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Esta invención se refiere a las baterías de plomo
-ácido.

La invención reside en un método de prodncción de 
ana batería de plomo-ácido capas de ser activada mediante - 

5. la adición de electrólito a la misma# que comprende los pa?* 
sos consistentes en:

a) partir de un recipiente de batería que contie­
ne al menos un paquete de rejillas para placas de batería - 
con interposición de separadores aislantes entre rejillas -

10* adyacentes, llevando cada una de dichas rejillas la pasta - 
para baterías de plomo-ácido necesaria para producir una —  
placa de batería positiva o negativa después da la conver­
sión de la pasta en el material activo de la placa,

b) con las rejillas sumergidas en ana solución —  
15. acuosa de ácido sulfúrico, pasar una corriente eléctrica en

tre las rejillas con el fin de que la solución se eleve a - 
una temperatura superior a 82,290 pero no superior a 98,890, 
sirviendo el paso de la corriente eléctrica para convertir 
la pasta de las rejillas en el material activo de las pía—  

20* cas,
c) interrumpir el paso de la corriente eléctrica 

cuando se ha convertido suficiente pasta par̂  dotar a las - 
placas de una carga superior al 50% del valor final requerí 
do,

25* d) dejar las placas en reposo en dicha solución -
por lo menos durante 15 minutos,

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

30, f) escurrir la solución de ácido sulfúrico de las
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placas y después asilar herméticamente el recipiente para - 
impedir la entrada de aire.

Convenientemente, al comienzo del paso (b), la so, 
lución acuosa de deido sulfúrico tiene ana gravedad especí- 

5. fica comprendida entre 1.025 y 1.30.
Preferiblemente, al comienzo del paso (b) la sola 

cidn acuosa de ácido sulfúrico tiene una gravedad especifi­
ca comprendida entre 1.10 y 1.26.

Más preferiblemente, al comienzo del paso (b) la 
10* solución acuosa de ácido sulfúrico tiene una gravedad espe­

cifica comprendida entre 1,22 y 1,25*
Preferiblemente, cesa el pase de la corriente *- - 

eléctrica cuando las placas llevan una carga superior al 90% 
del valer final requerido*

15. Preferiblemente, se continúa el paso (d) durante
un periodo de tiempb comprendido entre 45 minutos y 3 horas.

En los dibujos que se acompasa, que ilustran un - 
método, de acuerdo con un ejemplo de la invención, de fábri 
caciún da placas de batería para una batería de plomo-ácido! 

20* La figura 1 es ana vista en perspectiva de ana ca
ja de batería durante el montaje de les paquetes da reji- - 
Has de placa de batería y les separadores dentro de la ca- 
3a* y

La figura 2 es una vista parcialmente en sección 
25* de una caja de batería que ilustra la terminación de las co 

naílones intercelulares*
Con referencia a los dibujos, las placas de bate­

ría sen producidas a partir de tejillas de aleación de plm- 
mo 11 cada mrn de las cuales lleva la pasta para baterías - 

30* de plomo-ácido necesaria para producir un* placa de batería
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positiva o negativa después de la conversión de la pasta en 
el material activo de la placa. La composición de la pasta 
es enteramente convencional y no será descrita por consi—  
guíente en detalle. Las rejillas 11 son ensambladas primera 

5. mente en paquetes 12 con interposición de separadores aíslen 
tes 13 entre las rejillas 11 y llevando cada par de reji- - 
Has adyacentes de un paqnete dado la pasta necesaria para 
producir una placa de bateria negativa y una placa de bate­
ría positiva respectivamente.

10. Loa paquetes 12 se introducen entonces en una ca­
ja de batería 14 que es moldeada en un material termoplósti 
co* preferiblemente polipropileno* y está dividida en seis 
compartimentos de vaso 15 por paredes separadoras paralelas 
y espaciadas 16. Cada compartimento de vaso 15 recibe su res 

15. pectivo paquete 12 y en cada uno de los cuatro paquetes re­
cibidos en los compartimentos centrales de la caja 14* cada 
rejilla que ha de definir ana placa positiva está conectada 
con una lengüeta conductora 1? y cada rejilla que ha de de­
finir una placa negativa está conectada non una lengüeta —  

20. conductora 18. Cada una de las lengüetas 17, 18 incluye una 
prolongación enteriza que* durante su use* se extiende sus­
tancialmente en sentido paralelo a las paredes separadoras 
16 y cada una de las lengüetas 17 está formada además con - 
ana espiga en saliente 17a enteriza con su respectiva pro—  

25. longación. Cada uno de los paquetea 12 que es recibido en - 
un compartimento de los. extremos de la caja 14 tiene un jue 
go de rejillas conectadas con una lengüeta 17 ó 18 y su otro 
juego da rejillas conectado con un borne 19.

Según se ha representado en la figura 2, las pare 
30. des separadoras 16 llevan agujeros 16a estampados y previs-



4.
ios As tal modo que* cuando se enaan&la los paquetes 12 en 
la caga 14# cada espiga 17a se extienda a través de su res­
pectivo agujero 16a en contacto con la prolongaoién de una 
lengüeta 18 de un compartimento adyacente, naturalmente, se 

5* comprenderá que las paredes separadoras 16 deben flexar pa­
ra permitir la colocación de los paquetes 12 dentro de la — 
caja 14# Cuando están colocados en su sitio todos los paque 
tes 12, se completan las conexiones intercelulares necesa­
rias usando la herramienta de soldadura por resistencia mos 

10. trada en 21 en la figura 2. La herramienta 21 incluye un —  
par de electrodos 22, 23 que se ponen en contacto a la vez 
con las prolongaciones de cada par de lengüetas 17, 18 res­
pectivamente para soldar por resistencia las lengüetas entre 
si. Durante la operación de soldadura por resistencia, los 

15. electrodos 22, 23 aprietan simultáneamente las prolongacio­
nes de las lengüetas 17, 18 contra su respectiva pared sepa 
radora 16 y pasan la corriente entre las prolongaciones a - 
través de la espiga 17a de tal modo que la espiga se funda 
y rellene el agujero 16ar de la pared separadora.

20# Cuando se ha completado las conexiones intercelu­
lares, se cierra la caja soldando con ella una tapa de bate 
ría (no representada) que es moldeada en un material termo- 
plástico , de nuevo preferiblemente polipropileno, y que tie 
ne un borde periférico adaptado para cooperar con. el borde 

25* periférico superior de la caja y nervaduras adaptadas a las 
partes superiores de las paredes separadoras. La soldadura 
es efectuada apretando la tapa y el borde periférico supe­
rior de la caja 14 contra superficies opuestas respectiva­
mente de una placa calentadora (no representada) de tal mo- 

30. do que se fundan las porciones de la tapa y la caja en con-
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tacto con la placa calentadora. La placa calentadora es retí 
rada entonces y las porciones fundidas dé la tapa y la caja 
son prensadas en contacto de tal modo que la tapa quede uni 
da a la caja 14+

5* Cuando se ha cerrado la caja con la tapa, cada —
compartimento de vaso 15 es llenado con ácido de formación* 
ea,decir una solución acuosa de ácido sulfdrico de una gra­
vedad especifica comprendida entre 1,02$ y 1,30 o más prefe 
¡oíblemente entre 1*10 y 1,26+ Más preferiblemente, la grava 

10+ dad especifica del ácido sulfdrico está comprendida entre - 
1,22 y 1,25+ Posteriormente, se conecta los bornes 19 a una 
fuente de corriente continua y se lasa una corriente eléc­
trica entre los bornes para realizar una operación de forma 
ción sobre las rejillas 11 y convertir de este modo la pas- 

15. ta de las rejillas 11 en el material activo de las placas. 
Dado que la pasta de las rejillas es enteramente convencio­
nal, el paso de la corriente convierte a la pasta de las re 
jillas que han de definir las placas de batería negativas - 
en plomo metálico y convierte a la pasta de las rejillas —  

20. que han de definir las placas positivas en dióxido de plomo. 
Durante la operación de formación, se eleva la temperatura 
y la gravedad especifica del ácido sulfúrico dentro dé los 
compartimentos 15, siendo prevista la magnitud de la co- - 
¡críente que pasa entre los terminales '19 de tal modo que <—  

25+ la temperatura del ácido au&ente a un valor superior a '
82,2aC pero no superior a 9S,8RC.

Al avanzar la operación de formación, aumenta la 
carga sobre las placas parcialmente formadas y cuando alean 
za la carga al menos el 50% y preferiblemente al menos el 90% 

30+ de la carga final requerida sobre las placas, se interrumpe



el paso de la corriente eléctrica entre los terminales 19* - 
En efecto y se puede permitir la elevación de la carga sobre 
las placas hasta la carga final requerida, o por encima de 
la misma, antes de que cese el paso de la corriente*

5, Durante la formación, la soluoión áeida de la ca­
ja borbotea vigorosamente al escapar los gases generados —r 
por las reacciones de formación a través de las aberturas - 
que están previstas necesariamente en la tapa para permitir 
el llenado y la ventilación de la batería en funcionamiento* 

10* Esto puede conducir no solamente a la expulsión de una ne­
blina cargada de ácido a través de las aberturas, sino tam­
bién, en condiciones extremas, al borboteo de la solución - 
ácida por fuera de las aberturas* Es por consiguiente desea 
ble prever encima de cada abertura unos medios para recoger 

15. todo el ácido expulsado y devolverlo a la caja¿
Cuando ha terminado el paso de la corriente eléc­

trica,, se deja las placas de batería en reposo en la solu­
ción de ácido sulfúrico acuoso y caliente durante un perío­
do de por lo menos 30 minutos* Normalmente el período de re 

20. poso está comprendido entre 45 minutos y 3 horas, dependí en 
do el tiempo de la temperatura do la solución ácida al fi­
nal del paso de la corriente eléctrica* Durante el reposo, 
se produce alguna descarga de las placas y así, después del 
reposo, siempre se lleva a cabo un paso adicional de corrían 

25. te eléctrica, preferiblemente usando una corriente de la mis 
ma magnitud que la usada anteriormente, hasta que las pla­
cas estén formadas completamente o la carga de las placas - 
sea restituida al valor final requerido* la caja es enton­
ces basculada e invertida para permitir el escurrido de la 

30. solución de ácido sulfáiido de la caja a través de las áber
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t jaras da llenado y ventilación, y en algunos casos la reti­
rada del ácido va acompañada por el soplado de aire dentro 
de la caja.

Se apreciaré que el método descrito más arriba es 
5. tá destinado a producir ana batería cargada escurrida como 

articulo terminado# es decir una batería que puede ser alma 
cenada en una condición cargada durante un período de tiem­
po relativamente largo (hasta 2 años) pero que debe ser ac­
tivada por la adición de electrólito a través de las abertu 

10. ras de llenado y ventilación antes de que pueda ser puesta 
en servicio. Se comprenderá# no obstante# que después de la 
operación de escurrido# este tipo de batería retiene neeesa 
riamente algo de ácido de formación que normalmente es ab­
sorbido, en su mayor parte, por el material activo de las -

15. placas# pero que puede estar libre en el fondo de la caja -?
con tal de que sea de profundidad insuficiente para conec­
tar eléctricamente las placas.

Después del escurrido del ácido de formación# es 
necesario asegurar que las aberturas de llenado, y ventila—  

20. ción previstas en la tapa estén selladas para impedir la en 
trada de aire de la atmósfera. Se puede conseguir lo que —  
precede mediante la inserción dentro de cada abertura de un 
tapón que permite aislar cada compartimento de vaso de la - 
atmósfera. En este caso es importante sellar cada abertura 

25. lo más rápidamente posible después de la etapa de formación 
final y soplar aire a través de la caja durante la retirada 
del ácido# dado que estos pasos permiten evitar los aumen­
tos de presión inaceptables en la caja durante el almacena­
miento, Alternativamente, cada abertura puede ser sellada - 

30. con un tapón que permita evacuar a la atmósfera los gases -
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generados en la caga# pero que impida sustancialmente la en 
trada de aire en la caja* En este caso y se evita la necesi­
dad de soplar aire a través de la caja durante el escurrido* 

Con una batería cargada escurrida* es naturalmen- 
5. , te necesario que no se deterioren las placas de la batería 

. durante los períodos de almacenamiento relativamente largos 
que han de experimentar las mismas* 3e consigue esto en el 
método descrito más arriba puesto que* durante el periodo - 
de reposo* las placas positivas sufren una reacción química 

10. que según se oree sulfata parcialmente las placas positivas 
y de tal modo que* en la carga subsiguiente* se produzca —  
una forma de dióxido de plomo resistente a los ácidos* La ** 
reacción durante el reposo progresa a ana cadencia dependían 
te de la temperatura del ácido al final de la primera opera 

15* ción de formación*
Se apreciará que la operación de formación en dos 

etapas descrita más arriba puede ser realizada antes de - - 
unir la tapa a la caja* Cuando se efectda la operación de &r 
nación en una caja no sellada* es deseable en una factoría 

20* de fabricación de baterías que la formación sea llevada a - 
cabo lejos del piso de la factoría* tal como en ana cabina 
ventilada* para proteger al personal de la factoría de los 
gasea portadores de ácido producidos durante la formación* 
Naturalmente* si se usa para la formación tal recinto ais** 

25* lado* se podrá incrementar con seguridad la cadencia de for 
mación y se podrán fabricar a la vez un gran número de bate 
rías*

Igualmente* se comprenderá que en el método des­
crito más arriba* después del escurrido del ácido de forma- 

30. ción* la batería puede ser llenada temporalmente con una so



lpcidn de deido sulfdrico más fuerte que el ácido de forma­
ción* El ácido más fuerte es escurrido posteriormente de la 
batería pero, dado que es retenido necesariamente algo de - 
ácido, el resultado es que la eventual activación de la ba- 

5* teria podrá ser efectuada con un ácido de gravedad especifi 
ca inferior que la que sería de otro modo necesaria*

N O T A
Primer Certificado de Adición que se solicita pa­

ra Espada de acuerdo con la vigente Legislación, deberá re- 
10, oaer sobre: "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE 

PRINCIPAL Na 436.459, POR: UN METODO DE PRODUCCION DE PLACAS 
PARA BATERIAS DE PLOMO ACIDO", con Prioridad de la solicitud 
de Patente en Gran Bretaña na 2333/77 de fecha 20 de Enero 
de 1.977, segán las características esenciales de las si- -

9 *
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R B I V I N D I C A C I O N E S  
1̂ .- Mejoras introducidas en' el objeto de la Baten 

te principal ns 438.459? por: an método do producción de pía 
cae para baterías de plomo ácido, capaces dichas baterías - 

5. de ser activadas mediante la adición de electrólito a la mis 
ma, que comprenden los pasos consistentes en:

a) partir de un recipiente de batería que contie­
ne al menea un paquete de rejillas para placas de batería - 
con interposición de separadores aislantes entre rejillas -

10* adyacentes, llevando cada una de dichas rejillas la pasta - 
para baterías de plomo-ácido necesaria para producir una —  
placa de batería positiva o negativa después de la conver­
sión de la pasta en el material activo de la placa,

b) qon las rejillas sumergidas en ana solución —  
15. acuosa de ácido sulfdiico, pasar una corriente eléctrica en

tre las rejillas cón el fin de que la solución se eleva a - 
una temperatura superior a 82,2cc pero no superior a 98,8sC, 
sirviendo el paso de la corriente eléctrica para convertir 
la pasta de las rejillas en el material activo de las pía—  

20. cas,
c) interrumpir el paso de la corriente eléctrica 

cuando se ha convertido suficiente pasta para dotar a las - 
placas de una carga superior al 5Q% del valor final requerí 
do,.

25. d) dejar las placas en reposo en dicha solución -
por lo menos durante 15 minutos,

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

30. f) escurrir la solución de ácido sulfúrico de las
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placas y después sellar herméticamente el recipiente para - 
impedir la entrada de aire#

23,- Mejoras introducidas en el objeto de la Pa­
tente principal na 438.459, por; un método de producción de 

5̂  placas para baterías de piorno ácido, según la reivindicación 
1, en el que al comienzo del paso (b) la solución acuosa de 
ácido sulfdrico tiene una gravedad especifica comprendida - 
entre 1,025 y 1,30*

3̂ .- Mejoras introducidas en el objeto de la Ba­
jo, tente principal na 438*459, por: un método de producción de 

placas para baterías de plomo ácido, según la reivindicación 
1, en el que al comienzo del paso (b) la solución acuosa de 
ácido sulfdrico tiene una gravedad especifica comprendida - 
entre 1,10 y 1,26*

15# 4*+- Mejoras introducidas en el objeto de la Pa­
tente principal na 438*459, por: un método de producción de 
placas para baterías de plomo ácido, según la reivindicación 
1, en el que al comienzo del paso (b) la solución acuosa de 
„ ácido sulfúrico tiene ana gravedad especifica comprendida - 

20* entre 1,22 y 1,25*
53.- Mejoras introducidas en el objeto de la Pa—  

tente principal nc 438*459, por; un método de producción de 
placas para baterías de plomo ácido, según una cualquiera - 
de las reivindicaciones precedentes, en el que el paso de la 

25* corriente eléctrica se interrumpe cuando las placas llevan  ̂
una carga superior al 90% del valor final requerido*

6s+— Mejoras Introducidas en el objeto de la Pa­
tente principal ns 438*459, por: un método de producción de 
placas para baterías de plomo ácido, según una cualquiera - 

30. de las reivindicaciones anteriores, en el que se continúa d



paso (d) dorante un tiempo comprendido entre 45 minutos y - 
3 horas.

7*.- Mejoras introducidas en el objeto de la Pa­
tente principal na 438.459. por: un método de producción de 

5. placas para baterías de. plomo ácido, segdn una cualquiera - 
de las reivindicaciones precedentes, en el que el recipien­
te incluye una caja de batería que es cerrada por una tapa 
y que está dividida por paredes separadoras en una plurali­
dad de compartimentos de vaso cada uno de los cuales contie 

10. no uno de dichos paquetes de rejillas para placas de bate­
ría y separadores, estando gormada la tapa con aberturas que 
comunican con los compartimentos de los vasos respectivamen 
te y a través de las cuales es escurrido dicho ácido sultá­
nico, y estando herméticamente cenadas las aberturas para 

1$, impedir la entrada de aire en el paso (d)*
83.- "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE DA P A ­

TENTE PRINCIPAD NO 438.459, POR: EN METODO DE PRODUCCION.DE 
PLACAS PARA BATERIAS DE PLOMO ACIDO".

Segdn queda sustanoialmente descrito en la presen
.**/#*.

/' 12.

2 0 .
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te memoria que consta de trece hojas escritas a máquina por 
una sola cara y acompasada de dihujoa*

- Madrid, 20a&í978
LUCAS.BATTERIES LTD,



itfrr3S?>3^l°r/5ô J



* .¡-LLca. 5 2 HOJAS HOJA 2

! 0 FEí


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



