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Esta invención se relaciona con baterías de plomo y 

ácido y  consiste en un método do producción de placas para -  

dichas b aterías, que comprende la s  operaciones de:

a) p a rtir  de r e ji l la s  de placas de batería que con 

tienen la  pasta requerida para producir estas placas tras su 

conversión en e l m aterial active de ta les p lacas.

b) con la s  r e ji l la s  sumergidas en una solución acuo 

sa  de ácido su lfú rico , efectuar una primera operación de fo r­

mación sobre la s  r e ji l la s  mediante paso de una corriente eléig 

tr ic a  entre éstas, de ta l manera que la  temperatura de la  Ci­

tada solución ascienda a  un valor comprendido entre 37,7 y  — 

82,28c cuya operación de formación convierte la  pasta de la s
3 —T*. ̂

r e ji l la s  en e l m aterial activo de la s  p lacas,

c) interrumpir e l paso de la  corriente e léctrica  — 

cuando se ha convertido su ficiente pasta para dotar a  la s  pía 

cas de una carga del 5%  por lo  menos del valor fin a l requerí^ 

do,

d) dejar en reposo la s  placas parcialmente formadas 

en dicha solución por lo  menos durante 30 minutos y

e) efectuar una segunda, operación de formación para 

producir una carga ón la s  placas del valor fin a l requerido.

Preferiblem ente, la  temperatura de la  citada solu­

ción asciende a un valor de 65,5  a  82,2^0 durante la  operación 

b).
Convenientemente, la  solución acuosa de ácido su lfú ­

rico  tiene una gravedad específica de 1,0 5  a 1 ,2 0 , y  p referi­

blemente de 1 , 1 0  a 1 ,18,  siendo más preferiblemente aún de — 

1,14  a 1 ,16.

Preferiblemente también, e l paso de la  corriente — 

e lé c trica  se interrumpe cuando la s  placas llevan  una carga del
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6(% poje lo matms del valor final requerido.
Es igualmente preferible que la operación d) ae con­

tinúe entre 45 minutos y 3 horas, como asimismo que antes de - 
la operación b) el método incluya las operaciones adicionales 

5* de:
f) reunir las rejillas en grupos con separadores in­

terpuestos entre ellas y conteniendo cada par de rejillas ad­
yacentes la pasta requerida para producir una placa negativa y 
otra positiva, respectivamente,

0̂* g) colocar dichos grupos en compartimientos definidos
dentro de una caja da batería.

h) completar las requeridas conexiones interconpart& 
mentales y finalmente

i) llenar loe citados compartimientos con la soiu—
1*5 ción acuosa de ácido sulfúrico.

Preferiblemente, las conexiones interconpartimentales 
se efectúan a través de tabiques que dividen la caja de la ba-

* "-"i
terfa en dichos compartimientos.

En los adjuntos dibujos, que ilustran un método de -
20* fabricación de placas para una batería de ácido y plomo de —  

acuerdo con un ejemplo de la invención,
La figura 1 es una vista en perspectiva de una caja de 

batería durante el montaje de grupos de rejillas de placas de - 
batería y separadores en la caja, y 

25. la figura 2 es una vista en sección parcial de una —
caja de batería que ilustra al completamiento de las conexiones 
intercompar timentalee.

Con referencia a los dibujos, las placas de batería 
se producen de rejillas de aleación de plomo 11, cada una de —  

30. las cuales contiene la pasta requerida para producir una placa
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p o sitiva  o negativa teas la  conversión de aquélla en e l Ma­

te r ia l activo Ae la  placa. La composición de la  pasta es en­

teramente convencional y  por consiguiente no se describ irá -  

con d e ta lle . Primeramente se agrupan la s  r e ji l la s  11 en gru­

pos 12  con separadores aislan tes 13 interpuestos entre ta les 

r e j i l la s  1 1  y  con cada par de r e ji l la s  adyacentes de un grupo 

determinado conteniendo la  pasta requerida para producir una 

placa negativa y  otra positiva# respectivamente.

Luego se insertan lo s  grupos 12 ae una caja  de ba­

te r ía  14 moldeada en polipropileno u otro m aterial termcplás- 

tic o  adecuado y se divide en se is  compartimientos 1$  mediante 

tabiques espaciados 16.  Cada compartimiento 15 recibe un gru­

po 12  y  en cada uno de lo s cuatro grupos recibidos en lo s  — 

compartimientos centrales de la  ca ja  14 cada r e j i l la  que ha -  

de d e fin ir usa placa p o sitiva  se conecta a  un salien te coadnc 

tor 17 y  cada r e j i l la  que ha de f in ir  una placa negativa se -  

conecta a un salien te conductor l& i cada uno de lo s salien tes 

17 y  18 incluye una prolongación so lid aria  que* en su uso, se 

extiende sustancialmente paralela a lo s  tabiques 16 y  cada — 

uno de lo s sallonteá¡L7 presenta además una espiga proyectada 

17a  so lid aria  de su respectiva prolongación. Cada uno de lo s 

grupos 12  que es recibido en un compartimiento terminal de la  

ca ja  14  tiene un conjunto do r e ji l la s  conectadas a un salien ­

te  17 ó 18  y  su otro conjunto de r e ji l la s  conectadas a un pos­

te  term inal 19 .

Tal como se muestra en la  figu ra  2 , lo s tabiques 16 

tienen o r ific io s  16a estampados y  dispuestos de manera que -  

cuando lo s grupos 12  se montan en la  caja 14 , cada espiga 17a 

se extiende a través &a„un respectivo o r ific io  16a a su aco­

plamiento con la  prolongación de un salien te 18 de un compar-

y/...



timiento adyacente. Naturalmente, se ccaprenderá que los ta­
biques 1$ han de flexionarse para permitir la eolooación de 
los ¡grupos 12 en la caja 14* Cuando todos estos grupos 12 se 
encuentran en su posición, se completan las requeridas co—

5* nsxiones intercoĉ artimentales usando la herramienta soldado 
ra indicada por 21 en la figura 2. La herramienta 21 incluye 
un par de electrodos 22 y 23 que se acoplan a su ves a las - 
respectivas prolongaciones de cada par da salientes 17 y 18 
para soldar por resistencia dichos salientes entre si. Duran- 

10. te la operación de soldadura por resistencia, los electrodos 
22 y 23 presionan simultáneamente las prolongaciones de los - 
salientes 17 y 18 contra el respectivo tabique 16 y pasan co­
rriente entre talas pr olongacionesh través de la espiga 17a, 
de manera que ésta última se funde y llena él orificio 16a —  

15. del tabique. En cada una de las prolongaciones de loe salían 
tes 17 y 18 se dispone una anilla 24 para acentuar el sellado 
de los orificios de los tabiques. Se comprenderá naturalmente 
que podrían usarse otros sistemas distintos a los anteriormen­
te descritos para establecer las conexiono* interconpartime& 

20. tales a través de los tabiques.
Cuando se completan estas conexiones, ae llena cada 

compartimiento con una solución acuosa da ácido sulfúrico de - 
gravo Jad específica comprendida entre 1,05 y 1,20 y más prefe­
riblemente entro 1,10 y 1,18, siendo más preferiblemente áun - 

25. de 1,14 a 1,16. Luego se conectan los terminales 19 a una futĝ 
te de corriente continua y se realiza una primera operación de 
formación en las rejillas 11 mediante paso de corriente entre
lo s terminales nA Objeto de convertir la  pasta de la s  citadas 
r e j i l la s  en e l m aterial activo de la s  p lacas. Como la  pasta de

30. la s  r e j i l la s  es enteramente convencional, e l paso de corriente

-  5 -
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convierte la  pasta de la s  r e j i l la s  que han de d efin ir placas 

de b atería  negativas en plomo m etálico y  la  pasta de la s  re ­

j i l l a s  que han de d e fin ir placas p ositivas en dióxido de plo­

mo. Durante l a  operación de formación, la  temperatura del áq^ 

do su lfú rico  dentro de lo s  compartimientos 15 asciende y  l a  

magnitud de la  corriente pasada entre lo s terminales 19 se -  

establece de manera que la  temperatura del ácido aumente a -  

un valor de 43*3 a  82,2^0 y  preferiblemente de65,5 & 82, 2ao.

Al progresar la  operación de formación, aumenta la  carga en -  ' * ' 

la s  placas parcialmente formadas y cuando esta carga rebasa -  

e l 5<3%, o más preferiblemente e l 6C% por lo  menos de la  carga 

fin a l requerida en la s  p lacas, se interrumpe e l paso de la  — 

corriente d ó c tr lc a  entre lo s termíneles 19 .

Cuando so ha terminado la  primera operación de fo r%  

ción ,se dejan re p o sa rla s  placas de batería parcialmente fo r­

madas en la  solución acuosa calien te de ácido su lfú rico  duran Y,' 

te  un periodo de 30 minutos por lo  menos. Normalmente, e l pe- - fY*.;
ríodo de reposo es de 45 minutos a  3 horas, cuyo tiempo depon Y 

de de la  temperatura de la  solución ácida a l f in a l de la  p ri­

mera operación de formación. Después del reposo, se efectúa -  

una segunda operación de formación pasando entre lo s termina­

le s  19 una corriente e lé c trica  preferiblemente de la  misma mag­

nitud anteriormente empleada. La segunda operación de forma— 

eión se continúa hasta completarse la  conversión de la  pasta 

en e l m aterial activo de la s  r e ji l la s  requeridas y  alcanzar -  

e l valo r fin a l requerido la  carga de la s  p lacas. Luego se  in ­

c lin a  la  ca ja  14  y  se in v ierte  durante períodos de hasta 45 -  

minutos para perm itir l a  sa lid a  de la  solución de ácido su lfú ­

r ic o , facilitán dose convenientemente mediante agitación de la  

ca ja  o más preferiblemente mediante insuflado de a ire  en la  -
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misma,. Finalmente, se c ie rra  l a  caga acidando a  l a  adama ana ta  

pa de m aterial termqplástico (no mostrada), lo  cual se efec­

túa presionando la  tapa y  e l borde p eriférico  superior de la  

caga contra respectivas su perficies opuestas de una placa ca­

lentadora (no mostrada), de manera que la s  porciones de la  ta­

pa y  de la  caga en contacto con l a  placa calentadora sean — 

fundidas. Luego se re t ira  la  placa calentadora y  la s  porcio­

nes fundidas de la  tapa y  de la  caga se presionan a un aco­

plamiento mutuo, de manera que la  tapa quede unida a  l a  caga 

14.
Se comprenderá que e l método anteriormente descrito  

se destina a producir una denominada b atería seca como produo- 

to f in a l, es d ecir, una. b atería que se almacena sin  e lectro l^  

to y  que por consiguiente ha de activarse  mediante la  adición 

de éste último antes do que pueda u tiliz a rse . A sí, cuando se 

c ierra  la  caga con su tapa, os necesario asegurarse de que -  

la s  aberturas de llenado dispuestas en la  tapa para la  subsi­

guiente activación queden herméticamente cerradas a  la  atmós­

fe ra , de manera que la  humedad no pueda establecer contacto -  

con la s  placas de la  batería antes do activarse ésta . Además, 

con una b atería  de esto tip o , es necesario asegurarse de que 

la s  placas puedan almacenarse en la  b atería  durante largos -  

períodos sin  e le c tro lito , nato se consigue en e l método an te­

riormente descrito , puesto que durante e l período de reposo 

e l m aterial activo de Iqs placas parcialmente formadas expe­

rimenta una reacción química, cuya naturaleza exacta se des­

conoce, pero que da lugar a  que la s  placas terminadas sean -  

menos susceptibles de deteriorarse en almacenamiento* Aunque 

se consigue un resultado s ig ila r  en la s  técnicas convencio­

nales de formación de placas para b aterías de plomo y ácido,



e l período do reposo requerido para que la  reacción química 

Inhiba e l deterioro da la s  placas es por lo  senos de 24 ho­

ra s . A sí, mediante e l uso del método anteriormente descrito, 

la  reacción de inhibición  progresa a  un ritmo incrementado -  

que depende de la  temperatura del ácido a l fin a l de la  prime­

ra  operación de formación, de manera que puede reducirse con­

siderablemente e l periodo requerido de reposo.

Se comprenderá que la  operación de formación en dos 

fases antes descrita podría ap licarse a un gran número de ca­

gas de b aterías, cada una de o lla s conteniendo grupos de re ­

j i l l a s  1 1  para p lacas, para perm itir la  formación simultánea 

de la s  requeridas placas de b atería . Asimismo, como la  caga 

de batería 14 no so s e lla  durante la  operación de formación, 

ea deseable .que en una fáb rica de baterías la  operación de -  

conversión se lle v e  a cabo legos del suelo de la  fáb rica , ta l 

como en una estancia ven tilada, para proteger a l personal de 

la  fáb rica contra lo s gaseo portadores de ácido desprendidos 

durante la  conversión. Naturalmente, s i  se usa ta l ambiente 

aislado para la  conversión, e l ritmo de eoave-raión puede in ­

crementarse entonces en condicionas de seguridad*

Se comprenderá que e l ácido tiende a acumularse en -  

e l borde p eriférico  superior de la  caga 14  durante la  conver­

sión  da la s  r e ji l la s  1 1  en la s  requeridas placas de batería 

p ositivas y negativas" y ' también durante la  subsiguiente r e t i­

rada del ácido de la  caga 14* Sin embargo, se observa que es­

te  ácido no in te rfie re  la  soldadura de la  tapa en la  caga. En 

contraste, a i se usen adhesivos ta le s  coma resinas epoxílicas, 

para asegurar la  tapa a. la  caga, se observa que e l ácido del -  

bordo p eriférico  superior da la  caga impide la  formación de — 

una adecuada junta entre la  tapa y  la  caga.
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Come variante al método anteri orment e descrito, al 
procedimiento do formación en doa fases podría llevarse a ca­
bo después da que la tapa ha sido aguatada en la caja 14. Sin 
esíbargo, se comprenderá que, para desalojar la mayor cantidad 
posible de deido durante el volcado, seria entonces necesario 
asegurarse de que el disoRo del lado inferior de la tapa no - 
determino la retención de ácido en data di tima. Asimismo, el 
tiempo necesario para efectuar el volcado se incrementaría y 
se requerirían típicamente tiempos de hasta 3 horas para desa­
lojar el ácido.

E.,,.Q ..-T......A
la Patente de Invención que se solicita por veinte 

años, para España, de acuerdo con la vigente Legislación, de­
berá recaer sobre: "UN METODO DE PRODUCCION DE PLACAS PARA %  
TERIAS DE PLOMO ACIDO", según las características esenciales - 
de las siguientes: *

RR.IY.I.N.D t c .A.C.I.ON.E.S
10.- Da método de producción de placas para baterías 

de plomo ácido, que conprende las operaciones de:
a) partir de rejillas para tales placas, que contie­

nen la pasta requerida para producir aquéllas tras la conver­
sión de la misma en el material activo de dichas placas,

b) con las rejillas sumergidas en una solución acuosa 
de ácido sulfúrico, realizar una primera operación de formación 
en las rejillas mediante paso de una corriente eléctrica entre 
éstas, de tal manera que la temperatura de la citada solución - 
ascienda a un valor de 43,3 a 82,2̂ 0 cuya operación de forma­
ción convierte la pasta de las rejillas en el material activo - 
de las placas,

c) interrumpir el paso de la oorriente eléctrica cuan-
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do ae ha convertido su ficien te pasta, a f in  de dotan a la s  

placas de una carga de un 5(^ por lo  manos del valor fin a l 

requerido,

d) dejar la s  placas en reposo en dicha solución -  

durante 30 minutos por lo  menos y

o) efectuar una segunda operación do formación para 

producir una carga en la s  placas del valor fin a l requerido.

2 S .- Un método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según la  reivindicación 1 ,  en e l que la  

temperatura de la  citada solución asciende a un valor de 65,5 

a  82,230 durante la  operación b ).

33. -  Un método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según la s  reivindicaciones 1  Ó 2 , en e l 

que la  solución acuosa de ácido su lfúrico  tiene una gravedad 

esp ecífica  comprendida entre 1 ,( 5  y  1,2 0 .

4 a .- Un método da producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según la s  reivindicaciones 1  ó 2 , en e l 

que l a  qoluoión acuosa de ácido su lfúrico  tiene una gravedad 

esp ecífica  comprendida entro 1 , 1 0  y  1 ,18.

5&.- Un método de producción de placas gara hate­

ría s  de plomo ácido, según las ro í vindicaciones 1 ó 2, en el 
que la solución acuosa de ácido sulfúrico tiene una gravedad 
específica comprendida entre 1,14 y 1,16.

63. -  Un método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según cualquiera de la s  anteriores r e i­

vindicaciones, en e l que e l paso de la  corriente e léc trica  -  

se interrumpo cuando la s  placas tienen una carga dol 60% por. 

lo  menos del valor fin a l requerido.

?8 .— U& método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, s'ggón cualquiera de la s  anteriores r e i­

vindicaciones, an d  que la  operación d) ae continúa durante

''s'



45 minutos a 3 hacas.

8 * .- t& método de producción de placas para bate— 

r ía s  do plomo ácido, según cualquiera de la s  anteriores r e i­

vindicaciones, en e l que antes de la  operación b) e l método 

incluye la s  operaciones adicionales de:

t )  reunir la s  r e ji l la s  en grupos con separadores — 

interpuestos entre aquéllas y  con cada par de r e ji l la s  adya­

centes conteniendo la  pasta requerida para producir una p la­

ca de batería negativa y una placa de batería p o sitiva , res­

pectivamente,

g) colocar loa citados grupos de r e ji l la s  en compar­

timientos definidos dentro de una caja de b atería ,

h) completar laa  conexiones intercoapartim eatales re­

queridas, e

i )  llen a r lo s  citados compartimientos con la  re fe r i­

da solución acuosa de ácido su lfú rico .

9* .-  Bn método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según la  reivindicación 8, en e l que la s  

conexiones iatercoapartim ontales se efectúan a  través de ta ­

biques que dividen la  caja  de batería en dichas convertimien­

tos.

lo a ,-  tía método de producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, según la s  reivindicaciones 8 ó 9, cae SI 

que dicha solución ce vuelca desde la  ca ja  después de la  ope­

ración e ), insuflándose a ire  a través de dicha ca ja  durante la  

operación de volcado.

l i a . -  na método do producción de placas para bate­

r ía s  de plomo ácido, sagán cualquiera de la s  reivindicaciones 

8 á 10 , en e l que se asegura una tapa de batería a  l a  caja  — 

después de la  operación,!) y antes de la  operación b)*
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12B.- "W rn̂ ODO SB PRODUCCION DB PLACAS PARA BATE­
RIAS DE PLOMO ACIDO".

Según queda metaneialmaate descrito en la presente 
Memoria que consta de doce hojas* escritas a máquina por una 

5-* sola cara y acompasada de dibujos.
HaáKH,  ̂  ̂ j^ j  ^

JOSBPH LUCAS (BATTERIES) LB^TUD 
P. P.
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