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La presente memoria descriptivdvtiene como

fin la declaracidén del objeto sobre el que ha de recaer el pfg

vilegio de explotacidn industrial y comercial, gxélusivoréﬁ el
territorio nacional, de una Patente de Invencidn. de acuerdo
con la vigente Legislacidn sobre Propiedad Industrlal que, co-
mo el enunciado indica, se trata de "PROCEDIMIENTO DE RELIENA-
DO DE LOS TUBOS DE LAS PLACAS EN ACUMULADORES DE-PLCMO“.

Bl presente invento se refiere a un procedi-
miento de rellenado de tubos envolventes, porosos y.permeables
al.electrolito, que constituyen las placas tubulares de épumu-

ladores de plomo y que rodean concéntricamente las almas o nu-|

4|cleos de plomo, situados en el interior de los citados tubos

envolventes. Bl rellenado de los tubos envolventes se realiza

por inyeccidn a presidén de una masa activa pastosa, que contie

ne una mezcla de éxido de plomo, dcido sulfdrico y agua en ex-

ceso para disminuir la viscosidad de la masa. la 1nvencldn se
refiere, ademds, a un dispositivo para la preparacldn de los
tubos envolventes constituyentes de las placas tubulares de
los. acumuladores de plomo, dispositivo que contribuye a la. eje
cucidén del procedimiento de-relleno.

Se ha utilizado hasta el momento presente un

Iprocedimiento de relleno de los. tubos envolventes,'permeables

al electrolito y que rodean concéntricamente los micleos de
plomo de. lags placas tubulares de los acumuladores. de ﬁloﬁoi enf -
este procedimiento, la masa activa para las baterlas de puesta
en marcha se mete a presidn en forma pastosa, y a.la citada me
sa activa se adiciona aguz en proporcidn tal qué la vigcogidad
dindmica de la pasta se ve notablemente disminuida. Lo esen-
cial de.este procedimiento conocido consiste en gque al elevar

el porcentaje acuoso en la masa activa pastosa, ésta alcanza
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gible el relleno con la masa activa, de las caracteristicas

un grado de viscosidad tal que puede inyectarse fdcilmente en
las estrechas ranuras anulares de los acumuladores; y en que
la elevacidn del contenido acuoso da lugar a una mejora en las
caracteristicas de los acumuladores de plomo fabricados segin
ese procedimiento,

Representa, sin embargo, un inconveniente el
hecho de que, junto al agua que atraviesa los poros, se arras-—
tran particulas de pasta, cdn lo que se produce una pérdida de
material, Existe, ademds, el inconveniente de gque la salida
del agua de los poros de los tubos envolventes, salida que se¢
produce al rellenar estos tubos, éstos pueden ser rellenados
con pasta, sdélo hasta una cierts longitud delimitada, pues al
aumentar la salida de agua, la pasta se hace cada vez mds espe
sa. La masa auctiva se solidifica finalmente en el interior dei
tubo envolvente antes de haberse conseguido un relleno comple-
to y total. En ese caso, se hace imposible la conseoﬁcidn,dg |
un relleno completo, audn utilizando una presidn de inyeccién
elevada.

Bl presente invento seé ha propuesto el bbje~
tivo de evitar la pérdida de material en el relleno derlos td—
bos envolventes de las placas tubulares de acumuladores de plol -

mo, pérdida que se produciria como consécuencia de una salida

excesiva de liquido. Al conseguirse este objetivo, se hace po-} -

quimicas descritas al comienzo de la memoria, de tubos de gran
longitud, como son los que se utilizan en grandes placas tﬁbu—
lares, para lo cual ha de evibarse la excesiva salida de liqui
do a través de las paredes de los tubos envolventes durante el
proceso de relleno, con lo gue se hace innecesaria la adicidn

de aditivos fluidificantes a la pasta.
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-que obtura y/o recubre, total o parc1a1mente, los poros de 1os

- ||do sulfdrico., Se ha diseflado, sin embargo, la utilizacidn de

sigue en virtud de que los tubos envolventes se preparan, coh
anterioridad a la inyeccidn a pre31dn de la masa actlva porosa

en toda su longitud o sdlo par01almente, dependlendo de la can

. |ltidad de relleno con masa activa que se desee, con un materlal

cltados tubos envolventes, de forma que los tubos envolventes
pueden rellenarse, acto seguldo, con la masa actlva, por un.
proceso de inyeccidn a presidn, y de forma que, al flnallzar 7
el proceso de llenado, la permeabllldad al electrolito de 1os.
tubos envolventes puede volver a consegﬁirsg_défforma inmédia—

ta, o dejando pasar un cierto lapso de tiedpo. Con:preféreﬁcia
to de la invencidn, los tubos envolventes se preparan con un

licula delgada, el cual material puede disolverse en un medio
disolvente y es inocuo para las células o elementos de la bate

ria. Como medio disolvente ha de considerarse apropiado el deil

material que puseden formar pelfculas, los cuales pueden X~ .
traerse de los tubos envolventes a la manera de une, éelicula.
La preparacidn de los tubos envolventes pue-~
de realizarse de forma sencilla con una disolucidﬁ’aguosa de
CMC, preferentemente al 4%, en la que se sumergen los tubos en
volventes, a contiﬁuacidn de lo cual se somete a los tubos im~
pregnados a un secado total o parcial. Enrlugar del procedi-~

miento de inmersidn, la preparacidn puéde ejecutarse poerulvg

ldisolvente apropiado. Por CMC se entiende la carboximetilcelu~|

losa. Con la inmersidn en la disolucldn de. CMC y secado poste~

El objetivo de la présente-ihvéﬁéidn~3erdoﬁ—,

de acuerdo con una forma preferencial 'del procedimient6,‘obje—'

rizadc con el mabterial obstructor de los poros, disuelto en unj

Mod. 7. -
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bos envolventes. A continuacidn se realiza con facilidad la dg

‘flen virtud de la estanqueidad conseguida en los extremos de las

‘Ilplacas y/o en los lados de las mismas, con lo que se limita la

rior se consigue cerrar en su mayor parte los poros de los tu-}

solucién del CMC en- el dcido, 1o que permite la reapertura de
los orificios. Durante la carga se oxida el CMC y pasa casil fé
do a 002, transformdndose en sustancias que soniinocuas para
los elementos de la bateria.

Otra forma de conseguir el objetivo prOPﬁes-
to en la presente invencidn consiste en tratar los:tubos envoi ‘
ventes con elementos protectores que se ajustan en su forma, Q;
se hacen ajustar eldsticamente, a la forma de los tubos recu- |
briendo con estos elementos los lados y/o los extremos de los |

tubos envolventes, con lo que se consigue el cierre de los po-|°

cas del procedimientc antes descrito, de un procedimiento que
cumple los objetivos de la invencidn, y en el que la salida
del agua de los tubos envolventes se evita,'total 0 parcialmen
te, por medios mecdnicos. Con este Wltimo procedimiento se po-

ne una presa al agua que se produce en la inyeccidn a presidn,f|.

salida del agua. '
Ademds. de los tubos envolventes usuales,

existen placas tubulares cuyas paredes estdn constituldas por

tar constituidos s&lo por peliculas perforadas., La fabricacidén

na napa, un tejido, un género de punto, o una combinacidén de
estos Yltimos, eventualmente reforzados con elementos reforza-

dores, como pelic%las perforadas o similares, o aun pueden esf

y la conformacidén de los tubos individuales se consigue, & par -
tir de estos materiales, por cosido o soldadura. Al producirse

bl relleno de las placas tubulares fabricadas con este tipo de

Mod. 7
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tubo envolvente se produce que, como consecuencia’de su éleva-
llda porosidad y su gran poder absorbente, en particular de los

- qtubos gnﬁolventes hechos de napa, se hace diffcil un proqésq» ‘

© |rioridad. Se consigue una mejora en la utilizacidn de estos. tu| -

- llen 1as napas, tejidos, géneros de puhto,,peliculas ) combina;~

0

'I%inacidn con una pelicula soluble, en la que la pelicula no eg

- ftd unida, al principio de esta fabricacidn, con.el restante ma

de relleno que no produzca la salida simultdnea de’ agua, por
lo que resulta particularmente ventajoso el recubrimiento de

estos tubos con los elementos protectores descritos con ante-
bos envolventes particulares, al hacer que los poros formadés

ciones de estos ltimos se hagan estancos por medio dé un mate
rial soluble. Estz estanqueidad se consigue, preferentemente;
con anterioridad a la conformacidn de los tubos envolventes,
pero puede realizarse después de que los tubos ehﬁolventes ha-
yan tomado- su propia forma. De acuerdo con la realizacién pric
tica pfeferencial del procedimiento; objeto del invento, la
oclusidn de los poros se realizard con énterioridad ai confbr— 
mado de 1los tubos, y en la fabricacidn de estos tubos se utili
zard un material estanco o tupido, en el que se consigue lé bg
rogidad por eliminacidn de algunas de sus sustancias constitu-
yentes,

Puede ser conveniente forrar los porosAde
los materiales citados con una pelicula'soluble que ge ajusta
exactamente a la superficie extepior de los tubos envolventes.
Esté procedimiento permite una fabricacidn y un acabado de Los
tuboe envolventes particularmente sencillos. Ha de hacerse no-

tar que la forma de los tubog puede realizarse también en com=-

terial del tubo envolvente. Una unidn rigida de este tipo se

produce en la conformacidn de los tubos, por ejemplo, por cosi|

Mod. 7
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do en la costura de unidn. Para la obturacidn de los poros de

las napas, tejidos, tejidos de punto, pelfculas pérforadaé o

combinaciones de estos yltimos, resulta particularmente apro-

piado un material que da lugar a una pelicula, que se disuelve
en un medio disolvente, y que no causa dafios a la célula o éig
mento de bateria. El medio disolvente mds apropiado es el deci-
do sulfirico.

La prepuracién de los materiales citados se
efectda con una disolucidn acuosa, preferentemente al 4% dev”
carboximetilcelulosa (solucidn de CMC), en la que se réaiiza
la inmersidén del material antes de la fabricacidn de los tubos
envolventes, sometiendo a continuacidn al material gue ha su-

frido este tratamiento, a un secado total o parcial. En lugar

del procedimiento de inmersidén, la preparacién puede realizar-
se también por pulverizacidn con el material obturador de po-'

ros, degpuds de disolver este yltimo en el disolvente apropia-|-

lulosa, con el secado subsiguiente, se consigue la obturacidn

de los poros de las napas, tejidos, tejidos de punto y/o peli-

Jleulag. Después de la conformacidén de los tubos envolventes, del-

la -inyeccidén a presién de la masa activa pastosa y del acabado'
del proceso de rellenado, vuelve a conseguirse la porosidad y
permeabilidad al electrolito en el emento de bateria, gracias
2 la fdeil solubilidad del CMC en el dcido sulfdrico~de;“gcumg_
lador, con lo que se amegura el perfecto funcionamiento de es-
te dltimo. -

El dispositivo de preparacién de los tubos,‘y
fnvolventes, destinado a la ejecucidn del proceso de llénado
c

on masa activa pastosa, que contiene una mezcla de éxido de

plomo, deido sulfdrico y agua en exceso, estd caracterizado de

Mod. 7
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acuerdo con la invencién por el hecho de que sobre” cada una de

ambas caras de los tubos envolventes se coloca una placa de re|

cubrlmlento hecha de material eléstlco, que se aausta en su

forma a los perfiles de los tubos envolventes reallzando la 1

obturacidén de sus poros. las placas de cublgrta puedenvsuaetaz
'se a los tubos envolventes y comprimirlas por ambas caras, si
se desea elevar la compresidn de estbs tubos. Es ﬁentajoso fa—
bricar las placas coberteras con goma esponjosa o caucho de si
licona, a causa de su capacidad de adaptacién a la forma\de
los tubos envolventes.

Como en el proceso de llenado de los tubos

llenvolventes se presentan dificultades al aumentar la evacua-

cidn de liquido, es decir, cuando el relleho sevha’realizado
parcialmente, puede ser conveniente que laé placaé,de_recubriw
miento recubran a los tubos énvolventes 86lo parcialmente. :
Otro perfeccionamiento en la consecucidn délj
objetivo de la invencidn, es decir, en la evitacién o 1imitae
cién de 1a evacuacién o escape de lfquido de los tubos envol-
ventes, durante el proceso de 1lenado de estos dltimos, se cop
sigue cuando, de acuerdo con otra probosicidn‘de la presente
invencidn, se colocan en sentido longitudinal y/o- transversal

de los tubos envolventes, unos elemenfoé de estanqueidad entre

[lae placas de cubierta y los tubos &nvolventes, elementos que

loe extienden junto a los bordes longitudinal y transversal,

respectivamente, de ambas placas coberteras. Los elementoas de
estanqueidad bgeden ser de un material eldstico que se coloca
en cada uno de los vaciados o escotaduras_transversales; reali
zados en cada una de las placas de cubierta. Pero también pue-
den construirse los elementos de'estapqueidad'formandd un sélo

cuerpo con las placag de cubierta, al dar a éstas, junto a sus

. Mad T .
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Segun la teoria de la presente invencidén, ésf
ta permite el llenado de forma sencilla de todos los tubos én¥>
volventes, tanto muy cortos como muy largos, con lo que las
pastas pueden introducirse de una forma relativamenté sencillal
g8in la ayuda de aditivos fluidificantes. Bn el llenado de tu-
bos envolventes de pequefia longitud, no se hace necesario, co-
mo antes, rebajar la viscosidad de las pastas, y se pﬁede re-
nunciar a la adicidén de polietilenglicol o similares. lLa pre-
gente invencién evita, ademds, la pérdida de material. Como,
simultdneamente con el escape de liquido, se evita o disminuye
el escape de masa de 1og tubos envolventes, se consiguen tubos|
que exteriormente estdn prdcticamente libres de pasta que’ con-
tiene plomo.

Para comprender mejor la naturaleza del in-
vento, en el plano adjunto representamos (a tftulo de ejemplo
meramente ilustrativo y no limitativo) una forma preferente de]
realizacidn industrial a la que nos remitimos en nuestra dés~
cripcidn; sobre dicho plano: |

La figura -l representa una serie de tubos ep
volventes, permeables al electrolito, colocados uno juntg al
otro, envolviendo a los nucleos o almas de plomo, situadbs en

el interior y concéntricamente respecto & los citados tubos en

Y. |volventes. En estos dltimos se inyectard a presidn la masa ac-

.25

30

tiva pastosa, siendo vigibles en la figura las placas de'reau-

|brimiento.

La figura 2 representa un ejemplo de reél;zg
cidn prdetica andlogo al de la figura 1, pero diferencigndose
respecto a ésta en que el recubrimiento de los tubos envolven-

tes es sdlamente parcial,
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La figura 3 representa un_ejémpid“de realizg
cién prdctica, andlogo al de la figura 1, pero en él que se

han colocado entre las placas de cubierta y los tubos envolven

oy

e

La figura 4 representa un oorte por la llnea
A-B de la figura 3. |

La figura 5 representa una placa tubular,
formada por varios tubos envolventes, y hecha de napa, donde-

la placa tubular aparece en la fase inidial de-su,fébricacidn

. {len vista lateral y vista en planta.

Ia figura 6 representa una piédaftubulaf, de
acuerdo con la figura 5, en una fase de fabficacidh postériof,
degpués de calar los tubos sobre los cqrrespondientes mapdri-
les, representando la citada piaca tubular en vista‘léferal y
la correspondiente vista en planta. » - _ > 

la figura 7T representa una piapa tﬁbular,_ae‘f
acuérdo con lag figuras B y 6, en una fdse de fabricaciqn'preé

via a su llenado con masa activa pastosa, representada esquemg

lticamente en vista lateral y la COrrespondiénté,vista en'planf

‘t;‘all . -
El problema, descrito al principiode esta
memoria, de la salida o escape de liquido'desdefios,#ubosfen;

volventes, escape que tiene lugar particularmente en el llena-

o do de tubos envolventes de gran longitud, puedé evitarse con -

25 -

1los dispositivos representados en los dibujos, que éon‘todos '

lellos medios mecdnicos. De acuerdo con el ejemplo de realiza-

cién prdctica representado en la figura 1, sobre el conjuhto

de tubos envolventes (1), porosos y permeables al electrolito,

F 1 ;que estdn colocados uno adyacente al otro, y en cuyo interior
- 30

lestd colocado, en cada uno de ellos, un»nﬁcled de plomo, se cg A

© Mod. T
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locan, con anterioridad al llenado con masa activa pastosa,
las placas de cubierta (2) y (%), hechas de goma esponjosa,
caucho-silicona u otro material similar, de fbrma tal que‘las
placas de recubrimiento (2) y (3) gse ajustan a los perfiles ex
ternos de los tubos envolventes. Las placas de recubrimiento
(2) y (3) pueden presionarse la una contra la otra, al objeto
de aumentar la compresidn, por medio de una cinta de aprieﬁe 0
similar (no representada).

Un dispositivo andlogo al de la figura 1 es-|.

cila unos tubos envolventes de longitud mayor que el recubri-
miento, de forma que el recubrimiento, por medio de las placas
de recubrimiento (2) y (%), se consigue sdélo parcialmente. Si.
ahora, para efectuar el relleno de los tubos envolventes, se -
introduce masa activa en los tubos envolventes (1), por ejem-

plo con un dispositivo dosificador a través de una tobera que

éqn agua, y con ello se impide que la pasta se solidifique.en
el interior de los tubos envolventes, antes de conseguir un
llenado completo. Con ello se asegura el llenado completo, de
forma dosificada, en cualquier caso; incluso en el caso de tu-
bitos de gran longitud, del tipo representado en la figura 2..
En el ejemplo de realizacidn précticé repre- ;
jsentado en la figura 3 y en la 4, se utilizan placas de recu-

brimiento (4) 'y (5), dispuestas sobre los tubos eanlventes

(1) de una forma an{loga a la descrita anteriormente. Las pla-

cas de recubrimiento presentan, junto a cada uno de sus bordes} -

transversales, un rebaje o escotadura (6), (7), (8) y (9), de

forma de cola de milano y que se extiende transversalmentérg

t4 representado en la figura 2, que muestra como uUnica diferen| -

se enchufa en los extremos de los-tubos, las placas de recubrif

miento (2) y (3) evitan el escape de agua, o de pasta mezclada'f-
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'se gsometida a la compresidn de las placas de recubrimiento se
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lo largo de toda la anchura de las placas (4) y (BJK'EA cada
una de las escofaduras en forma de cola de milano (6),‘(7),
(8) vy (9), se introduce una tira de estanqueidad de fofha.adap
table, la cual se extiende transversalmente a los tubgs'éﬁvol— o

ventes (1), en la proximidad de sus extremos, tira qﬁé'al ver-

deforma fdcilmente y se adapta a los perfiles exteriores de -
los tubos envolventes (1). Al colocar estas tiras o bandas de |
estanqueidad (10), (11), (12), (13), hechas de un material
eldstioo, en los extremos de las placas, y también eventualmep
te junto a los bordes longitudinales de las citadas placas, éﬂ
limita o evita de forma segura la salida o escape de agua, al
inyectar a presidén la masa activa en el interior de los tubos
envolventest

A continvacidn se describen algunos ejemplos]
de realizacién prdctica, que detallan el procedimiento, objetor
del invento, de llenado de tubos envolventes, porosoés y permeg)

bles al electrolito, y que rodean concéhtricamente 1osrndcleog

de plomo de las placas tubulares de acumuladores de.plomb; 1lle
nado que se produce por inyeccidén a presidén de una masa activ
pastosa. En este procedimiento, las paredes de las placas tuby
lares y de los tubos envolventes estdn constituidas'por'una n_f"
pa, un tejido, un tejido de punto, o por una combinacién de ég
tos eventualmente, con elementos rigidos,‘éomo pelibulas‘perfg
radas; o audn por pelfculas perforadas sdlamente. |
EJEMPLIO T

Una napa de poliester, de un espeéor de 0'5
mm, y un peso superficial de 560 g/mz, se mantuvo inmersa du-
rante una media hora en una solucién al 4%'de carboximetilcelyl

losa y, a continuacidn, se seco a una bemperatura de 100¢C.

Mod. 7
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dpé/capas (14) y (15) de la napa plana, se cosieron lpngitﬁdif"yj
o
_Jnalmente en una longitud de 13 mm. (figura 5), y el conjunto

- 13 -

Finalmente se colocaron, una encima de otra,

de ambas capas cosidas se calé en un conjunto de mandriles -
(16), de 8 mm. de didmetro, hechos de tefldnm, representadpé_én o
la figura 6. | '

' Las paredes de los tubos (17), formados por
el calado sobre los mandriles redondos (16), eran fundamental-|.
mente impermeables, por lo que fué posible el llenado de los
mismos con masa activa porosa, segun el procedimiento previa- -
mente descrito objeto del invento.

Para ello se introdujeron en los tubos unas

rillas 2 mm.), y se rellenaron los tubos con una pasta formada

rico.

Despuds del proceso de llenado, se secaron
las placas tubulares, asi llenadas, durante 16 horas a 602C y
después del enfriado se introdujeron en dcido sulfurico, de
densidad 1'24 g/cm3.

Se observdé que, tras 15 minutos de permanen~

ia en el dcido sulfdrico, volvid a conseguirse la completa
Eermeabilidad al electrolito de las paredes de lQS'tubos.
EJEMPLO IT

Una napa de poliester, de un espesgor de 0'5

m, y un peso'auperficial de 560Ag/m2, se introdujo por inmerr '
16n en una solucidn acuosa al 20% de polivinil-alcohol, donde

e mantuvo por espacio de media hora, secdndose a continuacién| -
3 A"l

une temperatura de 1002C.

Bl tratamiento posterior se realizd de acuer

Mud. 7

varillas de plomo, colocadas céntricamerte (didmetro de las va|

por una mezcla de éxido de plomo en polvo, agua y deido sulf-| .
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do con las fases descritas en el ejemplo I. ,“"'{;“'i
Ias placas secadas, despuds del ptqcedimien—

to de llenado del ejemplo I, se colocaroh después de_sﬁ'enfrii
do en dcido sulfurico, con un peso especifico de i!gﬂ g/ém3,

' Se observé que, después de treihféwminutos
'de permanencia en el decido sulfdrico, lés paredes de los tubos
que eran con anterioridad a esta permanenciatcasi_completaﬁ§h~
te impermeables volvian a recuperar su permeabilidad'al eiec;'
trolito. |

| EJEMPLO III

Dos capas planas de una napa de poliester

gura 5) en una longitud de 13 mm.; se colocaron a~obntinuacidn
en una solucidn acuosa de carboximetilcelulosa al 4%, donde se
mantuvieron durante treinta minutos; a continuacién se coloca-

ron sobre mandriles redondos de tefldén, con un didmetre de &

mm. (segin la figura 6); y a continuacién se secaron a'lOOQC:
la figura 7). Las paredes de los tubos habian alcanzado un gral

te posible el llenado de los mismos con masa .activa pésfosa,

de acuerdo con el procedimiento objeto de'lé presente inven~

cidn. Los procesos de llenado y secado se ajustaroﬂ a las co-
rrespondientes fases, descritas en el ejemplo I.

‘ Después de una permanencia de quince minutos
en un dcido sulfvrico de 1'24 g/cm3 de densidad, las paredes
de los tubos volvieron a recuperar Su permeabilidad al electro
lito.

Descrita suficientemente la naturaleza del

Mad 7

.
o ST
e e

con un espesor, cada una, de 0'5 mm. 'y un peSO-superficial de_'

560 g/m2 cada una, se cosieron longitudinalmente (segdnfla‘fi—

Después del secado se extrajeron los tubos asf formados -(segin}

do de impermeabilidad casi total, de forma que fué‘perfectaﬁeg_"
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- |masa activa, que presenta una forma pastosa y contiene una meg

30

{flvirtien su fundamento.

~linado con masa activa y siendo los tubos envolventes porosos

2%

Ate en el interior de los citados tubos envolventes ¥y donde la

- 15 =

presente invento, asi como su realizacién industrial, sélo ca=f

be afladir que en su conjunto y partes constitutivas es posibl@.f,

introducir cambios de forma, materia y disposicidén, sin salir-

~ |lse del cuadro del invento, en cuanto tales alteraciones no deg|

El solicitante, al amparo de los Conﬁenias ‘
Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva ei deré
cho de extender la presente demanda a los pafses extraﬁjeros}
gi fuera posible, reivindicando la mismg prioridad de la pr§4

sente solicitud.

Igualmente, el solicitante se reserva el @é-_ ﬁ
recho de solicitar los adecuados Certificados de Adicidn, en |

la forma sefialada por la Ley, al introducir em el presente in- o

vento cuantos perfeccionamientos se deriven del mismo.
NOTA

La Patente de Invencidn que se solicita por

veinte aflos para BEspafia, de acuerdo con la vigente Legislaqidn{fﬁ?

sobre Propiedad Industrial, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO .

DE RELLENADO DE LOS TUBOS DE IAS PLACAS EN ACUMULADORES DE PLO
O", en todo de acuerdo con-las siguientes:

REIVINDICACTIONSES

£

18) Procedimiento de rellenado ég'log%%ubbg

de las placas en acumuladores de plomo, efectuéndose'éf‘rg;léi

que envuelven los ndcleos de plomo, dispuestos concéntricamenr -

cla de 6xido de plomo, aéido sulfurico y agua en exceso que-

permite rebajar la viscosidad de la masa y que se introduce a

presién en el interior de los citados tubos envolventes, carag]
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‘fterizado porque los tubos envolventes sufren un tratamiento en

volventes sufren un tratamiento previo con un material que ob+

Jugar a una pelfcula, que se disuelve en un medio disolvente'y

' porque el tratamiento previo de los tubos envolveﬁtes ge reall

- 16 -

toda o parte de su longitud, con anterioridad a la inyéééiGﬁ
en su interior de la masa activa y pastosa,'tfataﬁientbibbr el
qué los poros se cierran y/o recubren; porque a canﬁinuaéidn‘
se realiza el llenadé con masa activa de los tubds'énvolveﬁtes
por un proceso de inyeccidn a presidn; y porque al finalizar
el proceso de llenado, los tubos envdlventes vuelven»a‘recupe-
rar, inmediatamente después o después de.-un cierto tiempo, su
permeabilidad al electrolito.

28) Procedimiento de rellenado dé los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con

la primera reivindicacidn, caracterizado borque los tubos en-
tura, los poros, en particular un material filmdgeno o qué.da

no produce ningin efecto perjudicial a los elementos del aCumglv
lador. -

32) Procedimiento de,rellenadé de los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en tddo de acuerdd con
la ﬁrimera reivindicacidn, caracterizado porque en_él trata-
miento previo de los tubos envolventes se utiliza un material
filmégeno, que puede extraerse de los tubos, dgspués‘del proc
so de llenado de estos yltimos, a manera de una pelfcula.

. 48) Procedimiento de rellenado de los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo dé~5cuerdo con

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

zg en una disolucidn acuosa de CMC, de una concentracidn, pre—'
ferentemente del cuatro por ciento, en la que se introducén

los tubos envolventes, a continuacidén de lo cual se somete a

. Mot T
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los tubos envolventes a un secado total o parcial.,

52) Procedimiento de rellenado de los tubos
de las placag en acumuladores de plomo, en todo de écuérdo con|
cualquiera de las reivindicaciones primera a tercera, caracte-
rizado porque el tratamiento previo se realiza por pulveriza=-
cién con un material obturador de poros, que se encuentra di-
suelto en un medio disolvente. |

» 62) Procedimiento de rellenado dé los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con
la primera reivindicacidn, caracterizado porque los tubos en-
volventes, al objeto de conseguir la obturacidn de sus poros,
se gometen a la accidén de unos elementos de recubrimiento, que
se adaptan por su propia forma, o por deformacidn eldstica, a |
la forme de los tubos envolvenles; y porque los citados elemen
tos de recubrimiento se colocan sobrenlos tubos envolventes,
tn gentido longitudinal y/o transversal respecto a estos ﬁlti;'

08,

]
78) DProcedimiento de rellenado de los tubos

e las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo‘con
ﬁalquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
orque los tubos envolventes se tratan, en toda o parte de su
ongitud, cén un material quimico que obtura los poros total o
arciaslmente; y porque, ademds, durante el proceso de llenado
e recubren total o parcialmente con elementos mecdnicos, en
articular con elementos de recubrimiento,

88) Procedimiento de rellenado de los tubos
e las placas en acumuladores de plomo, en todo deracueidq con

pualquiera de las relvindicaciones precedentes, caracterizado

la, tejidos de punto, pe}iculas y combinaciones de estas sua-

Mod. 7

porque losg poros de sustancias tales como napas, tejidos de‘tg _‘ “
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lcubren con un forro, pegado al tubo, constitufdo por una peli-
fleula soluble; y porque los tubos envolventes adoptan su forma

tubular, después de haber experimentado el recubrimiento con

- 18 -

tancias, apropiadas para la fébricacién de tubosfénvolventes,
sufren la obturacién de los citados poros, por la accién de un
material en solucidn, realizdndose preferentemente esta obturaj
cién con anterioridad a la conformacidén de los tubos envolven—5
tes.

9&) Procedimiento de Pellenado de los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con

la octava reivindicacidn, caracterizado porque los poros se re|

la citada pelicula soluble.

10%) Procedimiento de rellenado de los tubos
de las placgs en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo cou
cualquiera de las reivindicaciones octava y novena, caracteri-
zado porque para obturar los poros de las napas, tejidos de té

la, tejidos de punto y peliculas perforadas, o combinaciones

de estas yltimas sustancias, se utiliza un materidl filmdgeno
que es soluble en un medio disolvente; y porgque este medio di-
solvente no es perjudicial para el elemento del acumulador con
sistiendo, en particular, en el écido sulfdrico.

118) Procedimiento de rellenado de los tubos
e las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con
cpalqﬁiera de las reivindicaciones octava y novena, caracteri-
éédo porque el tratamiento previo de las napas, tejidoé_dé te~
1a, tejidos de punto, pelfculas perforadas y similares se rea-

iza en una solucidn acuosa de carboximetileelulosa, preferen-

temente al cuatro por ciento en la que se introduce el mate-
ial antes de la fabricacidn de los tubos envolventes; porque

b continuacidn se somete el material a un secado; y porque acw

‘M T



10

15

20

25

30

ca de recubrimiento de material eldstico, que se ajusta en su

.lhechas de goma esponjosa o caucho de silicona.

|pualquiera de las reivindicaciones sexta a décimo~tercera, ca-

- 19 -

to seguido se inyecta a presidén la masa activa en forma de pagl
ta, con lo que debido a la gran solubilidad de la carboximetil]
celulosa en el dcido del acumulador los tubos envolventes, ya
rellenos de la citada masa activa, vuelven a recuperar su pqrg
sidad y su permeabilidad al electrolito. | 4

128) Procedimiento de rellenado de los tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo:con
la sexta reivindicacidn, caracterizado porque a ambos lados de

los tubos envolventes se coloca, en cada uno de ellos, una’plg

forma a la de los perfiles exteriores de los tubos envolventes"if7
cuyos poros obtura. '
132) Procedimiento de rellenado de los tubos 1
de las placas en acumuladores de plomo, en tode de acﬁerdo'cqn ,
la décimo-segunda reivindicacidn, caracterizado porque las pla -
cas de recubrimiento se someten por ambas caras a un esfuerszo
de compresidén contra los tubos envolventes, al objeto de ele-.
ar la presidn ejercida por las citadas placas de recubrimieﬁ¥-
N :

142) Procedimiento de rellenado de los tubos
e las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuer@o con
cualquiera de las reivindicaciones décimo—seguﬁda y décimo-ter

bera, carachterizado porque las placas de recubrimiento estdn

158) Procedimiento de rellenado de- los tubos

he las placas'en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con

acterizado porque las placas de recubrimiento recubren los tu
os envolventes sélo en parte.de la longitud total de estos ul

rimos.

Maod, 7
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- _porque entre las placas de recubrlmlento y los tubos envolven— )

la dé01mo—sexta reivindicacidn, caracterlzado porque 1los clta—'

- 20 -

168) Procedimiento de-rellenads de 10§ tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con'

cualquiera de las reiv1ndlca01ones precedentes, caracterlzado

tes se colocan, junto a los bordes de las placas, unos elemen— ;
tos de estanqueidad que se extienden en sentldO}longltudlnal
y/o transversal respecto a ios tubos envolventéé;‘

17¢) Procedimiento de rélienadoide loé tubos

de las placas en acumuladores de plomo, en todo de acuerdo con

dos elementos de estanqueidad estdn hechos de un material elds
tico. - A
188) Procedimiento de rellenado de ;os tubos
de las placas en acumuladores de plomo, en todo de aeﬁefdo.con
cualquiera de las reivindicaciones décimo-sexta y déeimo—sépt;
%a, caracterizado porque cada uno de los cifados elementos de
estanqueidad estdn colocados en el interior de ﬁna ranura que
diséurre en sentido transversal respecto a la placa de recubri
miento. '

192) "PROCEDIMIENTO DE'ﬁELIENADO~DE LOS TU-
BOS DE IAS PIACAS EN ACUMUIADORES DE PLOMO". .

Segin queda sustancialménté déscrito en la
presente memoria descriptiva que consta de veintiuha hojas, me

canografiadas por una sdéla cara, acompafiadag de sus dibujos.

Mod. 7
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