de ploﬁo—éoido", segin la reivindicacién 4, caracterizada =
esencialmente porque lleve dos tiras estiradas en las que las -
- costillas van inclinadas en ‘direccidn opuesta, con objeto de for
max una forma de espina de aranque, _
6) "Procedimiento de fabricacién de una placa para bate-
- 130 rfas de plomo-fcidd) segin las reivindicaéionew 4 o 5, caracteri
zada esencialmente porque la inclinacidn de las costillas .hacia
los bordes se acerca menos a dichos bordes que en la parte cenw
tral de las costillas,
7) MProcedimiento de fabricacidn de una placa para bate
' 135 * rfas davploﬁréoidbﬂ, seglin lag reivindicaciones 4, 5 y 6, oarac-
- terizada esenoialménte porque la anchura de .lags costillae es énf
tre 1 y-2 veces el espssor del plomo..
8) "Procedimiento de fabricacidn de una pgaca para bate—-—
rfas de ploﬁo-ééido,.segﬁn-lasfreivindicaoiones 4y, 5, 6y Ty Ga—
140 pactorizada esencialmente porque la longitud de las costillas es
de 20 a 60 veces su anchura. - ) ‘ T
9) “Procedimienfo de fabricéﬁién de una placa para bate-
rias de ploﬁo—éoi&o", caracterizada esencialmente porgue comprepn
de la formacidn de por o menos una hilera de rendijas en una, ti
9 ra de plomo endurecido por dispersidn, siendo paralelas las rén-

dijas en cada hilers e inclinadas hagia el eje de la hilera, y -

spartando los bordes que limitan la o las hileras de rendijas, -

oo
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aparténdose de egste modo las paredes de las rendijas para -
proporcionar por lo menos unza hilera de aberturas alarga-
das y bagtante paralelas, limitadas por medio de costillas
de plomo regularmente paralelas.

10) "Procedimiento de fabricacidn de uns place pa-
ra baterias de plomo-dcido", segin la reivindicacibn 92, ca-
racterizada esencialmente porque se forman en la tira dos
hileras paralelas de rendija.

11) "Procedimiento de fabricacidn de una placa pa-
ra baterias de plomo-dcido", segin las yreivindicaciones 92 y
108, caracterizada esencislmente porgue seé cortan las ranu-
ras de la tira de plomo por medio de cuchillas montadas en

uns prensa.

12) "Procedimiento de fabricacidn de una placa pa-
ra baterias de plomo-dcido", segin l2s reivindicaciones 9%,
108 y 112, en la que durante la operacidn de estirar, se su-
jeta la planche dn la interseccidn de la o las hileras de
rendijas con los hordes.

| 13) "Procedimiento de fabricacidn de una placa

para bateriss de plomo-dcido", segin les reivindicaciones
92, 10%, 112 y 128, en la que la tira de plomo endurecido
por dispersidn tiene un espesor de entre 0,885 y 1,270 mm.

14) "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA PIACA
PARA BATERIAS DE PLOMO~-ACIDOM,

Segin queda sustencislmente descrito en la pre-

oo-/oom
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sente “emoria, que consta de siete hojas, escrltas a maqul-
na por una sola cara y acompaiiada de dibujos.
Madrid, a 16 de Junio de 1970,
FPABRICA ESPAROIA MAGNETOS, S.A.
P.P.
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