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Esta 1nven¥>idn ;ae refiere a las baterias de plomo
=~gcidos. ' ‘

Ia invencidn reside en un método de prodp,ccidn de
una bateria de plomo-dcido capaz de ser aciivada mediante -
la adicién de electrdlito a la misma, que comprende los pam
808 consistentes en:

a} partir de un recipiente de baterfa que contie=
ne gl menos un paquete de rejillas para placas de bateria -
con interposicién de separadores aislantes entrq rejillas -
adyacentes, llevando cada una de dichas rejillas la rasta —
para baterias de plomo=-4cido necesaria pars producir ung -
placa de bateria positiva o hegat:!.va después de la conver
8ién de la pasta en el materisl activo de la placa,

b) con las rejillas sumergidas en uns solb.cién —

acuosa de &dcido sulfirico, pasar una corriente elécirica en

tre las rejillas con el fin de que la solucidn se eleve a ~
una temperatura superior a 82,29C perc no superior a 98,8&6;
sirviendo el paso de la corriente eléctric_a pars convertir
la pasta de las r,s;lillas en el material activo de las pla~—
cas, =

c) interrﬁmpir el paso de 19 corriente eléoctrica
cusndo se ha convertido suficients paéta para dotar a las -
placas de una carga superiolr sl 50% del valor finel requeri
do, ' '

d) dejar las placas en reposo en dicha solucién =
por lo menos durante 15 minutos,

e) repetir el paso de una corriente eléctrica con
el fin de producir una carga sobre las placas dgl valor re=
querido, y posteriormente ' '

" £) escurrir la solucién de écido sulfdrico de las
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placas y después sellar herméticamente el recipiente para ~
impedir la entrada de aire_. ’
Convenientemente, al comienzo del paso (b), la so
lueidn acuosa de dcido éulfdrico tiena una gravedad especi-
fica comprendida entre 1;025 ¥ 1:30s
Preferiblemente, al comienzs del paso (b) la solu

- ¢ién acuosa de dcido sulfdrico tiene una gravedad especifi-

ca comprendida entre 1,10 y 1,264
Més preferiblemente, al comienzo del paso (b) la

-solucién acwosa de dcido sulfidrico tlene una gravedad espe~ -
~cifica comprendida entre 1,22 y 1425 '

Preferiblemente, cesa el paso de la corriente « =

-eléctrica cuando las placas lleven una carge superior al 90%

del valor final reguerido.
Preferiblemente, se continiia el paso (d) durante
un psriodo de tiempo comprendido entre. 43 minutos y 3 horas.
 En los dibujos que se acompaﬂa; que ilustran un -.
métodoy de acuerdo con un ejemplo de la invencién, de fabri

~cacidén de placas de baterfa para una bateria de plomo-dcidos

La ﬂg_gzz-a 1 e8 una vista en perspective de una og
Ja de bateris durante el montaje de los paquetes de reji~ -
1las de placa de bateria y los separado:::'es dentro ds la ca-
Jey ¥ '

la figura 2 e8 una vista parcislmente en seccién

"ds una caja de bateria que i1lustre la terminacién de las cg
" nexiones intercelulares.

Oon referencia & los dibu;]oe; 1ss placas de bate-
ria son producidas a‘partir ‘de telillas de aleacidén de plo—
mo 11 eada u,na de las cuale# lleva la pesta para baterias -
de plomo-acido necessria para producir una placa de bateria
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. positiva o negativa después de la coxivérsidn de la pastia en

el material activo de la placa. La composicién de la pasta
es enteramente convencional ¥y no seri descrita por consi--
guiente en detalle. Las rejillas 11 son ensamblades primera

mente en paquetes 12 con interposicidén de separadores alslen

-tes 13 entre las rejillaé 11 ¥ llevando cada par de reji- -
-1las adyacentes de un paguete dado la pasta necesaria para
- producir ung placa de bateria negativa y wma placa de bate~

ria positive respectivamente.

.Loa paguetes 12 s¢ introducen entonces en una ca=-
Ja de baterfa 14 que es moldeada en un material termoplésti
co, preferiblemente polipmpiieno, ¥ estd dividida en seis-
compartimentos de vaso 15 por paredes separadoras paralelas
¥ espaciadas 16. Cada compartimento de waso 15 recibe su reg

pectivo paguete 12 y en cada uno de :'I.os‘ cuatro paquetes re—

- ¢ibidos en los compartimentos centrales de la caja 14, cada

rejilla gue ha de definir una placa positiva estd conectada

con una lengfieta conductora 17 y cada rejilla que ha de de~

" finir una placa negativa estd conectada con una lenglieta ==
conductora 18. Cada una de las lenglietas 17, 18 incluye una °

prolongacidn enteriza ques; Qurante su uso, se extiende sus-
tancielmente en sentido paralelo a laa paredes separadoras

15y caﬁa-una de las lengtietas 17 estd formada ademés con =
una espiga en saliente 173 énteriza con su réspectiva PLO ==
longacidén. Cada uno de los paquetes 12 que es recibido en -~
un compartimento de los.exiremos de la caja 14 tiene un jue
go de rejillas conectadas con una lengiieta 17 6 18 y su otro

Juego de rejillas consctado con un borme 19.

Seglin se ha representado en la figura 2, las pare
des separadoras 16 lleven agujeros 16a estempados y previs-
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tos de tal modo gue, cuando Be ensambla los paguetes 12 en
la caja 14, ceda espiga 17a Be extienda a través de su res-
pectivo agujero 16a en contacto con la prolongacién de una
lengiieta 18 de un compartimento adyacente. Naturalmente, se

‘comprenderi qﬁe las paredes sepmradoras 16 deben flexer paw

ra permitir la colocacidn de los paguetes 12 dentro de la ~
¢aja 14+ Cuando estédn cdlocados en su sitio todos los paque
tes 12, se completan las coqpxiones intercelulares necesa~-

rias usando la herramienta de moldadura por resistencia mg

trada en 21 en la figura 2. Ia herramienta 21 intluye un =

par de electrodos 22, 23 que se ponen en contacto a la ves
con las prolongaciones de cada par de lengietas 17, -18 res~
Pectivamente para soldar por resistencis las lengitetas entre
sis Durante lm operacidn de soldadura por resiatencié,.loa
electrodos 22, 23 apriefan simultédneamente las prolongacio-~
nes do las lengtietas 17, 18 contra su respectiva pared sepa.
radora 16 y pasan la corriente enire las prolongacicnes a =
través de la espiga 17g de tal modo que la espiga se funda
¥ rellene ¢l agujero 16g de la pared separadora.

Cuando se ha completado las eo;zexiones intercelu~

zia (no representada) que es moldemda.en un material termo-
pléstico, de nuevo preferiblemente polipropileno, ¥ que tie

-ne un dborde periférico adartado para cooperar con el borde

periférico superior de la caja y nervaduras adaptadas a las
rartes superiores de las paredes separadoras. La soldadura
es efectuada apretando la tapm y el borde periférico supe—-

rior de la caja 14 contra superficles opuestas respectiva~—

- mente de uma placa calentadora (no representada) de tal mo-

do que me funden las poreiones de la tzpa y la caje en con-
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tacto con la placa calentadora. Ia plé;cé. calentadora es reti
rada entonges ¥y las porciones fundidas d;a: la tapa y la cajla
son prensades en contacto de tal modo que la tapa quede uni
da g la caja 14.
5. Cuando Se ha cerrado la ceja con la taps, cada —
- compexrtimento de veso 15 es llenado con dcido de formacién,
o8 decir una solucidn acuosa de dcido sulférico de una gra~
vedad especifica comprendide entre 1,025 y 1,30 ¢ mis prefe
riblemente entre 1,10 y 1,26+ Mds preferiblemente, la grave
10, dad especifica del dcido sulfiirico ests comprendids entrs ~
1,22 7 1,25, Posteriormente; se conecta los bornes 19 a una
fuente de corriente continua y se pase una corriente eldc--
trice entre los bornes para realizar una operacién de forma
¢ién sobre las rejillas 11 y convertir de este modo ia. pas~-
15. ta de las rejillas 11 en el material aetivo de las placas,
Dado que la pasta de las rejillas es enteramente convencio-
nal, el paso de la corriente convierte a la pasta de lam re
J11las que han de definir las places de baterfa negativas -
en plomo metdlico y convierte a la pasta de las rejillas —
20, que hon de definir las placas positivas en diéxido de plomo.’
Durante la operacién de formacién, se eleva le temperatura
¥ la graveded especifica del dcido sulfdirico dentro de Zos
compartimentos 15, siendo prevista la mageitud de la cow =
rriente que pasa entre los ferminales'w de tal modo que .
25, -la temperaturs del dcide avmiente & un Velor superior @& ~ =
82,200 pero no superior a 98;890.
Al avanzar la operacidn de formacidn, avmenta Ia
carge sobre las placas pafeialmenta formadas y ouando alcan
za la carga al menos el 504 y preferiblemente al menos el 9%
30« de la carga final requeridas sobre las placas, se int errumpe'
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6 -
el paso de la corriente déctrica entre los terminales 19, -
En efecto, se puede pexmitir la elevacién de la carga sobre
las placas hasta la carge final requerida, o por encima de
la misma, entes de que cese el pasc de la corriente.

Dorante la formacidn, la solucién doide de la ca~
Ja verbotea vigorosamente al. escapar los gases generados —
por las reacciones de formacién a través de les gherturas -
gne estén previstas necesariamente en la tapapara permitir
el llensdo ¥y la ven‘bilacidn‘:do la bateria en funcioniamien-bo.
Esto puede conduclr no solemente a la expulsién de una ne-~~
blina cargada de deido a través de las abertures, sino tam-
bién, en condiciones extremas, al borbotso de 1# solueidén -
dcida por fuera de las sberturas. Es por consigulenie desea
ble prever encima de cada abertura unos medios para i'eeoger
todo el écido expulssdo y devolvexlo = la eajs.

Cusndo ha terminsdo el pasd de la corriente eléc-
trica, se deja las placas de baterfa en reposo en la solu~—
clén de dcido sulfirico aouoso y caliente clqrante un perio-
do de por 10 menos 30 minutoe: Normalmente el perfodo de re
poso estd comprendido entre 45 minutos y 3 horas, dependien
do el tiempo de la temperatura do la solusién doids al £l
nal del paso de la corriente eléetrica. Durante el reposo,
pe produce alguna descarge de las placas y asi, despuée del
reposo, siempre se lleova a osbo un pasoe edicional de corrien
te eléctrica, preferiblomente usande una coxrriente de 1l mis
ma megnitud que la usada antoriormente, hasta que las pla—
cas estén formadas completamente o la carga de les placas =
sea restituvida al valor final requerido. la caja es enton——
ces basculada e invertida para permitir el escurrido de la
golucién de 4cido sulfirico de la caja a través de las. eber
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turas de llenade y ventilacién, y en algunos easos la reti-
rada del dcido va acompatfiada por el soplado de aire dentro
de la caja.

- Se apreciard que el método descrite més arriba e

t4 destinado s producir una baterla cargada escurrida como

artioulo terminado, es decir una bateria que puede ser alma
cenada en una condicidn cargade durante vn perfodo de tiem-
o relativemente largo (hasta 2 afios) pero que debe ser ac~
tivada por la adicidn de electrélito a través de las abertu
ras de llenado y ventilacidn antes de que pueda ser puesta

en servicio, Se comprenderé; no obatante, que después de la
operacidn de escurrido, este tipc de baterfia retiene necesg
riamente algo d‘erécido de formacién que normalﬁente es gbem
sorbido, en su mayor parte, por el material activo de las =

-

Placas; pero que puede ester libre en el fondo de la caja - -

‘con tal de que sea de pmftmdidaﬂ insuficlente para conec—

tar eléctrioamente las placas. -
Después del escurrido del 4cido de formacién. es
necesarlo asegurar que las sberturas de llenads y ventila~—

cién previstas en la tapa estén selladas para impedir la ‘en ~

trade de aire de la atmdsfera. Se puede comaeguir lo que «-
precedes mediante la insercidn dentro de cada abertura de un
Yapén que permite aislar cada compartimento de vaso de la =

atmdsferas In este case es importante, gsellar cade sberturs

1o més répidame.nte posible después de la etapa de formaecidn -

final y soplar sire a través de la caja durante la retirvada
del écidoy dado que estos paéos permiten evitar los aumaxi—-
tos de presidén inaceptables en.la caja durante el almacena-
miento. Alternativamente, cada abertura puede ser sellada -

con un tapén que permita evacuar a la atmésfera los gases =
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ganerados en la caja, pero gue. impida sustancialmente la en
trada de alre en la caja. En este caso, se evits la necssi-
dad de soplar aire a través de la 'cé;la_.- durante el escurrido.

Con. una bateris cargada eacxzmda,, es naturalmen—
te necesario que no se deterioren lag placas de la baterfa -

. Qurante los perfodos de slmacenamiento relativamente largos

gue han de experimentar las mismas. Se consigue esto en el

- método deserito mAs arribe puesto que, durante el perfodo -

de reposos lus placas positivas sufren una reaccidn quimlca

que segin se ores sulfata parcialmente las placas positivas.

¥ de tal modo gue, en la cérga subsiguiente, gse produzca w-

. una forms de didéxido de plomo resistente a los dcidos. La =~

raacoi‘dn; durante el reposo progresa a una cadencia dependien

. te de la temperatura del deido al final de la primera operg

cién de formacidn.
Se apreciard que la operacién de formacidén en dos

etapas descrita més arriba pupde ser resllzada mntes de - -
unir la tapa a la cajas Cuando se efectiia la operacidn de for

.macién en una caja no selladay es deseable en una factoria

de fabricacién de baterfas que la formacidn sea llevada g =

ventilada; pars rroteger al personal de ls féetoria de los

" gases portadores de dcido producidos durente la formacidn.

Naturalmente, si se usa para la formacién tal recinto ais«
ladoy se podrd incrementar con segurddad la cadencia de for -
maeidn y se podrdn fabricar a la vez un gren nimerc de bate

. £:1- 71

Igualmente, se comprenderd que en el método dese
erito més arriba, después del escurridoc del Acido de forma-
¢ién, Lz baterla puede ser llenada temporslmente con una so -
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lucidn de deido sulférico més | fuerte .q_ue el dcido de forma=-
cidn, El 4cido més fuerte es escurrido posteriormente de la
bateria pero, dado que es retenido necesariamente glgo de = -
dcido, el resultado es gue la eventusl setivacién de la ba-—
Teria podra ser efectusda con un 4cido de gravedad especifi
ca inferior que la .'que seria de otro modo necesaria.
£ 0 ™ & |
Primexr Certificado de Adloion que se solicita pa=-

ra Espafie de acuerdo con la vigente Leglslacién, deberd re~
caer sobre: “MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBIETO DE IA PATENTE
PRINCIFAL N2 438.459, PORs UN METODO DE PROIUCGCION DB PLACAS
PARA BATERIAS DE FLOMO ACIDOY, con Priorided de la solicitud
de Patente en Gran Bretafia ne 2333/77 de fechz 20 de Enerc
de 1,977, segdn las caracteristicas esenciales de las si- -

v

guientess
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RELY CACIONES
8.~ HejJoras introducidas e’ el objeto de la Paten
te principal ne 438.459, por: mn método de produccién de pla
cas para baterias de plomo Acido, capaces dichas baterias -

.de ser activadas mediante la adicién de electrélito a la mis

may que comprenden los pasos consistentes ens

a) partir de un recipiente de bateria que contie-
ne al menos un paguete de ré,;jillas para placas de bateria -
con interposicién de aepara&ores alslantes entre rejlllas ~
adyacentes, llevando cada una de dichas rejillas la pasta ~-
para baterfas de plomo-fcido necesaria para pro@ucir ung --
place de baterla positiva o negativa después de la conver-
sién de 1la pasta en el material activo de la placa,

b) gon las rejillas sumergidas en una solu;sién —
scuose de deido sulférico, pasar una corriente eléctrica en
tre las rejillas con el fin de que la solucidén se eleve a -
una temperatura superior a 82,20C pero no superior a 98,82C, -
sirviendo ei paso de la corriente eléetrica para convertir
la pasta de las rejillas en el material activo de las pla-~
cas,

¢) interrumpir el paso de la corriente eléctrica
cuando se ha convertido suflciente pasta para dotar & las -
placas de una carga superior al 504 del valor Pinal requeri
doy.

d) dejaxr lus placas en reposo en dicha solucién =~
por lo menos durante 15 minutoa;

7 e) repetir el paso de una corriente sléctrica con
el fin de prodzxcif una carga sobre las placas del valor re~

querido, y posteriormente
f) escurrir la selucidén de écido sulfdrico de .las
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vlacas y después sellar heméﬁeamente el i‘ecipiente para ~
impedir la entrada de airec.

28,~ lejoras introducidas en el objeto de la Pa-—
tente principal ne 438.459, por: un método de produccién de
Placas para baterias de plomo #dcido, éeg_dn la relvindicacidn.
1y on el que al comiengo del paso (b) la solucién acuvsa de

_dcido sulffirico tieme una graveded especifica comprendida -

entre 1,025 y 1430,
38.~ Mejoras introducidas en el objeto de la Paw-

tente principel no 438,459, por: un método de produccidn de

placas para baterims de plomo &cido, segin la relvindicacidn

1y en ol que al comienzo del paso (b) la soluéidn acwsa de

Gecido sulfirico tiene una gravedad especifica comprendida -

entre 1,10 7 1,26.

- 48 ,~ Mejoras introducidas en el objeto de la. Paw .
tente principal ne 438,459, por: un método de produceidn de
placas para baterias de plomo &cido, segin la relvindicacién
1, en el que gl comiengo del. paso (b) la solucién acuosa de

. &cido sulfirico tiene una gravedad especifica comprendida -

entre 1522 J 1525

58~ Mejoras introducidas en el objeto de la ?é-—-
tente principal ne 438.459, poxr: un_método de produccidn de
placas paéa baterias de .plor;io dcidoy aégﬂn une cuglquiera -

. de las reivindicaciones precedentes, en el que el paso de la
254
. una carga superior al 907 del valor final requerido,

corriente gléctrica se interrumpe cuando las placas lleven

‘ 68.~ Mejoras introducidas en el objeto de la Paw—
tente principal n? 438.459, por: un métode de produccidn de
plecas paraz baterias de plomo &cido,. seg:in una cuslguiera -

- de las reivindicaciones snteriores, en el que se continda el
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paso (d) durante un tiempo comprendido entre 45 minutos y =
3 horas. :
78 .~ Hejoras introducidas en el objeto de la Pa=——
tente principal n? 438.459, por: un método de produccién de
Placas para balerias de plomo écido,. gegin una cualquiera ~

de las reivindicaciones precedentes, en el que el recipien-

te incluye wna caja de baterfa que as cerrada por una tapa

¥ que est4 dividida por pargi,des separadoras ex una plurali~

dad de. compurtimentos de vaso cada uno de los cuales contie
ne uno de dichos paguetes de rejillas para placas de bate~— .
»ia y separadores, estando :formada la tapa con sberturas que

~comunican con los compartimentos de los vasos respectivamen

te ¥y a través ‘de las ouales es escurrido dicho dcido sulfdi-

"rico, y estando harmé‘bicéménte. cerradas las aberturas para

impedir la entrada de eire en ol raso {d)a ..
88,~ "MRJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA FA-

TENTE PRINCIEAL Ko 4384459, POR: UN METODO DE PRODUCCION.DE

PLACAS PARA BATERIAS DE FLOMO ACIDO".
Segin queda sustanoislmente descrito en la presen

au»/u-
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te memoxria que consta de trece hojas esceritas a mdéquina por
ung sola cara y acompafada de dibujoa,
adrid, 20 ENE fo78
- LUCAS. BATTERIES LTD¢
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