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MEMORIA  DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 15 da noviembre da 1948, con el NS 185*920
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de TUR ELECTRIC STORAGE BATTERY COMPANY, entidad nor-
teamericana, citableoida en 19th Street and Allegheny Avanue,
Filadelfia, Psnailvania, ESTADOS UNIDOS BE AMERICA, por:
"UN APARATO PARA jAURMAR TIRAS SOBRE LAS COLAS DE

~[AS PLACAS EN ELEMENTOS DE BATERIAS DE ACUMULA-
"DO¢,iES*.

Esto invento, debido al Sr. Charlea Douglas Galleway,
ss refiere a aparatos y procedimi”itos para colar tiras sobre

las colas conductoras de conjuntos de placas de baterias da

acumuladores.

Mas especialmente, Q&te invento se refiere a apara-

tos y procedimientos perfeccionados pera colar tiras sobre
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elementos de baterias de aoupi& adores raer,idos, mediante I°s
cuales las partes de les colas son soldadas a I?s tiras.
"1 apat'ato incluye un molde de cavidad abierta destinado *
recibir las oolas de las placas de elementos de bateria io-
vertidos y a recibir metal fundido colado en torno de las
extremidades de las colas, con medios para recalentar 1&s
puntas de las colas y el metal contiguo para realizar una s°i
dadura autogena.
los procedimientos, en su forma mas simple, compren®
den verter en ei molde de cavidad abierta en si cual estan
oolocadas las colas de las ripeas, metal fundido en cantidad
suficiente para formar la tira, siendo tal le temperatura del
metal fnrdido que el molde y los espacios entre las colas
Illenan adecuadai.”r te, pero superficies de las colas de
las placas no se larden. A continuacién, y mientras
tira estd todavia en el molde, se aplica calor a ana reg”®
local izada del molde junto a la& puntas de las colas para
provocar la fusi”™ o soldadura del m-tal de la tira 3 i?,
por ciar extrema de las colas sin fa?dir si metal de la
hasta las raicea os colas. pas regiones fundidas ~
soldadas son de gran conductividad eléctrica y proporciona
0s 0s Is,iQ resim”.” para d rpso de la corriente,
mientras qu. ia cor traccion dei metal torno de las raicea
1& coles al enirigrse proporciena w, fu&rte soparte
car ico de Ins raices de i“s colas que no han sido debii™®
tad”s por f~sidon.
bn objeto de este invento es el de cre”r medios

para ia introduccién ciclica dentro del molde de envidad
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abierta de ara cantidad predetermir ada de metal fundido &
cr a temperatura deterruir ada de %.temare, siendo tal cantidad
predet arminoda lo cantidad preciso requerida para formar de
una pieza -re tiro y borne terminal rara conectar un gra-
no de pl a.cas positivos o0 r.egotivas .

Otro objeto de t-ste invento es ~ de crear ur pro-
cedimiento de colar tir~s sobre conjuntos de placas de bate-
rias de acumuladores, en el cual las operaciones de introdu-
cir una cantidad de metal predeterminado en una cuchara, fan-
dir ei metal en la cuchara, transferir e inclinar |I& cuchara
a la posiciéon de colada, recalentar el metal asi vertido er
la cavidad del molde, enriar el metal y expulsar la pieza
colada, se remira, en sucesién, y el de crear aparatos para
realizar sutomaticam&n te er- ciclos las operaciénes de tales
procodirnict. tos, pare colar de este modo tiras er un tiempo

minimo, y cor un coste minimo.

Otro objeto del invento es si de crear cucharas
en las cuales se funde una 'cantidad determinada de antemano
de metal estado soélido p”rs introduccion- en una cavidad
de molde cor medios para mover automaticamente las cucharas
a intervalos determinados de antemano para verter el corte-

nido fundido de las mismas en cavidades de molde],

ok kK es el d. er.s, y
pr.o.6imisrto. yare oolrr time y borres r.rmlrai.s a. ,,,a
pie~a con loe mismo, a ir. dimor.i.,_.s

necesidad de repasado.

Otro phietq; g&h 1 vAnto se t2 de cr~r urdios para

1 N
soportar elemel_ﬁtos rsur ;\d%s 88 B'éltanas de acumuladores durnr-t®
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laP operaciones de recalentamiento y de enfriamiento por me-
dios resilientes que cogen loe separadores, con lo caal las
colas no quedan sometidas a esfuerzos tales qoe pedieran can-
sar su deformocidér o deterioro y, sin embargo, el eiementorenaiao
esta libre para moverse verticalmente en respuesta ala con-
tracciéon o a la expansion de las colas.

Las baterias de (cumuladores comprenden commiente
una pluralidad de ceibas conectadas en serie por medios de
conexion metalicos exteriores entre laS celdas, unidos a bor-
nes terminales colados de una pieza con las tiras. Para
reducir la masa de metal requerida para los medios de conexidn
entre las celdas, es practica comin colocar cada borne termi-
nal asimétricamente con referencia a la longitud de la tira,
tan cerca como sea practicable de la celda adyacente a la
cual estad conectado el terminal por el medio de conexidon en-
tra las celdas, salvo en que ios dos bornes terminales que
formen los terminales finales de la bateria estdn comunmente
situados centralmente a la longitud de sus tiras. En el
caso de una bateria de tres celdas, tal colocacién de loe
terminales necesita el uso de una forma diferente de pieza
colada para cada noa de las seis tiras y, por consiguiente,
cada uno de loa tres elementos montados formados de placas,
separadores y tiras, es diferente de los otros dos en cuanto
ala situacion relativa de sus bornes terminales.

por consiguiente, otro objeto del preserte invento
es el de crear aparatos y procedimientos para colar tiras y
terminales sobre elementos reunidos de placas y separadores

simultdneamente en grupos de un numero igual al ndmero de celdas
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6e la bateria completa, o modltiploa del mismo, siendo los
elementos de cada grapo de los tipos necesitados para for-
mar ana bateria.

Estos y otros objetos dei invento apareceran por
la descripcién siguiente de ana realizacién ¢ei mismo, toma-
da en relacién eoc los dibujos enejas, en los cuales:

La figura 1 es una vista en alzado lateral de nn
aparato que incorpora detallas dei presente invento con cier-
tas partes retiradas para mostrar los detalles,

La figura L es una vista en alzado del aparato de
la figura 1, visto desde su extremo de la izquierda;

La figura 3 es una vista en planta desde arriba
de una parte dei aparato, visto desde la linea 3-3 de la
figura 2, con los elementos 10 y ios medios de soporte 30
reunidos, con partea unidas retiradas;

La figura 4 ee une vista extrema en alzado de las
conexiones de tubo para suministrar agua de enfriamiento a
los moldes, mirando en la direccion 44, figura 3;

La figura 5 es una vista en alzado en escala amplia-
da de la porcion Superior dei aparato, dada virtual mente por
la linea 5-5 de la figura 3;

La figura 6 es una vista en perspectiva en seccioén,
a escala ampliada, dei molde, mostrando los detalles de su
construccién y las disposiciones de los conductores de alta
frecuencia adyacentes al mismo;

La figura 7 es una vista en alzado lateral del dis-
positivo operado por levas para transferir una placa de metal

de la >jila a la cubeta de transferencia;



I 85920

La figura 8 maestra la oabeta de transferencia 3"
posicién de entrega;

La figura 9 ee ara vista en perspectiva de ana
placa de metal del disefio preferido para su uso cor la mé-

quina del presente invento;

La figura 10 es ora vista en alzado lateral del

mecanismo para levantar y bascular las cucharas, mostrando

las cucharas en su posiciéon mas baja en las bobinas de ca-

lentamiento;

la figara 11 muestra el mecanismo de la figura 10

en una posicién intermedia;

La figura 12 muestra el mismo mecanismo en la po-

sicion snperior o de colada de las cucharas; y

La figura 13 es una representacion diagramatica
da los circuitos eléotrioos para las bobinas de calentamien-

to y las valvulas accionadas por solenoide para el agua y

el aire comprimido y de loa medios para controlar estos cir-
cuitos.
Para fines &e ilustracion, el aparato se represen-

ta como del tipo para colar tiras sobre elementos asados
para hacer una bateria de tres celdas dei tipo para automo-

vil con cuatro bornes terminales colocados asimétricamente
Y dos bornes terminales colocados simétricamente.' Ha de

entenderse, no obstante, que ei aparato puede variarse para

colar tiras sobre elementos para baterias de disefio diferen-

te o para colar tiras sobre grupos de placas retenidos en

Plantillas adecuadas, sin apartarse por el ello del invento.

los dibujos, io representa los miembros verti-
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cal©9, 11 loe miembroe longitndinales horizontules y 1£ 1os
mieabro8 transversales horizontales de lg estruoturs o basti.
dor de sororte, corosadwa por una plataforma 13, que soporta
une bancCada 14 sobre la cuel se representan tres dispositi.
vos de colads a3, A2 v &3 dispuestos para oolar simnltades.
merte la® tirgs y los borres terminales eobre tres elementos
de bater{a de aoumul adores que han dé uearse pars formsr una
bateria de tres celdas; Tos dispositivos Son - idénticas,
8alvo ©n que aras rrolongaciones sobre las ®Bsvidades de molde,
dentro de 1s8 cuples se cuelan 108 bornes terminasles, estan
gitusdaes diferertemente para proporcionsr 108 seia tipos de

pleza® colade® parg tiras y tres tipos de elementos precisos

pars Construir tal bateria. Si la bateris hubiers de teper

bornes situpmdod centrslmente x la lorgitud de 1as tires, como
se construyen alguna® baterias, 1pe tres d41spos®itives serfian
totelmente idénticos. .Se describira el dispositive repré;
sentado ep 4; entepdiendose que 1a descripcidn se aplica s
108 di8positivos representados ep A; 3 43z, 881V0 en lo que
86 ha menciornado. |

| Con referepcis purtioculur.g 19 figuras 3 y 5, se
Vé qué cads dispositivo de coladm irocluye ur per opuesto de

moldes de cevidades abiert ss, 15 y -158~; deciro de los cua~

‘1es se irserten, respectivamente, 1as colas de lae placas po=

s81tive y regativa de ur élemérto jrvertido de bater{s ge scu-
mul edores, 16, reurido cor nlacss positive. ¥ negafrva'a1ter-
nedss y con sepzrados entrelazados, su jetos en sas posicié-
re8 relativas finéles por ur diﬂ?OSitivo 9ﬂgrﬁp8ﬂor'17; '

Cada cavided de molde e8ta provistg'de ans yrolorgacigr conica
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18 que se extiende hacia abajo para orear medios para colar
bornes terminales de una pieza con las tiras. Las prol-on-
gaciories estan situadas para colar loa bornes en la posicidon
deseada con referencia a la longitud de las tiras, y en el
caso de un tipo coman de bateria de tres celdas, en el cual
cuatro de los borres estdn situadas asimétricamente y dos
Simétricamente, se colocarian como se representa en la fi-
gura U.

Loe detalles de coretraccion de los moldes se repre
sertan mejor en la figura 6. Con preferencia, cada molde
seta formado como una forma mecanizada unitaria y comprende
una porcién de cuerpo princii-al 19 dentro de la cual estéa
formada la cavidad y desde ip cual cuelgan las paredes de la
prolongacién 18 de la cavidad. La porciéon de cuerpo t?iene
también un miembro LO de una nieza, colgante, de transferen-
cia del calor, que se exti &:e en su longitud, y que con pre-
ferencia tiene hendiduras transversales ti pare limitar la
distorsion debida a los procesos térmicos. Con preferencia,
el piso del molde estd provisto de nervios, como se indica en
L2, para proporcionar una distribucién uniforme del calor en
toda su anchura y en toda su longitod.

Unos topes L5 poaioionadores, que se extienden hacia
arriba, van fijos e i& bancada junto a una extremidad de cada
molde para permitir a un operario colocar los elementos reuni-
dos dentro de los dispositivos de colada, con exactitud y
facilidad.

Como se ve nias claramente en la figura 5, antee de

la operaciéon de colada el elemento 16 va soportado sobre las
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puntas 42 1as colas 36 198 places que deScansan sobre 108
risos 4@ 188 cavigsdes de molde, en caya posicidr 1os bordes
horizontales 14 qe 1os separudores estén espacisdos ep una
corte dist onoj por éricima del borde de 18-0dVidad; Debajo
de cada ¢leménto y soportado Sobre un blogue 26, hay un resor
te laminsar en .orma de G, .6, que tien® puntas 7 que se ex-
tienden horizontalmer te Situsdes irmedistamrte & 1os bordes
horizorteles de ] os separsdores, pere ligeiamente espsecisdas
de 108 wmismos, Al colar 1a® tirae er torno de 1ss colad de
188 places, como luego se describe, 188 puptses de les coias,
se fundér y ¢l elemerto @4e asierts ha®ta que 108 bordes hori-
tontales de ]o8 senargdores descensSsn sobre 1as puntse del
resorte, coe entonces soports elésticamente el peso del ele-
mento justamsrnte antes de cue 8se haya asentédo lo suficiente
pars llevar l1o2 bordes de los separcdores s contacto con 108

bordes de lus cavidedes de molde, As{, si e1 metal fundide

que rodea 188 colas de 1as nlacss, sl solidificar,  -safriera

una contraccidn Vertiocsl que tendiers a tirar ligefamente ha-
cia absjo del elemento, €1lo pmnede ocarrir, en razon 46 la
elesticidad 451 Tesorte de soporte, sin someter laes colss de
les placss g un e8iusrzo indebido guée pudiera determinar Suo
deterioro. \ |

Se represcr tan una® cucharss de coluda -58 y -&k8a-

on iorma de cubéta® rectangul ares abiertes ep su parte superior,

cuyee periferis® Smperiores e9tsn achall ergdas para oresr bo-
cae 46 colmds 29. La cara de colada de cada cuchara osta,
eon praferencia, provista de nérvios parg proporcionar uonsa

distribucidn longitudinal uniformeé del meterial colado desde
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le Cﬂehara; e disporen 8eis de estae cucharas, una s cala
1ado 4@ cadg oro de los tres elemenios, junto con su mecsnié-
mo de Soporte amccionado por levas, como luego se describira.
Para csda cachara se dispornen medios 30 para SOpOT-
ter ane pila de placas de metal Z1 dé tsmafioc predeterminado,
vy medios para transferir, a intervalos determinados de erte-
mano, @ra pjaca desde el iordo de la pila & le cuchara,
L1 disefio prererido de placa se représenta en detslle en la
fizurs 9; La placa incluye una porcion de cuerpo Z2 que
ticne Saliuptes 53 que se extierden lateralmerte junto & cada
extremidad; Conardo urs placa €8 suministrada = 1w cuchsra,
ertra ér lg misma con 1lo® Ssglieptes dirigldos hacle abajo, ¥
©8108 Snljertes sor. la primers parte de 1a plecs que toca €1

fondo d¢ ] 5 cuchars. Debido s la superficie relgtivaments

- reducida de 1s8 cerss de 108 gglientes, 9e reduce o eliminsa

18 ter dopciag a queé ®alpique coalquier 1iquido presente en las
cucharas, ' g5i se desea, estas plecad pusden reconbrirse con
un furderte o ur &sgente protector para impedir cualqoisr oxi-
Q&Cién cono pudiera ser determinede por una acumulacion de
residoo® en 1g cuchara, Uro de los dispositivos de trans-
ferencia ge 138 placas se renreaiula en ias figuras 5, 7 y 8
én vorios posjcion®es de fuﬁciOnaniento, y se describira &
contiruaeidn, '

ic la fixra 5, a la izguieréé.'se répressr te ung

cachsra en posicion de rucivir una placs de metey . 18
cuchsra, e¢p esta posicion, estd circundeds ror la bobine 36
Calér tumiento de alta irecuepcie 34, queé luego se describira,

in 95 se repreeernte un soporte verticsl pare uns bates rectan-
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guiar 26, de frente abierto, ligeramente inclinada desde
la vertical y destinada a mantener una pila de placas me-
tadlicas 51 soportada en el fondo sobre la pared extrema
inferior 27 de la batea.

3n 36 se representa una cubeta de transferencia
de las placas, rigidamente unida a un brazo 39, cuyo brazo
estd soportado en forma pivotabie en 40 sobre el soporte
vertical 35 y esta provisto de un cctravesd 41 en la ex-
tremidad opuesta a la cubeta. RL contrapeso esta propor-
cionado para mar.tenar el brazo y 1& cubeta Vacia en la posi-
ciéon representada en la ligara 5, p”ro cuando una placa me-
talica ha sido transferida a la cubeta, como luego se des-
cribe, el ptrso de la placa vence el del contrapeso, y el bra-
zo y le cubeta son basculados a la posicion representada en
la figura 8. ia cubeta estd provista de una caperuza 42
que esta pivotada en 43 a la cubeta y “~ue descansa por su
propio peso en i$ posicidon represen tada en las figuras 5
y 7, cubriendo su extremidad 44 la extremidad abierta de la
cubeta e iMpidiengQ ge este modo que la placa metalica se
desiioe hacia fuera mientras la cubeta esta inclindndose a
la posicidon represar tada en la figura 8. fa caperuza es-
ta provista de ur saliente 45 que, cuando la cubeta se apro-
xima ala posiciéon representada en la figura 8, se pone en
co? tacto cor la boca 39 de la cuchara 28, y al moverse mas,
la caperuza es levatuada ala posiciéon representada en la
figura 8, iibe-rt*;do la placa, gae a continuacion se desli-
za dentro de la cuchara. La cubeta, al ser asi descarga-

da dei peso de ia placa, es devuelta a continuaciéon por el

- 11 -
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rehresé(:taaa E{_‘l lﬁ figﬂl‘ﬂ 5’ listla

nara recibir otrs rlaca,

Pars comenzsr ur giejo er ¢1 funciornamierto de ls&
méﬁaiﬁa, ie pléca irferior de cade piln €8 deslizede desde
ia Miswa a ia ezbela cooperspte 76 por wr sactor 46 acciona-~
40 POTr loVa, KO 46 1os cusles estd diSpuesto ep relacicn
Cooperante con Cadm batva y cobeta do transferencis. Log
sectores 46 estin pivot sdos ey 40 para gimr en torno del
mismo e je que los.brazos %9, y estan destinsdos, cuando girsn.

. 4 5
10 8 padar a traves 46 ranurgs de 18 pareded de fordo de 1s8

bateags

Los sectores 46 pheden verse cor €l borde hacis

arriba, «r Angulo recto cor 1a vista de 1s figura B, 6 la
figura 1, | | .

; Lo8 sectores 46 sor girados ep torro de pivotes

. 15 40 por wedlo de Varillas verticeles 47 y 4%7s wunidas en

gng extreidedss superiores s dichos sectores por clavijss
aor: junt smerte
48 y pivot ados jfen 868 XTremidudss inieriores a vearillss

horizortule® 49 y 49a, que se exti=nden longitudinslmente
2] la‘méqaina Jarlo a su narte irnierior, une de 1a8 cualesd,
.0 1a variila =-49a- 7puvde verse sn lp {igura 1. 168 vari-

1128 49 y 498 vVar fiiade® u }ps extremidades eXtériores

de brazos Ge puimnca b0 y -50a- ‘inOtados a sorortes bl y
) ~5ia- sobre @1 bstlidor pure oscilar spbre ¢jes horizontsg-

i : 168 sobre 109 1ado8 dv lg iZquierds y de la derecha de la

&b méguin g, ¥UEPECtivamerte (iigura 2); 21 brazo B0 (figura
7) de ups eXWremidad de la méquire ve provisto 4 ur Segui-
dor ge 1eve © rodille bi, y ¢l brazo -50a- (figurs 2) de la

extromidsd opuesta e8td provisto de up sz guidor de levea o
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rodillo -58a-, similar, destinado a aplicarse a las levas

53y respectivamente”™ montadas sobre un arbol de levas

54 cerca de sus extremidades opuestas (fijares | y 8).

id arbol de levas 54 va montado en cojinetes ade-

cuados 55 sobre el h-~tidor, y sobre dicho arbol van fijadas

1,39 diversas levas que accionan los diversos jnecanismos de

la maquina en ur-a ,orma que luego se explicara. de dis-

ponen medios adecaados Para accionar el arbol de levas como,

por ejemplo, ri motor 56, ios reductores 57 y el mecanismo 58

de rueda y cadena (vease figura 1). ha construccidon especi-

fica del mecanismo de impulsién en si mismo no forma parte

del presente invento y, por tanto, no se representa o descri-

be con mas detalle.

Ln la figura 7 as representar los medios para accio

sar el mecanismo de trnusierencia de las placas a la izquierda

del di”ositivo. Diohos medios incluyen ei brazo 50 provisto

en su extremidad de la derecha, o interior, dei seguidor de

leva o rodillo 58, destinado a tocar la leva 53. Aunque no

se renr-senta mas ene en las figuras 1 y 2, ei brazo -50a- de

la extremidad de la. derecha a opuesta de la maquina es similar

en se aspecto y funcidon paro operar *p dicho i ado ei mecanis-

no de transferencia de las placas.

Cuando el seguidor 52 esta fuera de contacto con la

leva 53, el sector 46 5 In varilla 47 cs*n por gravedad a la

posicién representada de lineas de trazos ep la figura 5, y

el brazo 50 toma la posicién representada en la figura 7 con

lineas de trazos. Cuando la leva ha girado para aplicarse

al seguidor, como se representa en la ii-.-'ra 7, la varilla 47

13
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es levantada para girar el sector 46 a la posicion representa
da en la figura 7, empajando de este modo la placa del fondo
de la pila ala cubeta de transferencia 38* Dorante este
movimiento, 61 borde arqueado del sector pasa bajo el resto
ds las placia de i& pila, y las soporta. Cuando la leva

53 ha pasado fuera de contacto cor el seguidor 52, el sector
cae de nuevo por gravedad ala posicién representada en la
figura 5y la pila 3e placas se deslisa hacia abajo para lle-
var otra placa a posicién de ser era-pajada a la cubeta* Una
placa de proteccion 59 se representa a través de la cara abier-
ta de la. balsa 36, situada justamente encime, de la placa infe-
rior para impedir que la siguiente se& desplazada por el con-
tacto de rodamiento con la placa inferior mientras esta esta
siendo empajada a la cubeta de transferencia.

Gono ya se ha dicho, tan -pronto conmo una placa ha
sido empujada a la cubeta, la cubeta oscila a la posicién re-
presentada en lo figura 8, deposita la placa en la cachara 38"
y vuelve ala posicion representada en la figuras 5 vy 7.

Ter pronto como una placa metalica ha sido deposit a
da en i a cachana 28, se h&ce pasar ana corriente de alta fre-
cuencia a través de la bobina 34 por aparatos que luego se

describen, para calentar inductivamente y fundir la placa me-

tal ioa. ~ continuacion, la caohara es levantada e inclinada
para verter metal fundido dentro de la cavidad del molde 15
poi medios que describiran ahora.

Como ya se ha dicho, en el disefio de la maquina re-
presentada se disponen seis cucharas de colada, tres a cada

lado, como & reoresanta en iavista en pla&ta de 1& figure 3.
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Cada una. de ipe tres @ charas de w. I~do va rigidamente ani-
da a una barra horizontal 60 y, simil armante, las tres cucha-
ras del otro lado van tridas a ora. barra horizontal -60a- por
medio da miembros de conexion 61 y 6la, respectivamente,
has barras 60 y 60a estan dispue3t as para ser levantadas y
giradas simultaneamente pura transferir las cucharas desde la
posicion de fusiéon de las placas a la posiciéon de colada, y
de nuevo hacia atras, en ciclos de funcionamientos repetidos,

fl mecanismo para elevar y bascular la's cucharas se
representa cor. mayor claridad en las ligeras 10, 11 y 12, en
las cuales la rigura 10 representa la posicién inicial con las
cucharas en la posicién de recepciéon y de fusiéon de la placa;
la figura 11 muestra or.a posicion intermedia, y la figura 12
muestra 1?9 cucharas en la posicién de colada.

Con referencia ale figura g, se observara que las
barbas horizontales 60 y -60a- estat rigidamente unidas,por
ejixnplo, P°F los miembros 62 y -62a- respectivamente, a pa-
res de arboles horizor tales 6i y -63a- alineados axilmente,
cuyos arboles estar mortados para girar en cojiretes 64y
-64a-, respectivamente . los arboles ge ia izquierda estan
provistos de brazos de manivela 66 y -65a-. l.a extremidad
libre del brazo de nmarivela 65 estd pivotada cor la axtremi
dad de la izquierda de una barra de conexién 66 vy la extre-
midad libre dei brazo de manivela -65a- estd pivotada con
la extremidad de la derecha de dicha barra. Sobresaliendo
lateralmente del punto central de la barra de conexién 66 hay
oca espiga 67 que esta destinada a deslio verticslmente
en una ranura 68 del brazo superior 69 & una palanca soodada

70 (figura 10).
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108 cojiretsd® 64 nura 61 érbol 62 estdrn cadam uno

de €1108 Soportadod por vsarilla® worticiles, une a cadg €Xe~
X ) ’ . .
tremo d¢l zrbol, upa 82 188 cualés se repr«seria ep 71 en 1u9

. figures 2, 10, 11 y 18, Anslogemente, los cojiretes a64a-

b5 pars el 4Trbol <6%@~ estdy soportadesd por varill ss veriioa»

les, d¢ 185 cusled se represSérnts una én -Tig.. Tetgs cuge

tro Varillss Verticales pasan a través de casqunillos de guis

72 de la platafiorma 13, Tag 308 Vvarillaes en cads extremi-

ol el N

dad del apserato estfrn unidass rigldamente a an travessfio,ono

i O de lo8 cualses 8& repraoeénta en 73, Los Jos travesaros eatan

¢
E]
i
3
B

- ol armmente en 18 flgars 1. Yobre este dypol Var montados

.- core ctndos por ur Arbol horizontel 74 que se representa mae

~en forms rotativa rodillos o pegnidore® de jeva 75 y -75a-,
B K que sor'retenidos por la gravedad enconira de 183 periferies
“Ro de 189 lovee b3 y -53a., anies desoritas ep relacion con

3 el megcanismo de trarsfsrencia de 1a8 nlacgs, de las cusles

1s leva 55 96 represepts er liresd d¢ trazgs en 1as figures
2, 10, 11 y 18, mortadas sobre el £rbol &g, T.a funoidn de

©8ts parte del mecapismo, ircluyerdo 1s8 varilles verticales

Fo 71 y Tla-, 108 travesazios 173, el “rbol w4, los segmidores
. 75 y -76a- y 1u8 levse 52 ybia-, €8 la de leventar y 1uego

bajer simal tépe amerte 1as seis cu cherse de colada ana vez du.
rarte cCads revolucién del #rbol de levas 54 como Se represeéna-
te ep 128 figores 10, 11 y 18,

b 5 ~ Durante €l despl azemlernto Veriiggy 4o 18 gz Charas

i 1a espiga 67 s€ desliz g verticelment® €n )y rgnara 68 461 bre- -
zo sgperior 69 de le palapnca ncodada 70 (fjgurs 10)’, Esta

i ' d14ima estsé pivotads sobre el bestidor én pe y sao brazo inferior

- 16 =
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7y 11eva un rodillo o ®aguidor 78 yue cabsalga Sobre la péri-
feris Ge ure leva 79 mortada sobre el &rbol de levse 54 an-
tes @sscrito, cor 1o casl se mentiere ur desfsssje anguler
fijo entre 1a8 levas B3y -b3@~ v 18 leva 79, 1]l segunia
dor es merterido Cortrs la leva por ur resorte de tereion 80
conv CUgdo vntré el brazo sﬁyerior 69 de lm palanca acodada

70 y la esiructurae del bsetidor, como S6€ representa én la
figura 2, ir la posicidr represcrtade en ls figara 10, les
verillas 7l y -7ise her cafdo » Su posicidn més bajs y el
brazo 69 d¢ 1= palarcse ncodnia 70 esta mis xl+-jado & la iz-

rdea, La$ cucharss .8 y -iBa- estdr situsdss verticel-

14

goil
mente ern lnslbobirss de czlertamiento &4 y 2o posiciéc de re-
cibir y ferdir la ylaca metdlica como & rspfesvnta e 1a fi-
gura &, sisndo Sorortsdas vr tlal posicidn por 1ls aplicacién
de rodilios 75 y -75a- eobre la porcidrn de levas 58 y -5ia-
de ménor radio; Unos dispositivos evitadores arquaados 81
y-bla- van iijados & 1a8 berras 60 y -60a-, respeciivamerte
opuaestsd & cads mECanlismo de transferercim de 1a8 nlaced, ¥y
ousndo 198 aichsrass estén volviendo desde ls posicicr de cola
da, cmbalgau contra 1as cubelog U8 € implidep cué 108 meca-
nismos gue morian 148 cuchsrs$ agsrreén sobre 1as cubetas;
Queido 188 leves 53 y 79 sorn giredss ern ls direc-
cidor indiceda por 1z 3jlechss, el‘gpmrqto toma 1a posicidn
interm:dim irdice=dn ér 1s firsvrs 11 e€n 1a cnel l2e verill as
"l y ~7le- ¥ 129 cuchers® (8 7 ~t8a~ har 8ido leévantadass
verticalmerte pror 15 1€va 5I (cus vctum er cooperacidnm con la
levea =-5lg= ©r ig -xirw-mided O?Hcsta'éel drbol d¢ 1eves) y

1a nalurca acoGrda ha sido ~irads en #1 sentide de 1a8 agejas®
T _ J

- 17 =
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d=3 relioj, d83plazando 1a e8piza 67 y concct-ndo 14 barra 66
a 1a derechs, bascmlando e8i Arcislmecte las cucheras 28 y
~iLBa-. le rotacién mlterior del arbol de '19Vas 54 11eva e}
mecsnismo a 1a'posicién ropresentada en la figurg 12 eg la
cagl 1a8 ‘far.illas Y1 y -7la« §y 128 cucharas gy alcanz ado
su posicids mis slte y 18 cuchars® han $ido baSculpdss adew
mis 8 la posiciér de colads junto a 128 cavidades de 108 mel.
des 16 y -15a-, la ulterior rotacidn 461 arbol de jeves
b4 irvierte 1o0s moviuwiento® erriba descritos ¥ dev‘halve el
mecea iSwo & lg poficior representsda en la Timrs 10“

Ha de obeervarse gue 1as le:vee B3 y -5Za. 1urciow
rar para scCiorser ] necsanismo de trepsierencia de 1as placas
er. ur panto nartical sr A6 8o rot ncion y cue €5t as misme® levegs
fur cior en Tr"l"E;. acciorar ¢l mecarismo de ¢levacion de 18 Cudr@e
ra er ur ptrto ditsrerte 3% su rotmcidn, slejado aproxinsde-
merte en 18092 del nrimero.

Z';n.asta iase 36l procesp, ura cantided determirads
de gﬁ_wmax{o de metul fundlildo, just amrrte suiiciente para ior.
@map uana Lirs § un borre tE€TWirel, ha £ido afladida 8 calda and
de 128 86is® cavidadus de wolde gue I‘odea‘[; 128 colss de la®
placa®, PETO s ura fempel‘ﬁtul‘a ireuiiciente® para fundir las
col 88 . Un momeunto ﬁn‘\iés d& 1g sdicidp 401 w8 tal 2 108 mMola
des, ©9 nplicads corrist® de gltg frecuencle pars 6alentar
¢l piso ¥y €l mienbro de trsensSierercig de calor de cade molde
para guitarles €1 frip y, 8l cortinuasr aplicardo dichs corriepn.
te, paln TéCalérlar el melal que rodes 1-9 purtas de 1a® colas
y é&rﬂ for @ir diche® vurt88 parg efectuysr Ura Soldsdara asto-

gepa or €86 punto, con préferercig sir csifrter el resto de

- 18 -
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las colas hRSta el panto de ablandamiento, lo Qne podrid pro*
aacir deterioro o debilitacidon. lis preferible aplicar calor
a los rooldss antes de que reciban el metal , a fin de que la
temperatura de los moldes pueda ser arroximadainerite la misma
qie la del metal, con lo ocal éste fluye a todas las partes
del molde sin solidificarse.

La duracion de la corriente de calentamiento es re-
gulada de un modo exacto, cono luego se describe, siendo lue-
go la corrri**jte interrumpida y haciendo pesar inmediatamente
agua de enfriamiento a través ge ios conductos de refrigera-
cion de los moldee. Al solidificarse el metal, las piezas
coladas 9on expulsadas de loa moldes por medios que luego se
describen. tas porciones de base de las colas son cocidas
mecanicamente par I”~s tiras coladas, siendo tal agarre el re-
sultado de la cor traccion de i?<s piezas coladas al enfriarse.

Con referencia a la figura 13, 62 y 83 represen tan
los cor ductores de un fuente de corriente eléctrica (no repre-
se: tana). rin 84 se indica un convertidor para co-vtrtir la
aliment acién de corriente en corriente alterna de alia fre-
cuencia, estando el aparato colectado pera suministrar corrien-
te de calentamiento selectivamente a las caoharas y a los mol-
des. Lo freo&er.cia de la corriente usada puede ser de cual-
quier magnitud en era gama tan amplia como de LO kilociclos
a 20 megaciclos. Conmo quiera que loe aparatos normales ;a-
ra producir tal corrian te se encuer. trac ahora en el mercado
y sus detalles propios no formen parte de este invento, se
estima innecesaria sn descripcion ulterior. pos terminales
de entrada del convertidor se representan en 35y 33 y

mineles de Salida de alte tensién y alta frecuencia en 87 y 88

19
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1,a9 bobinas ge calentamiento para las cucharas se
re-ore ser ep 54, figuras 3, 5, 8 y i5. Con preferencia
estar formadas de cor dectores tubul ares de profundidad consi-
derable, cor. 30 cual abrasan virtnalmente 3as cucharas mien -
tras est'.-s se er cusr tran er- 3a posicién de recepcién y lesidn
de la placa.

Conmo se representa la iignia 1&, el circuito para,
las bobinas de calentamiento de las cacharas se extiende desde
el terminal 87, por el cor-ductor 89, bobinas de calentamiento
54, conductor 90, interruptor 93 accionado por relevador, y
conductor 92, al terminal 88. 31l interruptor 91 accionado
por relevador para completar el circuito a I&s bobinas* de ca-
lent amiento 34 es accior ado por un interruptor de tiempo 95

**\qué, a su vez, es accionado por interruptor d& control 94
mandado por leva. U interruptor de tiempo 93 estad conec-
tado a conductores 88 y 83 mediente los conductores 95 vy

c 96, y a un relevador 97, que cor trola el interruptor 91, me-
diante loe cor ductores 98 y 99. -1 interrurtor de control
94 es accion ado por la leva 100 montada sobre el &arbol de
levas 54 (ligera 1). 3l cierre del interruptor de control
94 cierra el interruptor de tiempo 93 para completar el cir-
cuito por <2 relevador 97, que cierra el circuito a las bobi-
nas de calentamiento 34. 8l interruptor de tiempo 93 esta
ajustado de modo que el relevador 97 es excitado durante un
periodo de tiempo suiiciente para que las bobinas de calenta-
miento rundan la placa de metal que esta dentro de las cucha-
ras. 31 cierre del interruptor de control esta aireronisa-

do con la transierencia de una placa 51 a cada cuchara, de

20
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modo que la excitacién- tiene lu”ar ir n#ai at artente desunes de
tal trarsierercia. pp sin.-cror izacion se realiza por el de-
bido ajuste de las respeotivas levas del arbol de levas 54.
ios detalles estructurales del interruptor de tiempo y del
interruptor de cor tro! y dn otros interruptores similares em
pleados el aparoto, no se represe?, tao en razon de qutt ta-
les dispositivos sor bien cor ocieos en la técnica.

las bobinas de calentamiento pera los moldes estan
indicadas en 101, fimura if y so 'estructura mecanica y so
relaciéon con el molde se representan en la figura 6. Con
preferencia, dichas bobinas de calentamiento son condoctorea
tubulares y estan soportadas sobre aisladores 102 montados
sobre la bancada 14. Cono se representa en la iignra 6,
las bobinas de calentamiento estan moy cerca de los pisos de
molde y de los miembros 20 de transferencia de calor, sin to-
carlos en realidad.

Cono se muestra en la figura 12, el circuito para
las bobinas de calentamiento de los moldes se extiende de&de
el t'l-mir al 87 del convertidor, por el conductor 89, la bobi-
ne de calet tamier to 101, el cor doctor 142, el interruptor
accionado por relevador, 104, el cor ductor 105, el conductor
92, el terminal- 88 del corvertidor. hl interruptor 104
accion rd o por relevador pera completar el circuito de la bo-
bina de calentamiento 101 es accionado por un interruptor de
tiempo 106, que, a su vez, es accionado por un interruptor de
control 107 aociorsdo por leva. I'l interruptor de tiempo
106 es: & conectado a los co*dactores 82 y 82 por los co duc-

tores 95 y 96, y a un relevador 108, que oo trola el irterrapt$y
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104, a travée de ios cor doctoree 109 y nO. hl interruptor
de control 137 es ;tociorado por levas IlIl montadas sobre el
arbol de levas 54 (vease iifp.ra 1)» El cierre del interrup-

tor de control 107 ci&rra el interruptor de tiempo Qg nara
evoplet?r el circuito por el relevador 106, que oierra ei cir-
cuito a las bobinne 101 de cniettamiento de los moldee. El
interruptor de tiempo 106 se ajusta, con preferencia, de no-
do que las bobirns de caler tamiento sean excitadas dorarte un
periodo de tiempo suficiente pera recalentar si metal andido
del molde y para fundir solamente las portas de las col as, con
lo cual se -orraa ora soldadura autdédgena entre las puntas y la
tira pero ro para fundir | as colas .mas alla de las puntas,aun-
que es evidente que podrian hacerse tales ajustes como para
formar una soldadura a través de toda la longitud de las colas
La maquina estd sincronizada de modo que la bobina de calenta-
miento del molde sea excitada un momento antes de que el metal
fundido haya sido vertido desde las cucharas en loe moldes, a
fin de que los moldes pueden est”™r xproximadnmsrtB a la misn
temperatura que el netal vertido <n los mismos.

Despeéa del rece! entamiento de los moldes por la ex
citaciot de ia$ bobinas de calentamiento 101, los moldes son
innrdi ataner te enfriados por ora corrierte de agua o otro agen
te de enlriamierto gae fluye a través de conductos longitadi-
rales 112 de los mismos, representados mejor en 1- figura 6.
Conmo se representa & 1las figuras 1 y 4, el agoa de enfria-
miento entra en una vnlvoia 112 controlada por soiapoide, des-
de ur-a alimentacioc exterior 114. Cuando la valvula esta

abierta por medios que luego se describen, el agua fluye desde
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3a misma a través de las bifarc RCior,e& 315 y -116a- a conduo-
tos paralelos lot gitadir alea H 6 y -316a- de 3a bar cada 34,
cao de cayos cordatos es adyacente a los moldes a cada lado
de 3a muquir a (-ignra 5). broa tubos d* conexiéon 337 se ex-
tienden dtrsde el conducto 316 a cor doctos paralelos H 2 de
los moldes 35. El agas sale de los conductos H2 a través
de ios tubos 338, desde los enalte descarga er ur. pieza mul-
tiple comin 119 (ligera 1). iros tubos similares de cone-
xion 317a- conectan el cordncto -336a- cor ce doctos -312a-
de ios moldes -15a- dende los celes el descarga en la
pieza multiple H9 por los tubos -118a-. Cor preferencia
se dispore un tercer conducto 3LO & la bancada 34, como se
representa en la figura 5, y estad conectado con el tubo de

alimentacion 114 delante de ir valvula 113 por ur tubo 183

.y con la pieza multiple 119 por un tubo 182. El agua fluye

constantemente por dicho tercer conducto a fin de mar:tener la
bancada en estado relativamente frio.

m circuito para controlar la véalvula 113 se renre—
set ta en la rigura 13. El solenoide ge la valvula US esta
conectado cor los conductores 82 y 83 por los cor ductores 123
y 324, el interruptor de tiempo 385 y ios cordnctore 95 y 96.
/1 interruptor de tiempo 1-5 es accionado por un interruptor
de cor tro. 3-6 accionado por leva. Cuando el interruptor
de control 386 es cerrado por la leva 187, la valvula es abier-
ta durarle* uc intervalo determinado de antemano y suiiciente
para gue el agua fluya por los conductos y -112a- para
enfriar el molde aaii cien temer te para solidificar so contenido,

ha leva 187 esta tambié- montada sobre el arbol de levas 54
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¥ s8Lg niust pda de modo cue la valVule es sbiélta irmedigyg.

Tl

L - .
werte des,ués 46 gue ha cessdo 18 excitscior 46 198 bobirgg

de calepunmiento del molde, 108 detalles esiricturales

de 1a viivula scoiorada por soienoide no S€ Tepresentan o
resdr de que Sor bier copocidos ®r 1ls técnica.

Una Veu quée 1=8 tirs® co0lsded 8¢ har Solidificpgg
¥ Gue 1g vedvala 1183 9¢ Ls cerrsdo para irterrumpir el pgsg
d¢ soue a traveés de los cor ductod de los moldes, orers &)
aecerismo €XpulSor pars exps_’;lsg"l‘ lo8 Gl(‘f‘mnt 08 g4s bateria

comple tos d¢ 1a miquira, Como 8¢ ha répre-irtado mejor en

la figurﬁ_ 5, €l uwe ¢pnismo expul S0o° comrrende Gra S-rie Je

O5riges exp:l1S0Tres 1.8, urpe de 188 cuslés Ve MOntsds parg
Gorrer verticslmerte er crde prolor gacidn 16 d¢l molde, de
colads g 108 borres, y “orma #1 iondo perc la CaVided de
bomre, 1 a8 8$pig;s ven {13Jadn® a trne cremallsre 189 de.
balo qe 18 bericas 14 5 is cunl 8 So-ortade para ur movia
mionto yor tioal Sobre ur Smbolo 120 que se exiiende & tra=-
vés ge 1a platinlopyy 19; Como S¢ representa en la figura
1, dicho Sribolo Se'emimde- dentro de un cilindro 121 de un-
émboi g reumat 10 Que 68 coptrolado por sna vAlWila 132 para
8irs, gpociorsds DPor golepoide, conéctads sl midmo por tubea
riga 163 y 154 pevry . aive.

Ll eircujgg yare acciorsr 1a vAlvala d6 aire se
Topross,tg e la figcra 15; Dicha VAivale e8ta Coregtada

&=

aor lo§ caductorsg g y 8% por cooductores 95 y 96, e] in-

’

Eérrupyor de tiempo 135 ¥ los corductores 156 y 137, 21

St tervyptor 49 tiempo 135 es accioredo vor el irnterraptor

" ”z
48 cortrol 128 aceyy, ,a0 nor 1¢vse, gue, a 8u VEzZ, s scelonado
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por la leva Ht9 montea sobre Arbol de levas 54. 1,08
detallas estraatuxales de la valvula y del émbolo neumaticos
no se repr”s-T tan en razén de Que So” bien conocidos en 16
técnica.

-H ion ciona)aie:.to de una maquine de colada coi8-
traida como 96 ha descrito es como sigue;

Un operario coloca un elemento reunido de placas
positivas, placas negativas y separadores interpuestos, Suje.
tos entre si, en cada dispositivo de colada Ay, Ay “2* ep
posicion invertida con loe colas descansando sobre los pisos
de 1ios moldes 15 y -15a- y exactamente ai toados por contac-
to contra los topea posiciouadores 23. T el ci*lo de
operacién transcurre tiempo suficiente entre la expulsiéon de
los elementos previ orente formados y 1 & colada de metal fun-
dido desde las cucharas car tro de los moldes para permitir
que el operario realice la operacién descrita.

.ri sucesion, tienen lugar las operaciones siguien-
tas, cae se hsn explicado por completo: Une pisca es transia,
rida desda cada batea a su cubeta da transierencra y desda
atii a ',a cachara, las bobinas da cai.,,t*"™”~to goa rodean
las cacharas son excitadas y la. placas son fandidas; ias

cacharas sen |.VMtadas a in.ii.~.. vy

Tsrtidc desda 1~ mismas a. i., moldas,después de 1. co.l

la. cacheas sor, devueltas . .os posicién., inicié.., las

bobinas de calentamiento en torno de i. XL

) i,
das para recalentar el met®y fundido
soldar las puntas

de las colas al mismo, teniendo Ilu
9ar ,referentenen te I a

excit acién un momeeto antee de .
-A metal tundido sea ver-

25
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tido en los moldes; ios moldes son enfriados para solidificar
el m~tal que se encuentra ellos; el mecanismo expulsor
funciona para expulsar los elementos acabados ds los moldes.

Los tres elementos o ios eueles han sido coladas
tiras son quitados y colocados en una caja de bateria para
formar una bateria. hs innecesario acabar las tiras, ya
que por el hecho de introducir en los moldes una cantidad
determinada de antemano de metal, no hay exceso a recortar
de la pieza colada terminada. Cono antes se ha sefialado,
ios tres elementos sor de los tres tipos precisos para for-
mar era bateria en la cual algunos de ios terminales estan
situados asimétricamente, aunque el numero da caldas y la
disposicion de los terminales quedan sometidos a modificacidn
depercier oo del disefio de la bateria.

Se ha comprobado que el aparato funciona Satiafac.
toriaRirte en ciclos de aproximadamente un minuto. Los ci-
clos de tal duracién dejan tiempo suficiente para que el ope-
rario realice las operaciones manuales de colocar los elemen-
tos erj les dispositivos de colada y retirarlos después de
que han sido expulsados, asi como para que el aparato reaii.
ce las diversas operaciones para ia colada automatica de las
tiras.

H- ha j.0 aSi que, de acuerdo con este invento |,
se crean aparatos y procedimientos perfeccionados mediante
los cuales se oueian tiras sobre elementos de baterias de
acumuladores rapida y eoonomicidntente, con ana uniéon tai en-
tre las respectivas tiras coladas y i&a colas de las piaoas
de cada elemento que se crea una buena resistencia mecanica

y una alta conductividad eléctrica.
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Aunque se ha mostrado solamente una realizacién del
presente invento, as evidente que la maquina y el prOcedimi$n”
to descritos quedan sometidos a modificaciones sin apartarse
por ello del espiritu del invento. por consiguiente no se
desea quedar limitado por la descripcion expuesta, sino sola*

manto por el alcance de las reivindicaciones anejas.

-0- NOTA - O-

Los puntos dé invenoién propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta patente de Invencion en
Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

Is Un aparato para formar tiras sobre las colas
de las placas de un elemento de bateria de aoumulador reunido,
que oonprande un molde que tiene una oavidad destinada a reoi-
bir una serie alineada da colas sobre”laocoae invertidas del
elemento de bateria, medios para introducir dentro del molde
la cantidad de metal fundido requerida para formar una tira,
medios para calentar simultdneamente el metal junto al piso
del molde para soldar las puntas de las colas a la tira,medios
para enfriar simultdneamente el molde después de la operacion
de calentamiento, y medios para e3pulsar simultadneamente el
elemento de bateria oompleto del aparato.

2* - Un aparato pegon se reivindica en el punto
H ., que tiene una cuchara asociada con el molde, medios para

introducir en dicha cuchara la cantidad requerida de metal

- 27



| 8592

en forma de una plaoa; medios para calentar la cuchara para
fundir el metal en la misma, y medios para levantar en conjun-
to la cuchara para coincidir con el molde y para basoular la
cuchara para verter metal fundido dentro de la cavidad del
molda.

3* - Un aparato segun se reivindica en el punto
22., que tiene une reserva de alimentacién junto al molde pare
una pluralidad de plecas de metal, medios para suministrar
placas de metal aisladamente desde diche reserva a la oucha-
ra, y medios pie calentamiento asociados oon la cuchara y ne
nejables después da suministrar una plaoa a la cuchara para
calentar la cuchara y la plaoa y fundir con ello esta ultima.

42 - Un aparato segun se reivindica en los pun-
tos 20 32., en el cual la cuchara en la poaioién de recep-
cion de la plaoa esta virtualmente rodeada por un elemento
calentador eléctrico.

52 * Un aparato segun ee reivindioa en oualquiera
de loe puntos 2 a 42., que tiene un Arbol rotativo para la
cuchara de oolada, un miembro, vertioalmente movible, que so-
porta dioho arbol, un arbol de levas, medios de leva montados
sobre el arbol de levas y destinados, por su rotaoidon, a le-
vantar y bajar el miembro movible vertioalmente para transfe-
rir la ouchara desde una posicion inferior de reoepoion de la
placa y de fusién hasta una posioién superior de colada junto
a la cavidad del molde, un arbol acodado unido al arbol de

soporte de la cuchara, un miembro basoulador de la ouchara,
montado en forma pivotable que tiene un brazo destinado a

aplicarse a dicho brazo de manivela y, al ser actuado, a ser
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eficaz para hacer girar el arbol de soporte de la cuchara pa-
ra basoular ésta desde la posiciéon de recepcién de la placa
a la posicion de colada, y medios de leva adicionales sobre
el arbol de levas dispuestos para inclinar el miembro bescala-
dor de la cuchara en tomo de su soporte de pivotamianto.

6a - Un aparato segan se reivindioa en cualquie-
ra de los puntos 1* a 5™* en el oual el molde tiene una pro-
longaciéon de metal refractario conductora del calor que sobre-
sale exterior-menta desde y mas alla de la superficie exterior
de la pared de la oavidad del molde junto a las extremidades
de las puntas do las colas cuando se oolooan en dicha oavidad,
y en esencia es longitudinalmente ooextensiva con él y en
esencia lateralmente correspondiente oon la dimension de las
oolas a lo largo de las placas del elemento de bateria, for-
mando dioha prolongacidon que sobresale haoia fuera un n&oleo
para rooibir y para ser calentado por una bobina calentadora
de inducoién para el calentamiento rapido localizado dél mol-
de en intima proximidad con las puntas de las colas para fa-
sion de sus porciones extremas oon al metal ooloado.

7C * Un aparato segun se reivindicado en el punto
6c., an el cual la prolongacién refractaria tiene una abertu-
ra para el paso da un fluido refrigerante.

8 - Uh aparato segun so reivindica en los puntos
6c o0 ye., en el cual la prolongacién refractaria tiene una
abertura transversal para limitar el alabeo del molde durante
los oambioa de temperatura produoidos por el rapido calenta-
miento y el rapido enfriamiento del mismo.

pe - Un aparayo segun se reivindica en oualquie**

29
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ra de los puntos 6 a 8*., en el onal la prolongacién refrac-
taria tiene un intersticio bajo la porcién media del paso del
molde con lo cual en el calentamiento de dicha prolongacion
es aplioada una mayor oantidad de calor a las porciones ex-
tremas del molde que a sus porciones centrales.

I0S., Un aparato pegbén se reivindica en cualquie-
ra de los puntos Is. a 9?., en el cual el piso del molda tiene
al menoB un nervio que sobresale de su superficie superior
dentro do la cavidad del molde pare aumentar el area y la
profundidad da oontaoto entre el molde y el metal de colada
reolbido an al mismo.

lie.y un aparato segén se reivindica en cualquie-
ra de los puntos le. a 10*., que tiene un soporte resillarte si-
tuado debajo de los bordas horizontales de las placas y sepa-
radores del elemento de bateria y destinado a limitar el des-
plazamiento haoia abajo y a soportar el peso del elemento fue-
ra da contacto oon los bordes de la cavidad del molde.

1-2*.y Un aparato pegon se reivindica en oualquiera
de los puntos 1*. a 11*., que tiene un par de moldes lateral-
mente espaciados y elementos asociados para formar simulta-
neamente tiras sobre las colas de placas positivas y negati-
vas del elemento de bateria.

13*. - Un aparato segdbn se reivindica en el punto
2*.. que tiene una pluralidad de pares de moldea correspon-
dientes en n&mero al ndbmero de celdas en una bateria.

14* - Un aparato segbn se reivindica en el punto
137~*' para formar tiras sobre las colas dg las plecas de los

alamentos de bateria de una bateria de tres celdas en la cual
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cuatro de los bomas terminales estdn situados asimétricamen-
te y dos estdn situados simotrieamante, necesitando de asta
modo al uso de tres modelos de el-gmantOB de bateria, que coimt
prende tres pares de moldes lateralmente capacitéos que tienen
prolongaciones sobre los mismos para oolar tiras y bornes
terminales integrales, estando las prolongaciones de los mol-*
des situadas para corresponder con la posioion de los bornes
terminales sobre las tiras*

15S - Un aparato segan se reivindica en cualquiera
de los puntos 12* a 14*.* que tiene una bobina de calentamien-
to com& y a que se extiende en serie desde un molde al otro
para calentar una parte de los moldes para soldar el metal
a los extremos de las oolas, y un conducto com& a los mol-
des para enfriarlos y al metal oontenido en ellos*

16! - Un gparato segan ae reivindica en cualquie-
ra de los puntos 18 a 8s.;, que tiene medios de control, tales
como un arbol de levas para aooionar los medios de alimenta**
cioén, de calentamiento y de enfriamiento del metal an suce-
sion temporal determinada de antemano*

17*. - Uh aparato segadn se reivindica an el punto
16a*, en el cual los medios de oontrol incluyen un primer
oontrol para controlar el tiempo de aplicacién de oalor a un
calentador para el molde, un segundo oontrol para controlar
la duraoién del paso de fluido refiigarante a través de un
conducto de enfriamiento del molde, y medios para accionar
dicho segundo medio da control para inioiar el paso de flui-
do refrigerante a través de dicho conducto de enfriamiento

inmediatamente después que dicho oalentador es desexoitado

.31 .-
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por su medio de control, con lo onal el metal en dicho mol-
do oa calentado rapidamente on la regién adyacente a loe exs
tramos de las puntas de dichas colas durante un tiempo
suficiente para determinar su soldadura con diosas extremi-
dades de las puntas y luego diaho metal fundido es réapida-
mente enfriado para impedir la soldadura de dicho metal con
la porcién restante de dichas colas.

18S - Oh aparato para formar tiras sobre las co-
las da las placas de un elemento de bateria de acumuladores
reunidos, en esencia oomo se ha descrito en lo que antecede
oon referencia a los dibujos anejos.

19* - Oh gparato”™ara formar tiras sobre las oolas
de las placas en elementos de baterias de acumuladores.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafan y con los
fines que se han especificado.

Entre lineas "conjuntamente”, vale.

Esta Memoria oonsta de treinta y dos hojas escri-
tas por una* sola cara.

1 6FEB.1949
Madrid,
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