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Eata invencién se relaciona con baterfas de plomo y
Seido y consiste en un mébodo de producciln de placas para -
dichas baterias, que comprends las operaclones des

a) partir de rejillas de placas de bateria que con
‘$ienen la pasta requerida para produsir estas placas tras su
conversifn en el material aetive de tales placas.

b) con las rejillas sumergides en una solucién scug
sa de dcido sulffirico, ofectuar una primers operacifn de fore
maclfn sobre las rejillas modianbe pass de una corriente elég
trica entre éatas, de tel manera que la femperatura de la ¢i-
4+2da solucifn ascienda a un valor comprendido entre 37,7 y ~=
82;290 cuya operacién d¢ formaciéan convierte la pasta de las
rejillas en el matériaimeictj.vo‘ de las placas,

¢) interrumplr ol paso de la corrients eléotricg =«
cuando ge ha convertido suficiente pagta para dotar a las pla
cas de una carga del 50¢ por lo meros del valor final requeri
do,

d) dejar em reposo lag placas parcislmente formadas
an dicha solueifn por lo menos durants 30 minutos y

e) efectuar una sepumda operacifn de formacifbn pém
producir una oargs 4n las plecas del valor final requerido.

Preferiblemaente, la temperatura de la citada solie==
cibn asclende a ur valor de 65,5 a 82,28C durante la operacifn
V).

Qonvenientenente, la solucifn acuosa de Acido sulffi-
rico tiene una gravedad especifica de 1,05 a 1,20, y preferi-
blemente de 1,10 a 1,18, siendo més preferiblemente afin do ==
1,14 a 1,l6.

Preferiblemente también, ol paso de la corriente ~=

eléctrica se intorrumpe cuande las placas llovan una carga del
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60% por lo manos del waloy fingl reguerido.

Ra igualmente preferibls gue la operacién 4) se cone
tinfe entre 45 minutes y 3 horas, como gsimismo que antes de ~
ls operacifn b) el método incluya las operaciones adiclionales
de:

£) reunir las rejillas en grupos con separadoras in-
terpusatos entre ellas y conteniendo cada par de rejillas ade
yacentes la pasts requerida para producir una placs negativa y
otra positiva, respectivamente,

g) ooloosr dichos grupos en compartimientoa definidos
dentro de wma caja de baterfa.

h) oomplestar las requeridas conexiones intercompart)
mentales y finalmonte

1) 1lenar los citados compartimientos con 1z 80luwe
elén acwosa de dcido sulfdrico.

Preferiblenente, las conexiones intercompartimentales
se efectlan & través de tabigues que dividen la caja de la ba=
terfa en dichos compax;;.;!iantoa.

En los adjuntos didbujos, que ilustran un método de =
fabricacién de places para unn baterfa de fcido y plomo de ew
souerdo con mn ejemplo de la invenoidn,

La figura 1 es una viasta on perspectiva de wma oaja de .
baterfa durante el montaje de srupos de rejillas de placas de -
baterfa ¥y separadores en la caja, ¥

la figura 2 o8 una vista en seccidn parciul de ung o
caja d¢ baterfa que ilustra el completanmiento de las conexiones
intercompartimentales,

Con referancia a los dibujos, las placas de baterfa
se producen de rejillas ds aleaciln de plomo 11, cadn uns de ==
las cuales contlens la pasta requerida para produclr uns place
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positiva o negativa tras la conversifén de aguélla en el ma=
terial activo de la placa. Ia composiciln de la pasta os one
toramente convencional y por consiguiente no se describirf -
con detalle. Primeramente se sgrupen las rejillas 1l en gru=
pos 12 con separadores alslantes 13 interpuestos entre tales
rejillas 11 y con cada paxr de rejillas adyacentes de un grupo
determinado conteé:ienao la pasta reaquerida para producir una
placa negativa y étra positiva, respectivamente.

Luege se insertsn los grupos 12 en una cala de bae-
$erfa 14 moldeads en polipropilenc u otro matorisl termeplés-
tico adecuado ¥ ée divide en seis compartimientos 15 mediante
$abiques esgpaclados 16. Oada compartimiento 15 recibe un gru-
pr:. 12 y en cada uno de los cuatro grupos recibidos en 1log ~=
compartimicntos centrales de la esjs 14 eada rejilla que ha
de definir una placa positiva se coneots a un saliente conduc
tor 17 ¥ cada rejilla que ha de fix}ir una placa negative gse -
conecta a un sallente conductor 183 cada uno de los salientes
17 y 18 incluye una proloagaciln solidaria que, en su uso, ge
extiende sustancislmente parclela a los teblques 16 y cada ==
uno de los salientedl7 presenta afemfs une espiga proyzctada
17a solidaria de su respectiva prolongacién, Cada wno de loz
grupos 12 que es recibido ecn un compartimiento terminal de la
caja 14 tiene un sonjunto de rejillas conectadas a un salienw
te 17 6 18 y su otro conjunto da relillas conectadas a un pogw
te termingl 19, J

Tal como se muestrs en la figura 2, los tablques 16
tienen orificios 16z estampados y dispuestos de manera que -
cuando los grupos 12 ge moninn enm la eaja 14, calda espiga }.79.
se extiende a trevés 4o un regpeetivo orificio 16a a SU 200w

Plamiento con la prolongacién de un saliente 18 de wn compare
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tiniento adyacente, Naturslmente, se comprenderd que los ta-
blques 16 han de flsxionarse para permitir la colocaclén de
los grupos 12 en la caja 14. Cuando todos estos grupes 12 se
encuentran en su posiciln, se completan las requeridas coe-
nexiones intercompartimentales usando la herramienta soldadp
ra indicada por 21 en la figura 2. La herramienta 21 incluye
un par de elestrodos 22 ¥ 23 que se acoplan a su Vez a las -
respeotivas prolongscionos de cada par de salientes 17 y 18
para soldar por resistoncis dichos sallentes entre si. Durane
te le operacildn de soldadura por resistencia, los electrodos
22 y 23 presionsn simdtincamente las prolongaciones de los =
saliontes 17 y 18 contra el respactivo tabique 16 y pasan coe
rriente eatre tales prolongacionesh través de la espiga 3.7&;
de manera que &sts filiima se funde y llena el orifioioc 16g ==
del tablque. Bn onda una de las prolongaciones de¢ log salien
teos l'f ¥ 18 se dispone unu anilla 24 para acentuar el sellado
de los orificios de los tablques. Se comprenderd maturalmente
que pedrian usarse otros sisteumas distintos a los anteriormenw
te descritos pura establecer las conaxiones intercompartimen
tales a través de log tabiques.

Cuando s¢ complotan eptas conexiones, se llena cada
compartimiento con una sclucidn acuosa 4o &cido sulffirico de -
grave ad especifica couprendlda entre 1,05 y 1,20 ¥ mds prefee
ritlewente entre 1,10 y 1,18, slondo mis preferiblemsnte fHin -
de 1,14 a X,16. Luego se conectan los terminagles 19 a wna fuen
te de corrients continua y se realiza wna primera operacidn de
formaeidn en loa rejillas 11 mediante paso de corriente sntre

loa terminales .l odbjeto de convertir la pasta de las citadas
rejillas on el nmaterinl activo de las placas. Como la pasta de

las rejillas es entoramente convenclonal, el paso de corriente

LY
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convierte la pasia de las rejillas que han de definir plavas
de batarfia nogotivas en plome metflico y la pasta de las ree
J11las que han de definir placas positivas en difxide de ploe
mo. Durante la operacifn de formacildn, le temperaturs del 4o
do sulffirico. dentro de los compartimientos 15 aseiende y la
magnitud de la corriente pasadas entre los terminsles 19 se -
establece de maners que la Semperatwra del &Scido sumente a =
un valor de 43,3 a 82,2°C y preferiblemonte de 65,5 & 82,290,
Al progresar la operacifén de formacifn, awsenta la carga on -
las placas parcialmente formadas y cuando esta carga rebass
el 50%, o mfs preferidlemente el 60¢% por lo menos de la carga
final requerida en las placas, se interrumpe el paab de la ==
corriente eléctrica euntre loa terminsles 19,

Cuando se ha terminado la primera operacién de formg
cibn,se dejan reposar las placas de baterfa parcialmente fore
madas en la solucibn acuosa caliente de fcido sulffirico qurap
te un perfodo de 30 minutos por Lo menos. Normalmente, el pe=
rfodo de reposo as de 45 minubtos a 3 horas, cuyo tlempo depen
de de la temperatura de la solucibn &clda al final de la prie
mare operacifn de forwmaclbn. Despulz del reposo, se efectla -
una segunde operacifin de formacidn pasando entre los termina-
les 19 una corrients oléctrice preferiblemente de la misms mage
nitud anterlormente empleada. Ia segunda operaciln de formse-
¢16n se continfia hasta completarse la conversién de la pasta
en el material activo de las rejillas requeridas y alecanzar -
el valor final requerido la carga de laz placas, Iuego se ine
¢lina la caja 14 y so invierte durante perfodos de heste 45 =
minutos para permitir la salida de la soluclidn de &cido sulfle
rico, facilitindose convenientemente medieate agitacién de la
caja o mis preferihlemente mediante insuflado de alre en la =
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migma. Pinalmente, se clorre la caja soldando a la aisma una ta-
pa de material tormoplfstice (no mostrada), 1o cual sg efec~ .
tfia presionando la tapa ¥y el borde pexiférico superiocr de la
caja contra raapaotimwsuperﬁ.ciea opuestas de wna placa caw
5e lentadora (no mostirada), de manera que las porciones de ls ta-
pa ¥ do la caja en contacto oom 1a placa calentadora sean =
fundidas, Iuege se retira la placa cxlentadora y las poreio=
nes fundidas de la tapa y de la caja se presionan a un aco~=
plamiento mmm.' de manera ques la tapa quede unida a lo caja
10. 14,
Se comprenderi que &l método anteriormente desorito
se destina o produsir wia denominada baterfa saeca como produse . B
to final, es decir, una baterfa que se almacena sin electrolf .
to y que por consigulents ha de activarse mediante la allelién
5. de énte Gliimo antes de que pueda utiligavse. Asf, cuando ae
clerra la caja con su tape, o8 necesario asegurarse de qua
las aberturas de llenndo dispuestas en la tapa para la subsie

guiente activacién queden herméticanents cerradas e la atmise
fera, de manexa que la humedad mo pueda establecer contacto -
20. con las placas de¢ la baterfs sntes de sctivarse éata. Ademés,
con una baterfa de eastec tipo, oz necesarlio asegurarse de que
las placas puedan elmacanarse on la bateria durante largos -
perfodos’ sin electrolito. Zsto se consigue en el método ante-
riormente deserito, puesto que ':durante el perfodo de reposo

s ¢l materiel activo de lss placan paveislmente formedas expe-
rimanta una rescoifn quinmieca, ouya naturaleza exacts se dese
conoce, perc qus da lugar a gue las placas terminadas mean -
menos susceptibles de deteriorarse en WMM’&O- Aunqus -

2 se consigne un resultado sigilar en las téonioas convencioe

nales ds forxacidn de places para baterfas de plomo y écldo,
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el perfodo do reposo requerido para que la reueeifn quimica
inkiba e}. deterioro 43 las placas @8 por lo mencs de 24 hoe
ras. Aaf, mediante el nso dsl nbtode onberiormente deserlito,
la reaccifin de inhibielibn progresa a un ritmo incrementado =
que depende de la terperatura Jdel dcide al fingd de le= prime-
ra operacidn de formzeiln, 4¢ manera que pueds reducirse con=-
glderablemente el perdiodo ragqueridc de raposo.

Se comprandard que la operacibn de formecién en dos
fages antes deserita podria apllcarse a un gran nfimero de ¢aw
Jas de batorfas, cadm wna de cllas conteniends grupes de ree-
Jillas 11 pars plocas, pave permitir la formacifn simmdlifnes
da las requoridas plzeas as baterfa, Asimismo s come la caja
da baterfz 14 no az zella duraate la operacifn de formacidn,
eak deagable que en miy fAbrica de baterfas la operacibn de -
conversifn se 1lleve a eabe lsjos del suelo de la £4brica, tal
como en uma 9stancig ventlladan, paras proteger al personal de
la £ivrica contra 1los gaces porbadores 4e dcido deaprendidos

durante la couversibn. Fabturalmenico, si se usa b2l anmblenfe

 eislado parta la conversilm, el ritmo Je conve-rsiln puede ine

crementarase entonces en ceondleionzg de soguridad.

Sa comprendesi que ol fcido tlende o acumlarse en =
@l borde periférico supericr de la caja 14 dursnte la convere
siln do lz2g rejillaz 11 an las regueridas placas de ba'!;erie_.
positives § nezativas ¥ torbién durante la subsiguiente reti-
rada del 4eido de la oajs 14, 3in embargo, se observa que oge
to fcido no interfiere la soldadura de la bapa en 1a caja. En
contraste, ai se usan adhesivos tales como resinas gpoxflieas,
para saegurar la taps a la caje, se observa que el 4cldo de¢l -
borde periférico superior de la zaja implde la formacila de ==

uaa adecuada junta entre la tapa J la cala.
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Oomc varisate al lm&todo anteriormente deserito, el
procedimiento de formacifn en doa fases podrfs llevarse a cae-
bo deamzés de qua ls tapz ha sldo ajustada en la caja 14. Sin
enbargo, se compronlerfi que, para desalojar la mayor cantidad
posible de &cido durante el volcadn, merfs entonces necesario
agegurarse de gue gl disofio del lado inferior de la tapa no =
determine la ratanoldn da 4cido en &sta fltima. Asimismo, el
tiempo necesario para efectuar el woloado se incrementarfa y
se requerirfsn tipicamente tiempoa de hasta 3 horas para deaa~
lojar el fcido.

3 0. 2 A

La Patente de Invencién que se solicita por veinte
afios, para Espafin, de nouexrdo con la vigente Legislacibn, de~
berd recaer sohre: "UN METODO DE PRODUCCION. DE PLACAS PARA Bj
TERIAS DE PLOMO AQIDO", seglin las caracter{sticas esenclales -
de las siguientes: e

BREIVINDIGACIONES
18,~ Un m8todo de produceilén de placas para baterias

de plomo §eido, qus comprende las operaciones des

ix) partir de rejillas para tales placas, qus contlie~
nen la pasts requerida pars producir aguéllas tras la gonveres
sifn de la misma en el meterial sotivo de dichas placas,

b) con lag rejillas sumergidas en una solucidn acuosa
de foido sulfirico, realizar una primeva operacifn de formacién
en las rejillas mediante paso de una corriente eléotrioa entre
éotas, de tal menera gue la temperatura de la oitada solucién -
sacienda a un valor de 43,3 a 02,220 cuya operacifn de formasw -
cidn convierte la pasta de las rejillas en el material activo «
de las placas, '

K
L bey

¢) interrumpir el paso de la corriente eléctrica cuane
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do se ha convertido suficlente paata; s fin de dotar a las
placas &a una carga de un 50% por lo menos del valor final
requerido, ,
d) dejer las placas en reposo en dicha scluoibn =
durante 30 minutoz por lo menes y |
e} efsctuar una segunda operacifn de formacifén para
producir una carga an las placas del valor fingl roquerido.
28,~ Un método de produceifln de placas para hate==
rias de plomo é.c.’.do; gogln la reivindlcacifn 1, en el que la
temperatura de la cliada solucifn agciende a un valor de 65,5
a 82,220 durante la oporaciln ).
3t~ Un mbtode de produceifn de placas para balew=
rfas de ploms é.e,mo, segin las reivindicaciones 1 6 2, ¢n €l
que la solucifin ncuosa de foldo sulffirico tiens una gravedad
especifiocs comprendids entre 1,05 y 1,20.
48 .~ Un método de produceiln de placas para bateee
rfas de plomo &cido, sezln las reivindicaciones 1 6 2, en ol
que la goluelfn gcuosa de §cido sulffirico tiene una gravedad
especifics comprendida entre 1,10 y 1,18.
58+~ Un mbtodo de produceifn de placas gars hateew
riaa de plomo 4cido, segfn las reivinjicaciones 1 § 2, en 6l
gue le solucién aecuosa de 4eldo sulflpico tiene una gravedad
espec{fica comprondida entre 1,14 ¥y 1,16.
68.~ Un nétodo de produccién de placas para babtge
rfas de plomo 4cido, soghn eualguiera de las anterioroes rele
vindicaciones, en ¢l que el pase de la corriente eléetrica =
ge interrumpe cuando las placas tienenuna carga del 60F% por. .
lo menos del valar finsl sequerido.
78.~ Un método de produceiln -&e placas para batew-
ries de plomo foido, 5¢sfn ovalquiera de las enteriores rele
vindicaciones, en el gque la operacifa 4) se continfia durante
i

Y
&
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45 minutos a 3 horas.
8.~ Un método de produccién de placas pare batees.
rias de plomo foide, seglin ocualquiore de las anteriores rele
vindicaciongs, on 6l gue antes de la oporacifn b) el método
inoluye las operaciones adisionales des
) rouniz las relilles en s;':upos con separadores =~
interpuestos onize aquéllas y oon cada par de rejillus adyae
contes conteniondo la pasta requarids pave producir una pla~
ca de bataz:igx negativa y una placa de bateria poaj.*biu; rese
pectivamente,
g) colocar los eitados grupos de re;!illm': on compare
timientos definidog dentro de une caja de baterfa,
k) complotar lag conexiones intercompartimentales ree
queridas, e
1) 1lenar los citados compax:ti.m.’g.entos con la referi-
de soluciéu acuoma de fcido sulffirico. 3
98 ,~ {fn mStodo de producelfn de placas para bateee
rizs de plomo 4cide, sezin la relvindicaecifn 8, en el que las
conexiones iuntercompartimentales se efeotfan m través de tae=-
biguen gue dividen la czjle de baterfsa en dichos compartimien=
tos.
1A~ Un método d¢ producelin de placas para batoee
zias de plomo Acido, segln las reivindicaciones 8 § 9, en el
que dicha solueidn se vucloa desde la ceja despubs de la opee-
racibn e}, insuflindose alre o través de dicha cala dursnte la
operacifn ds voloado.
1108, Un m&bodo do produccidn de placas pare batee=
rfas de plomo fcido, sogfin cualquiera de las reivindicaciones
8 4 10y en gl que se ssegura wia tapa de baterfa a la caja -=
después de la wperacién i) y antes de la operacifn b).



5+

-13-

128, #{R NETODO DE PRODUCCICH DE PLACAS TARA BATEw
RIAS DE FLOHQ ACIDOR,
sezln quede mstancizlimente deserito en la prasente
Kemorls que eoasta de Qoce hojas, escriias a miquina por una
sola cars ¥ acompefizda de rﬁ:hu;] 0Se
dodvid, Q;a JUN« ’i@?ﬁ
JOSEPK LUCAS (BAYPERIES) IINITED
P. P,
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