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"UN APARATO PARA j^URMAR TIRAS SOBRE LAS COLAS DE 

^ÍAS PLACAS EN ELEMENTOS DE BATERIAS DE ACUMULA- 

"DO¿iES*.

Esto invento, debido a l  Sr. Charlea Douglas Galleway,

ss r e f i e r e  a aparatos y procedimi^itos para co la r  t i r a s  sobre 

l a s  co las  conductoras de conjuntos de p lacas  de bater ías  da 

acumuladores.

Mas especialmente, Q&te invento se r e f i e r e  a apara­

tos  y procedimientos perfeccionados pera co lar  t i r a s  sobre
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elementos de baterías de aoupi&l adores raer,idos, mediante I ° s  

cuales las partes de les colas son soldadas a l?s t i r a s .

'11 apat'ato incluye un molde de cavidad abierta destinado ^ 

rec ib i r  las oolas de las placas de elementos de bater ía  io -  

vertidos y a r e c ib i r  metal fundido colado en torno de la s  

extremidades de las colas, con medios para recalentar l&s 

puntas de las colas y el metal contiguo para r e a l i z a r  una s ° í  

dadura autógena.

los procedimientos, en su forma mas simple, compren  ̂

den verter en ei molde de cavidad abierta en si cual están 

oolocadas las  colas de las r ipeas,  metal fundido en cantidad 

suficiente para formar la  t i r a ,  siendo tal l e  temperatura del 

metal fnrdido que el molde y los espacios entre las colas 

llenan adecuadaí.^r te ,  pero superfic ies de las colas de

las placas no se larden. A continuación, y mientras ^  

t i r a  está todavía en el molde, se aplica calor a ana r e g ^

1 ocal izada del molde junto a la& puntas de las  colas para 

provocar l a  f u s i ^  o soldadura del m-tal de l a  t i r a  3 i?, 

por ciar extrema de las colas sin fa?dir  si  metal de l a  

hasta las raicea os colas. pas regiones fundidas ^

soldadas son de gran conductividad e léc t r ica  y proporciona  

os os hs.,iQ, resim^.^ para d  rpso de l a  corriente,  

mientras qu. i a cor tracción dei metal torno de las  raicea  

1 -a* col es al en ir igrse  propor ci en a ur, fu&rte soparte

car ico de Ins raíces de í^s  colas que no han sido debii^^
t ad ̂ s p or f  ̂  s ión .

bn objeto de este invento es el de cre^r medios 

para i a  introducción c íc l ic a  dentro del molde de envidad
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abierta de ara  cantidad predetermir a.da de metal fundido & 

cr a temperatura deterruir ada de ?r. temare, siendo tal cantidad 

predet armin oda lo  cant id ad preciso requerida para formar de 

una pieza - re  t i r o  y borne terminal rara conectar un gra­

no de pl a.cas positivos o r.egot ivas .

Otro objeto de t-ste invento es ^  de crear ur pro­

cedimiento de colar t i r^s  sobre conjuntos de placas de bate­

r ía s  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, t rans fe r i r  e inc linar  l& cuchara 

a l a  posición de colada, recalentar el metal así vertido er 

l a  cavidad del molde, e n r i a r  el metal y expulsar l a  pieza  

colada, se rem ira ,  en sucesión, y el de crear aparatos para 

rea l iz a r  sut omáticam&n te er- c ic los  las operación es de tales  

procodirnict. tos, pare colar de este modo t iras  er un tiempo 

mínimo, y cor un coste mínimo.

Otro objeto del invento es s i  de crear cucharas 

en las cuales se funde una 'cantidad determinada de antemano 

de metal estado sólido p^rs introducción- en una cavidad 

de molde cor medios para mover automáticamente las cucharas 

a intervalos determinados de antemano para verter el corte- 

nido fundido de 1 as mismas en cavidades de molde],

" * * " *  es el d. e r . s ,  y

p r .o .ó im isrto .  yare oolrr t im e  y borres r . rm lra i . s  a .  „„a 

pie^a con loe  mismo, a i r .  dimor.i .,_.s 

necesidad de repasado.

Otro obieto d&l , . - iCU., U U 4 1, v^nto se t-4 de c r ^ r  urdios para
soportar elementos rsur idos de b.n ^. .  ̂ c uc batanas  de acumuladores durnr-t^
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laP operaciones de recalentamiento y de enfriamiento por me­

dios res i l ien tes  que cogen loe separadores, con lo caal las  

colas no quedan sometidas a esfuerzos ta les  qoe pedieran can­

sar su deformociór o deterioro y, sin embargo, el eiementorenaiáo 

g está l ib re  para moverse verticalmente en respuesta a l a  con­

tracción o a l a  expansión de las colas .

Las baterías de (cumuladores comprenden commiente 

una pluralidad de ceibas conectadas en serie por medios de 

conexión metálicos exteriores entre laS celdas, unidos a bor- 

10 nes terminales colados de una pieza con las  t i r a s .  Para

reducir l a  masa de metal requerida para los medios de conexión 

entre las celdas, es práctica común colocar cada borne termi­

nal asimétricamente con re ferencia  a l a  longitud de l a  t i ra ,  

tan cerca como sea practicable de l a  celda adyacente a l a  

15 cual está conectado el terminal por el medio de conexión en­

tra las  celdas, salvo en que ios dos bornes terminales que 

formen los  terminales f ina les  de l a  ba te r ía  están comunmente 

situados centralmente a la  longitud de sus t i r a s .  En el 

caso de una bater ía  de tres celdas, ta l  colocación de loe 

20 terminales necesita  el uso de una forma diferente de pieza

colada para cada no a de las se is  t iras  y, por consiguiente, 

cada uno de loa tres elementos montados formados de placas,  

separadores y t i ra s ,  es diferente de los  otros dos en cuanto 

a l a  situación re la t iv a  de sus bornes terminales.

25 por consiguiente, otro objeto del preserte invento

es el de crear aparatos y procedimientos para colar t i ras  y 

terminales sobre elementos reunidos de placas y separadores 

simultáneamente en grupos de un número igual al número de celdas

4
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óe l a  bater ía  completa, o móltiploa del mismo, siendo los  

elementos de cada grapo de lo s  tipos necesitados para f o r ­

mar ana bater ía .

Estos y otros objetos dei invento aparecerán por 

l a  descripción siguiente de ana realización ¿ei mismo, toma­

da en relación eoc los dibujos enejas, en los cua les :

La f igu ra  1 es una v i s t a  en alzado la te ra l  de nn 

aparato que incorpora detallas dei presente invento con c ie r ­

tas partes retiradas para mostrar los deta l les ,

La f igu ra  L es una v is ta  en alzado del aparato de 

l a  f igura  1, v isto  desde su extremo de l a  izquierda;

La f igura  3 es una v i s t a  en planta desde a r r ib a  

de una parte dei aparato, v isto  desde l a  l inea  3-3 de l a  

f igura  2, con los  elementos 10 y ios medios de soporte 30 

reunidos, con partea unidas ret iradas ;

La f igu ra  4 ee une v i s t a  extrema en alzado de las  

conexiones de tubo para suministrar agua de enfriamiento a 

los moldes, mirando en l a  dirección 4—4, f igu ra  3;

La f igu ra  5 es una v is ta  en alzado en escala  amplia­

da de l a  porción Superior dei aparato, dada v irtua l  mente por 

l a  l in ea  5-5 de l a  f i gu ra  3;

La f igu ra  6 es una v i s t a  en perspectiva en sección, 

a escala ampliada, dei molde, mostrando los  deta l les  de su 

construcción y las  disposiciones de los conductores de a lta

frecuencia adyacentes al mismo;

La f igu ra  7 es una v is ta  en alzado la te ra l  del d is ­

positivo operado por levas para t ran s fe r i r  una placa de metal 

de la  >jila a l a  cubeta de transferencia;

5
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La f igu ra  8 maestra l a  oabeta de transferencia 3" 

posición de entrega;

La f igu ra  9 ee ara v i s t a  en perspectiva de ana 

placa de metal del diseño preferido para su uso cor l a  má­

quina del presente invento;

La f igu ra  10 es ora v is ta  en alzado la te ra l  del 

mecanismo para levantar y bascular las  cucharas, mostrando 

las  cucharas en su posición más baja en las bobinas de ca­

lentamiento;

l a  f i g a ra  11 muestra el mecanismo de l a  f igu ra  10 

en una posición intermedia;

La f igu ra  12 muestra el mismo mecanismo en l a  po­

sición snperior o de colada de las cucharas; y

La f igu ra  13 es una representación diagramática 

da lo s  c ircuitos eléotrioos para las  bobinas de calentamien­

to y las  válvulas accionadas por solenoide para el agua y 

el aire comprimido y de loa medios para controlar estos c i r ­

cuitos.

Para fines áe i lustrac ión ,  el aparato se represen­

ta como del tipo para colar t i ras  sobre elementos asados 

para hacer una batería de tres celdas dei t ipo para automó­

v i l  con cuatro bornes terminales colocados asimétricamente 

y dos bornes terminales colocados simétricamente.' Ha de 

entenderse, no obstante, que ei aparato puede variarse para 

colar t i ras  sobre elementos para baterías de diseño d i fe ren ­

te o para colar t iras sobre grupos de placas retenidos en 

P lan t i l l a s  adecuadas, sin apartarse por el e l l o  del invento.

los  dibujos,  io representa los miembros v e r t i -

6
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oal?s, 11 loa miembros longitudinales horizontales y 12 loa 

miembros transversales horizontales de l a  estruotara o basti ­

dor de soporte, coronad* por tana plataforma 13, que soporta 

ana bancada 14 sobre l a  cual se representan trea d ispo s i t i ­

vos de colada Ai, A2 y Ag dispuestos para oolar sinmltahea- 

mente la s  t i ra s  y los bornes terminales sobre tres elementos 

de bater ía  de acumuladores que han de asarse para formar una 

bater ía  de tres celdas. Los disposit ivos son idénticas,  

salvo en que aras prolongaciones sobre las  cavidades de molde, 

dentro de lab cuales se cuelan los  bornes terminales, están 

situadas diferentemente para proporcionar los s e i s  t ipos de 

piezas coladas para t i ras  y tres tipos de elementos precisos  

para construir tal bater ía .  Si l a  bater ía  hubiera de tener 

bornes situados centralmente a l a  longitud de la s  t i r a s ,  como 

se construyen algunas baterías ,  ios tpes disposit ivos serían 

totalmente idénticos.  Se descr ib irá  el d isposit ivo  repre­

sentado en Ai entendiéndose que l a  descripción se ap l ica  a 

loa d isposit ivos representados en A¿ y Ag, salvo en lo  que 

se ha men olor, ado .

Con re ferencia  particular ,  a las  f iguras S y 5, se 

ve que cada disposit ivo de colada incluye un par opuesto de 

moldes de cavidades abiertas,  15 y -15a- ;  dentro de los cua­

le s  se in serta ] ,  respectivamente, la s  colas de la s  placas po­

s i t i v a  y negativa de un elemento invertido de bater ía  de acu­

muladores, 16, reunido oor plaoae posit iva  y negativa a l t e r ­

nadas y con separados entrelazados, sujetos en sos posicio ­

nes re la t ivas  f ina les  por un d isposit ivo engrapador 1?.

Cada oavldad de molde está provista 'de una prolongación cónica
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18 que se extiende hacia abajo para orear medios para colar  

bornes terminales de una pieza con las t i r a s .  Las prol-on- 

gacioríes están situadas para colar loa bornes en l a  posición 

deseada con re ferencia  a la  longitud de las  t i r a s ,  y en el 

caso de un tipo coman de bater ía  de tres celdas, en el cual 

cuatro de los borres están situadas asimétricamente y dos 

Simétricamente, se colocarían como se representa en l a  f i ­

gura U.

Loe detal les de core tracción de los moldes se repre 

sertan mejor en l a  f igu ra  6. Con preferencia, cada molde 

seta formado como una forma mecanizada un ita r ia  y comprende 

una porción de cuerpo princii-al 19 dentro de l a  cual está  

formada l a  cavidad y desde ip cual cuelgan las  paredes de l a  

prolongación 18 de la  cavidad. La porción de cuerpo t?iene 

también un miembro LO de una nieza, colgante, de transferen­

cia del calor,  que se exti  &c:e en su longitud, y que con pre­

ferencia tiene hendiduras transversales t i  pare l imitar  l a  

distorsión debida a los  procesos térmicos. Con preferencia,  

el piso del molde está provisto de nervios, como se indica  en 

L2, para proporcionar una distribución uniforme del calor en 

toda su anchura y en toda su longitod.

Unos topes L5 poaioionadores, que se extienden hacia 

arriba,  van f i j o s  e i& bancada junto a una extremidad de cada 

molde para permitir  a un operario colocar los elementos reuni­

dos dentro de lo s  disposit ivos de colada, con exactitud y 

fa c i l id ad .

Como se ve nías claramente en l a  f igu ra  5, antee de 

l a  operación de colada el elemento 16  va soportado sobre las

8



pontas ae las colas de las piaoas qae des caos an sobre loa  

pisos de laa oavig^des de molde, en cuya posición lo s  bordes 

horizontales 24 de lo s  separadores están espaciados en ana 

corta d istancia  por encima del borde de l a  envidad. Debajo 

de cada elemento y soportado sobre an bloqae 25, hay on resor  

te laminar en -orma de U, f6, que tiene pactas 27 que se ex­

tienden horizontalmer-te situadas inmediatamente a los  bordes 

horizontales de ios separadores, pero ligeramente espaciadas 

de los mismos. Al oolar la s  t i ra s  en tomo de las  colas de 

la s  placas, como luego se describe, las  pactas de la s  colas,  

se faeden y ei elemento ae asienta hasta qoe los  bordes hor i ­

zontales de los separadores descansan sobre las  pactas del 

resorte,  cae entonces soporta elásticamente ei peso del e l e ­

mento justamente antes de qae se haya asentado lo  saf ic iente  

para l l e v a r  los  bordes de los  separadores a contacto con los  

bordes de las  cavidades de molde. ABÍ, s i  el metal faedido 

qae rodea las  colas de las placas, al s o l i d i f i c a r ,  -so fr ie ra  

ana comracción vert ica l  qae tendiera a t i r a r  ligeramente ha­

c ia  abajo del elemento, e l lo  pnege ocarr ir ,  en razón de l a  

elastic idad del resorte de soporte, sin Someter las  colas de 

las placas a an esfuerzo indebido qae pudiera determinar sa 

det e r io ro .

Se representan unas cacharas de colada -28 y -28a- 

en formado cabetas rectangalares abiertas en sa parte saperior.  

cayas p e r i f e r ia s  soperiores están achaflanadas para orear bo­

cas de colada 29. La cara de colada de cada cnohara está,  

con preferencia* provista  de nervios para proporcionar nna 

distribución longitudinal an iforme del material colado desde

18592 0
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l a  cachara. Se disponen seia  de estas oacharas, ana a cada 

lado de cada ano de loe  tres elementos, jacto  con ao meoaoie- 

mo de soporte accionado por levas,  eomo loego se descr ib irá .

Para cada cachara ee disponen medios 30 para sopor, 

tar ana p U a  de placas de metal 31 de tamaño predeterminado, 

y medios para t r an s fe r i r ,  a intervalos determinados de ante­

mano, ara placa desde el fondo de l a  p i l a  a l a  cachara.

L¡1 diseño preferido de placa se representa en detal le  en l a  

f igu ra  9. i a  placa incluye una porción de caerpo 32 qae 

ti^ne Salientes 33 qae se extienden lateralmente jacto a cada 

extremidad. Coando una placa es suministrada a l a  cuchara, 

entra en misma con los salientes d ir ig idos  hacia abajo, y 

estos sa l ientes son l a  primera parte de l a  placa qae tooa el 

fondo de i a  cuchara. Debido a l a  superficie relativamente 

reducida de las  caras de los sa l ientes ,  se reduce o elimina  

l a  tendencia a que salpique cualquier liQuido presente en laa  

cacharas. s i  se desea, estas placas pueden recubrirse con 

un fundente o ut* agente protector para impedir caalqoier oxi­

dación como pudiera ser determinada por una acumulación de 

residuos en l a  cuchara. Uno de ios  disposit ivos de trans­

ferencia de las  placas se representa en las  f iguras  5, 7 y 8 

en varios posiciones de funcionamiento, y se descr ib i rá  9

continuación.

fe l a  f i gu ra  5, a l a  izquierda, se represente una 

cuchara en posición de re c ib i r  una placa de metal. t,a 

cuchara, en esta  posición, está circundada por l a  bobina de 

calentamiento de a l ta  frecuencia 34, que luego se descr ib irá .  

Ln 35 se representa un soporte v e r t ica l  para una batea reo tm -

10 -



guiar 2 6 , de frente abierto, ligeramente inclinada desde 

l a  vert ica l  y destinada a mantener una p i l a  de placas me­

tá l icas  51 soportada en el fondo sobre la  pared extrema 

in fe r io r  27 de la  batea.

3n 36 se representa una cubeta de transferencia  

de las  placas, rígidamente unida a un brazo 39, cuyo brazo 

está soportado en forma pivotabie en 40 sobre el soporte 

vert ica l  35 y esta provisto de un cc travesó  41 en l a  ex­

tremidad opuesta a l a  cubeta. R1 contrapeso está propor­

cionado para mar.tenar el brazo y 1 & cubeta Vacia en l a  posi ­

ción representada en la l i g a ra  5, p^ro cuando una placa me­

tá l ic a  ha sido transfer ida  a la  cubeta, como luego se des­

cribe, el ptrso de l a  placa vence el del contrapeso, y el bra­

zo y le  cubeta son basculados a l a  posición representada en 

l a  f igu ra  8. i a  cubeta está provista  de una caperuza 42 

que esta pivotada en 43 a l a  cubeta y ^ue descansa por su 

propio peso en i $ posición represen tada en las f iguras 5 

y 7, cubriendo su extremidad 44 l a  extremidad ab ierta  de l a  

cubeta e iMpidie^gQ ge este modo que l a  placa metálica se 

desiioe hacia fuera mientras la  cubeta esta inclinándose a 

l a  posición represar tada en la  f igura  8. f a  caperuza es­

ta provista  de ur saliente 45 que, cuando la  cubeta se apro­

xima a l a  posición representada en la  f igura 8, se pone en 

co? tacto cor la boca 39 de la cuchara 28, y al moverse más, 

l a  caperuza es 1 evatu ada a l a  posición representada en l a  

f igura  8, i ibe-rt *y.; do la  placa, qae a continuación se d e s l i ­

za dentro de la  cuchara. La cubeta, al ser así descarga­

da dei peso de i a placa, es devuelta a continuación por el

18592 0
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contrapeso a l a  posición representada en la  í i g c ra  5, l i s t a  

para r e c ib i r  otra placa.

Para comea Bar c ic lo  en el funcionamiento de l e  

maquina, placa in fe r io r  de cada p i l a  ee deslizada desde 

l a  misma a l a  cabera cooperante 28 por ur sector 46 acciona­

do por leva, ono de io s  cuales está dispuesto en relación  

cooperante con cada batea y cubeta de transferencia.  Loa 

sectores 46 eat^n pivotados en 40 para g i M  60 torno del 

mismo eje qae los brazos 3 9 , y están destinados, cuando giran 

a pasar a través de ranuras de las paredes de fondo de las  

bateas.  Los sectores 46 poeden verse con el borde hacia 

arr iba ,  <?R ángulo recto con l a v i e t a  de l a  f igu ra  6, en l a  

figo ra i .

loe sectores 46 sor girados en torno de pivotee

40 por medio de v a r i l l a s  vert ica les  47 y 47a anidas en

sos e:;l,re íicndt-s superiores p dichos sectores por c lav i jas  
conjuntamente/

48 y pivot ados/en sus extremidades in fe r io res  a v a r i l l a s  

horizontales 49 y 49a, que se extienden longitudinalmente 

a 1 a máquina junto a su parte in fe r io r ,  una de 1 ae cuales, 

l a  v a r i l l a  -49a- pc^de v-rse  en la  f igura  1. i.as v a r i ­

l l a s  49 y var. f i jadas  a las  extremidades exteriores

de brazos de palanca 50 y -50a- pivot ados a soportes 51 y 

-5 la -  sobre el bastidor pare osc i lar  sobre ejes horizonta­

les sobre los lados de i& izquierda y de l a  derecha de l a  

máquina, respectivamente ( f igu ra  2 ) .  .01 brazo 60 ( f igu ra

7) de una extremidad de l a  máquina va provisto de un segui­

dor de leva o r o d i l lo  52, y &l brazo -50a- ( f igu ra  2) de la  

extremidad opuesta está provisto de un seguidor de leva  o

12 .
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rod i l lo  -58a- ,  similar, destinado a aplicarse a l a s  levas

53 y respectivamente^ montadas sobre un árbol de levas

54 cerca de sus extremidades opuestas ( f i j a r e s  l y 8 ) .

i<l árbol de lev as 54 va montado en cojinetes ade­

cuados 55 sobre el h-^tidor, y sobre dicho árbol van f i jadas  

1,39 diversas levas que accionan los diversos ¡necanismos de 

l a  máquina en ur-a ,orma que luego se exp l ica rá .  de d is ­

ponen medios adecaados Para accionar el árbol de levas como, 

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

de rueda y cadena (vease f igura  1 ) .  ha construcción especí­

f i c a  del mecanismo de impulsión en s í  mismo no forma parte 

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

be con más deta l le .

Ln l a  f igura  7 as representar los medios para accio 

sar el mecanismo de trnusierencia de las  placas a l a  izquierda  

del d i^os it ivo .  Diohos medios incluyen ei brazo 50 provisto  

en su extremidad de l a  derecha, o in te r io r ,  dei seguidor de 

leva  o r o d i l lo  58, destinado a tocar l a  leva 53. Aunque no 

se renr-senta más ene en las f iguras  1 y 2 , ei brazo -50a- de 

l a  extremidad de la. derecha a opuesta de l a  maquina es s imilar  

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

mo de transferencia de 1 as placas.

Cuando el seguidor 52 está fuera de contacto con l a  

leva 53, el sector 46 5 ln v a r i l l a  47 cs*n por gravedad a la  

posición representada de l íneas de trazos ep la f igu ra  5, y 

el brazo 50 toma la  posición representada en la  f igu ra  7 con 

líneas de trazos. Cuando l a  leva  ha girado para aplicarse  

al seguidor, como se representa en l a  ii-.- 'ra 7, l a  v a r i l l a  4?

13
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es levantada para g irar  el sector 46 a l a  posición representa 

da en l a  f igu ra  7, empajando de este modo l a  placa del fondo 

de l a  p i l a  a l a  cubeta de transferencia 38* Dorante este 

movimiento, 61 borde arqueado del sector pasa bajo el resto 

ds las placía de i& p i la ,  y las soporta. Cuando l a  leva  

53 ha pasado fuera de contacto cor el seguidor 52, el sector 

cae de nuevo por  gravedad a l a  posición representada en la  

f igura  5 y l a  p i la  3e placas se des l isa  hacia abajo para l l e ­

var otra placa a posición de ser era-pajada a la  cubeta* Una 

placa de protección 59 se representa a través de l a  cara abier­

ta de la. balsa 36, situada justamente encime, de l a  placa in fe ­

r i o r  para impedir que la  siguiente se& desplazada por el con­

tacto de rodamiento con l a  placa in fe r io r  mientras esta esta  

siendo empajada a la  cubeta de transferencia.

Gomo ya se ha dicho, tan -pronto como una placa ha 

sido empujada a l a  cubeta, l a  cubeta osc i la  a l a  posición re ­

presentada en lo f igu ra  8, deposita l a  placa en la  cachara 38  ̂

y vuelve a l a  posición representada en l a  f iguras 5 y 7.

Ter pronto como una placa metálica ha sido deposit_a 

da en i a cachaña 28, se h&ce pasar ana corriente de a l t a  f r e ­

cuencia a través de la  bobina 34 por aparatos que luego se 

describen, para calentar inductivamente y fundir l a  placa me­

tal ioa .  ^ continuación, l a  caohara es levantada e inclinada  

para verter metal fundido dentro de la  cavidad del molde 15 

poi medios que describirán ahora.

Como ya se ha dicho, en el diseño de l a  máquina re ­

presentada se disponen seis  cucharas de colada, tres a cada 

lado, como &e reo re santa en i a v is ta  en pl a&t a de 1& f igure  3.



Cada una. de ipe tres CL. charas de ur. l^do va rígidamente 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 conexión 61 y 61a, respectivamente, 

has barras 60 y 60a están dispue3t as para ser levantadas y 

giradas simultáneamente pura t ran s fe r i r  las cucharas desde l a  

posición de fusión de las placas a l a  posición de colada, y 

de nuevo hacia atrás, en ciclos de funcionamientos repetidos,  

f l  mecanismo para elevar y bascular la's cucharas se 

representa cor. mayor claridad en las l ige ras  10, 11 y 12, en 

las  cuales l a  r igura 10 representa l a  posición in ic ia l  con las  

cucharas en l a  posición de recepción y de fusión de l a  placa; 

l a  f igu ra  11 muestra or. a posición intermedia, y la  f i gu ra  12 

muestra 1?*9 cucharas en l a  posición de colada.

Con re ferencia  a l e  f igura  g, se observará que las  

barbas horizontales 60 y -60a- estat rígidamente unidas,por 

ejíxnplo, P°F los miembros 62 y -62a- respectivamente, a pa­

res de arboles horizor ta les  6i y -63a- alineados axilmente, 

cuyos árboles estar mortados para g i r a r  en cojiretes  64 y 

-64a-,  respectivamente . 1 os arboles ge i a izquierda están

provistos de brazos de manivela 66 y -65a-.  1.a extremidad

l i b r e  del brazo de mar ive la  65 está pivotada cor la  axtremi 

dad de l a  izquierda de una barra de conexión 66 y l a  extre­

midad l ib re  dei brazo de manivela -65a- está pivotada con 

l a  extremidad de l a  derecha de dicha barra. Sobresaliendo 

lateralmente del punto central de l a  barra de conexión 66 hay 

oca espiga 67 que está destinada a deslio verticslmente

en una ranura 68 del brazo superior 69 d<? una palanca soodada 

70 ( f igu ra  10 ) .
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Loa cojinetes 64 para el árbol 65 están cada acó 

da e l l o s  soportados por v a r i l l a s  v e r t ica le s ,  cea a cada ex­

tremo del árbol,  uca de las  cuales se representa en *71 en las  

f iguras %. 10, 11 y 12. Análogamente, ios  cojinetee -64a-  

para el árbol -65a- están soportados por v a r i l l a s  vert ioa -  

l ee ,  de las  cuales se representa una en - 7 l a - .  Estas coa- 

tro v ^ r i l l ^  vert ica les  pasan a través de caequil los de gaía 

72 de l a  plataforma 15. Las dos v a r i l l a s  en cada extremi­

dad del aparato están anidas rígidamente a un travesano,ano 

de los cuales se representa en 73. Los des travesanos están 

conectados por un árbol horizontal 74 qae se representa más 

claramente en la  Ligara 1.  Sobre este árbol van montados 

en forma rotat iva  rod i l lo s  o seguidores de leva  76 y -75a-,  

qoe son rete nidos por l a  gravedad encentra de las pe r i fe r ia s  

de las levas 55 y -53a- ,  antes descritas en relación con 

ei meeanistip de transferencia de las  placas, de la s  caaiae 

l a  leva 55  se representa en l íneas de trazos en las f iguras  

2, 10, 11 y 12, montada sobre el  árbol 54. La fanoióc de 

esta parte del mecanismo, incluyendo les  v g r i l l a s  vert ica les  

71 y -71a-,  los  travesanos ?3, si árbol 74, los  seguidores 

75 y -75a- y las levas 53 y-53a-, es l a  de levantar y Inego 

bajar simultáneamente ios se is  cecheras de colada oca vez do­

rarte ooda revolución del árbol de levas 54 como se represen­

ta en los f  i  garas 10, 11 y 12.
Dorante el desplazamiento v é r t i c e  de las cucharas 

l a  espiga 67 se des l iza  vertical  mente en i g  ranura 68 del bra­

zo sansrior 69 de l a  palanca acodada 70 ( f i gu ra  10 ).  Esta 

óltima está p ivotada sobre el bastidor en yg y so brazo in fe r io r

18592 0
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77 l l e v a  un r o d i l l o  o seguidor 78 que cabalga sobre l a  p e r i ­

f e r i a  de una leva 79 montada sobre el árbol de levas 54 an­

tes descrito, cor lo cual se mantiene un desfasaje angular 

f i j o  entre las levas 53 y -55a- y l a  leva  79. El segui­

dor es tasn tenido contra l a  leva  por un resorte de tensión 80 

conectado entre el brazo superior 69 de l a  palanca acodada 

70 y l a  estructura del bastidor, como se representa en l a  

f i gu ra  2 . ib l a  posición representada en l a  f i gu ra  10 , las  

V a r i l l a s  71 y -71a- han caído a su posición más baja y el 

brazo 69 de la  palanca acodada 70 esta mes al?-jado. * l a  i z ­

quierda. Las cacharas 08 y -28a- están situadas ve r t ica l -  

mente.en 1*9 bobinas de calentamiento 54 y en posición de re ­

c ib i r  y fundir  l a  placa metálica como se representa en l a  f i ­

gura 8 , siendo soportadas so tal posición por la  aplicación  

de rod i l lo s  75 y -75a- sobre l a  porción de levas 55 y -5<oa- 

de menor rad io .  Unos dispositivos evitadores arqueados 81 

y -b la -  van f i j ado s  a las berras 60 y -60a-, respectivamente 

opuestas a cada mecanismo; de transferencia de 1 as placas, y 

cuando las  cucharas están, volviendo desde l a  posición de cola  

da, cabalgan contra las cubetas 38 e impiden que los meca­

nismos que mor.tan InS cucharas agarren sobre las cubetas.

Ou^jdo las leves 53 y 79 son giradas en la  direc­

ción indicada por 1 as j lechas, el aparato toma l a  posición 

intermedia indicada en la f igu ra  11 en la cual las v a r i l l a s  

71 y -71a- y las cucharas 28 y -28a- han sido levantadas 

verticalmerte ror 1 & leva 52 (que actúa en cooperación con la  

leva -55a- er. ls -xtr-midpd opuesta del árbol de levas) y 

l a  pal arca acodada ha sido "'iraca &n el sentido de las agujas

185920
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d<:-3 r'síoá, desplazando l a  espiga 67 y cocáct ndo l a  barra 66 

a l a  derecha, basca! and o así árcielmente la s  ce charas 28 y 

-L8a - .  La rotación c i t e r io r  del árbol de levas 54 n a v a  el 

mecanismo a l a  posición representada en ia  f igu ra  12 en l a  

coa! lae v a r i l l a s  ?i y -71a- y las cucharas f a f  aloanzado 

sn posición más a l t a  y las cucharas han sido basculadas ade­

más a la  posición de colada jante a las  cavidades de ios mol­

des 15 y -15a - .  La u lte r io r  rotación del árbol de levas 

54 ir vierte les  movimientos arr iba descritos y devuelve el 

meca-ismo a l a  posición representada er, la  f igu ra  10 .

Ha de observarse qae las  leves 53 y -s^a -  ía rc io -  

nar para accionar el mecanismo de transieren oia de l as placas  

en ur ponto part íca lar  de su rotación y cae estes mismas levas  

fur donan raye accionar el mecanismo de elevación de l a  cucha­

r a  er< ar punto diferente de su rotación, alejado aproxiroada- 

mente en 1809 del primero.

In esta lase del proceso, oca cantidad determinada 

de antemano de metal fundido, justamente suficiente para fo r ­

mar una t i r a  y un borne terminal, ha sido añadida a cada on* 

de las  seis  cavidades de molde que rodean! las colas de la s  

placas, pero a ana temperatura insufic iente  para fundir las  

colas .  Un moínecto antes de l a  adición del metal a los mol­

des, es aplicada corriente de a lta  frecuencia para calentar 

el pááo y el miembro de transferencia ge calor de cada molde 

para quitarles ei f r ío  y, al continuar aplicando dicha corrien­

te, para recalentar ei metal que rodea las puntas de la s  colas 

y n&ra fundir dichas pactas para efectagr una Soldadora aató- 

g&ns en ese panto, con preferencia sin calentar el resto de

-  18 -
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las  colas hRSta el panto de ablandam ie n t o , lo Qne podrid pro* 

áacir deterioro o deb i l i tac ión .  lis p re fe r ib le  aplicar  calor 

a los rooldss antes de que reciban el metal , a f in  de que la  

temperatura de los moldes pueda ser arroximadaínerite l a  misma 

qíe l a  del metal, con lo ocal éste f luye a todas las  partes 

del molde sin s o l id i f i c a r s e .

La duración de la  corriente de calentamiento es re­

gulada de un modo exacto, como luego se describe, siendo lu e ­

go l a  corrri**jte interrumpida y haciendo pesar inmediatamente 

agua de enfriamiento a través ge ios conductos de re f r i g e ra ­

ción de los moldee. Al s o l id i f i c a r s e  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 

mecánicamente par l^s  t i ras  coladas, siendo tal agarre el r e ­

sultado de la  cor tracción de i?<s piezas coladas al en fr ia rse .

Con referencia  a la  f igura  13, 62 y 83 represen tan 

los  cor ductores de un fuente de corriente e léc t r ica  (no repre­

se: tana). rin 84 se indica un convertidor para co -v t r t i r  l a  

aliment ación de corriente en corriente alterna de a l i a  f r e ­

cuencia, estando el aparato colectado pera suministrar corrien­

te de calentamiento selectivamente a 1 as caoharas y a los mol­

des. Lo freo&er.cía de la corriente usada puede ser de cual­

quier magnitud en era gama tan amplia como de LO k i loc ic los  

a 20 megaciclos. Como quiera que loe aparatos normales ;a -  

ra producir tal corrían te se encuer. trac ahora en el mercado 

y sus deta l les  propios no formen parte de este invento, se 

estima innecesaria sn descripción u l te r io r .  pos terminales 

de entrada del convertidor se representan en 35 y 33 y 

míneles de Sa l ida  de alte tensión y a l ta  frecuencia en 87 y 88

19
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I,a9 bobinas ge calentamiento para las  cucharas se 

re-ore ser ep 54, f iguras 3, 5, 8 y i 5. Con preferencia  

estar formadas de cor de ct ores tubul ares de profundidad consi­

derable, cor. 3 o cual abr as an virtnalmente 3 as cucharas míen - 

5 tras est'.-s se er cusr tran er- 3 a posición de recepción y lesión

de l a  placa.

Como se representa l a  i ign ia  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 

10 54, conductor 90, interruptor 93 accionado por relevador, y

conductor 92, al terminal 88. 31 interruptor 91 accionado

por relevador para completar el c ircuito a l&s bobinas* de ca- 

1 en t amiento 34 es accior ado por un interruptor de tiempo 95 

**\qué, a su vez, es accionado por interruptor de* control 94 

18 mandado por leva.  U  interruptor de tiempo 93 está conec­

tado a conductores 88 y 83 mediente los conductores 95 y 

c 96, y a un relevador 97, que cor tro la  el interruptor 91, me­

diante loe cor ductores 98 y 99. -11 interrurtor de control

94 es acción ado por la  leva 100 montada sobre el árbol de 

30 levas 54 ( l i g e ra  1 ) .  31 cierre del interruptor de control

94 c ierra  el interruptor de tiempo 93 para completar el c i r ­

cuito por <?! relevador 97, que c ierra  el circuito a las bobi­

nas de calentamiento 34. 81 interruptor de tiempo 93 está

ajustado de modo que el relevador 97 es excitado duran te un 

L8 periodo de tiempo suíiciente para que las  bobinas de calenta­

miento rundan la  placa de metal que está dentro de las  cucha­

ras .  31 cierre del interruptor de control está aire ron isa -  

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

20



modo que l a  excitación- tiene lu^ar ir n#ái at amen te desunes de 

tal tr a r s ie re rc ia . pp sin.-cror i z ación se r e a l i z a  por el de­

bido ajuste de las  respe ot iv as levas del árbol de levas 54. 

ios  detal les estructurales del interruptor de tiempo y del 

interruptor de cor tro! y dm otros interruptores similares em­

pleados el apar ot o, no se re prese?, t ao en razón de qutt ta ­

les  dispositivos sor bien cor ocíeos en la  técnica.

la s  bobinas de calentamiento pera los moldes están 

indicadas en 101, fimura if y so 'estructura mecánica y so 

relación con el molde se representan en la f i gu ra  6 . Con 

preferencia, dichas bobinas de calentamiento son condoctorea 

tubulares y están soportadas sobre ais ladores 102 montados 

sobre la  bancada 14. Como se representa en la  i i gn ra  6 , 

las  bobinas de calentamiento están moy cerca de los pisos de 

molde y de los miembros 20 de transferencia de calor, sin to­

carlos en rea lidad.

Como se muestra en la  f i gu ra  1 2 , el c ircuito para  

las  bobinas de calentamiento de los moldes se extiende de&de 

el t ' 1-mir al 87 del convertidor, por el conductor 89, la  bobi­

ne de calet tamier to 1 0 1 , el cor doctor 1 -̂ 2 , el interruptor  

accionado por relevador, 104, el cor ductor 105, el conductor 

92, el terminal- 88 del corvertidor. hl interruptor 104 

acción rd o por relevador pera completar el circuito de l a  bo­

bina de calentamiento 101 es accionado por un int erruptor de 

tiempo 106, que, a su vez, es accionado por un interruptor de 

control 107 aociorsdo por leva.  l'l interruptor de tiempo 

106 es: á conectado a los co*dactores 82 y 82 por los co duc­

tores 95 y 96, y a un relevador 108, que oo tro la  el irterrapt$y

185920
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104, a travée de ios cor doctoree 109 y n O .  hl interruptor  

de control 137 es ;tociorado por levas l l l  montadas sobre el 

árbol de levas 54 (vease iifp.r a 1)^ El cierre del interrup­

tor de control 107 ci&rra el interruptor de tiempo iQg nara 

evoplet?r el circuito por el relevador 106, que o ierra  ei c i r ­

cuito a las  bobinne 101 de cniettamiento de los moldee. El 

interruptor de tiempo 106 se ajusta, con preferencia, de mo­

do que las bobirns de caler t amiento sean excitadas dorarte un 

periodo de tiempo sufic iente  pera recalentar si metal andido 

del molde y para fundir solamente las portas de las  col as, con 

lo cual se - orraa ora soldadura autógena entre las puntas y la  

t i ra  pero ro para fundir l as colas .más a l lá  de las puntas,aun­

que es evidente que podrían hacerse ta les  ajustes como para  

formar una soldadura a través de toda l a  longitud de la s  colas 

La máquina está sincronizada de modo que l a  bobina de calenta­

miento del molde sea excitada u.n 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  mism^ 

temperatura que el me t al vertido <*n los mismos.

Despeé a del re ce! en t ami en t o de los moldes por l a  ex 

citaciót de ia$ bobinas de calentamiento 1 0 1 , los moldes son 

in mr d i  at ame r te enfriados por ora corrierte de agua o otro agen 

te de enlriamierto qae fluye a través de conductos long itad i -  

r ale s 112 de los mismos, represen t ados mejor en 1 - f i gu ra  6 . 

Como se representa &r: 1 as f iguras 1 y 4, el agoa de en f r i a ­

miento entra en una vnlvoia 112 controlada por soiapoide, des­

de ur-a alimentacióc exterior 114. Cuando la  vá lvu la  está  

abierta por medios que luego se describen, el agua f luye desde
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RCior,e& 3.15 y -116a- a conduo-

tos para le los  lot gítadir 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 á ( - ign ra  5 ) .  broa tubos d  ̂ conexión 337 se ex­

tienden dtrsde el conducto 316 a cor doctos para le los  H 2 de 

los moldes 35. El a gas sale de los conductos H 2  a través 

de ios tubos 338, desde los enalte descarga er u r .  pieza múl­

t iple común 119 ( l i g e r a  l ) .  i ro s  tubos similares de cone­

xión 317a- conectan el cordncto -33 6a- cor c e  doctos -312a- 

de ios moldes -15a- den de los c e l e s  el descarga en la

pieza múltiple H 9  por los tubos -118a-.  Cor preferencia  

se dispore un tercer conducto 3 LO &r l a  bancada 3 4, como se 

representa en la f igura  5, y está conectado con el tubo de 

alimentación 114 delante de ir vá lvu la  113 por ur tubo 183 

.y con l a  pieza múltiple 119 por un tubo 182. El agua fluye  

constantemente por dicho tercer conducto a f in de mar:tener l a

bancada en estado relativamente f r i ó .

mi circuito para controlar l a  válvula  113 se renre— 

set ta en l a  r igura 13. El solenoide ge la  válvula U S  está 

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  vá lvu la  es abier­

ta durarle* uc intervalo determinado de antemano y su i i  cien te 

para gue el agua f luya  por los conductos y -112a- para

enfr ia r  el molde aaí i  cien temer te para s o l i d i f i c a r  so contenido, 

ha leva 187 está tambié- montada sobre el árbol de levas 54
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y este ajustada de modo que -la válvula es ab ierta  inmediata­

mente después da qae ha casado 1 a excitación- de las  bobinas 

de oaie^Lamiénto del molde. L °s  deta l les  estructurales  

de l a  v él val a accionada por adenoide  no se representan &n 

ra^or de que son bien conocidos sp 1-̂  técnica.

Una ve;, que iss t i r a s  coladas se han so l id i f icado  

1 Que la  vá lvu la  113 se ha cerrado para ir.terrompir ei paso 

de agua a través de los conductos de ios moldes, opera ei 

mecanismo expulsor para expulsar los elementos de batería  

completos de l a  maquina. Como se.ha representado mejor en 

l a  f i j a r a  5, el ^  canismo expulsor comprende ora 3-rie de 

*Spigaa exp- lsoras l ' .8, une de las canias va montada para  

correr v^rticnlmerte en onda prolongación 10 del molde, de 

colada da los bornes, y forma al fondo per? la  cavidad de 

boma, i.as espi^^s ven f i jada s  a una cremallera 129 de­

bajo de i a  bancada 14 y la cual s soportada para un movi­

miento vert ioa l  sobre un émbolo 130 que se extiende a t r a ­

e s  de j a  plataforma iu .  Como se representa en l a  f igu ra  

1. dicho émbolo se extiende dentro de un o i l indro  131 de nn 

emboio neumátj.c, qQg gg controlado por oca vá lvu la  132 para  

s î***t accionada pop adeno ide ,  conectada al mismo por tuba- 

***** 133 y 134 p .n .  . i r a .

d  circ^^^^ oara accionar l a  vá lvu la  de aire se 

repr<?a<nr.,ta et. l a  f igura  13. Dicha válvula  está conectada 

°ot. los  cardnctopag g y gR por conductores 95 y 96, ej in ­

terruptor de tiempo ^ g  y ios ctyáaetores 136 y 137. f i  

interceptor de ss accionado por el interruptor

de control 138 accic,.„gopor l^va ,  que, a su vez, t& accionado
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por l a  leva  H t 9 montea sobre Árbol de levas 54. 

deta l las  estraatuxales de la vá lvu la  y del émbolo neumáticos 

no se repr^s-T tan en razón de Que So^ bien conocidos en 1 6 

técnica.

-H ion ciona)áie:.to de una maquine de colada co¡8 - 

tra ída  como 96 ha descrito es como sigue;

Un operario coloca un elemento reunido de placas 

posit ivas ,  placas negativas y separadores interpuestos, Su je .  

tos entre s i ,  en cada disposit ivo de colada Ay, Ag y -̂ 2 * ep 

posición invertida con loe colas descansando sobre los pisos  

de ios moldes 15 y -15a- y exactamente ai toad os por contac­

to contra los topea posiciouadores 2 3 . Tn el c i * lo  de 

operación transcurre tiempo suficiente entre l a  expulsión de 

los elementos previ ornen te formados y 1 & colada de metal fun­

dido desde las  cucharas car tro de los moldes para permitir  

que el operario rea l ice  l a  operación descr ita .

.r¡ sucesión, tienen lugar las operaciones s i  guien- 

tas, cae se hsn explicado por completo: Une pisca es trans ía ,  

r ida  desda cada batea a su cubeta da transierencra y desda 

a t i í  a ',a cachara, las bobinas da c a i . , , t ^ ^ ^ t o  qoa rodean 

las  cacharas son excitadas y l a .  placas son fan didas; i as 

cacharas sen l.VMtadas a i n . i i . ^ . .  y

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

l a .  cacheas sor, devueltas .  .os  pos ic ión . ,  i n i c i é . . ,  las  

bobinas de calentamiento en torno de i . ,  . x . í „ .

das para recalentar el met^y fundido

de las  colas al mismo, teniendo luggar
y soldar las  puntas

pref eren temen, te l a
excit ación un momeeto antee de

-A metal tundido sea ver-

25 .
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tido en los moldes; ios  moldes son enfriados para s o l id i f i c a r  

el m^tal que se encuentra e l lo s ;  el mecanismo expulsor  

funciona para expulsar los elementos acabados ds los moldes.

Los tres elementos o ios eueles han sido coladas 

t i ra s  son quitados y colocados en una caja de batería para 

formar una bater ía .  hs innecesario acabar las t i r a s ,  ya 

que por el hecho de introducir en los moldes una cantidad 

determinada de antemano de metal, no hay exceso a recortar  

de l a  pieza colada terminada. Como antes se ha señalado, 

ios tres elementos sor de los tres tipos precisos para f o r ­

mar era  batería en la  cual algunos de ios terminales están 

situados asimétricamente, aunque el numero da caldas y la  

disposición de los terminales quedan sometidos a modificación 

depercier oo del diseño de la bater ía .

Se ha comprobado que el aparato funciona Satia fac .  

toriaRírte en c ic los  de aproximadamente un minuto. Los c i ­

clos de tal duración dejan tiempo suficiente para que el ope­

ra r io  re al i  ce las operaciones manuales de colocar los elemen­

tos er¡ le s  disposit ivos de colada y r e t i r a r lo s  después de 

que hán sido expulsados, así como para que el aparato re ai i .  

ce las diversas operaciones para ia colada automática de las  

t i r a s .

h'- ha ¡.o a Sí que, de acuerdo con este invento , 

se crean aparatos y procedimientos perfeccionados mediante 

los cuales se oueian t iras  sobre elementos de baterías de 

acumuladores rápida y eoon omi cántente, con ana unión tai en­

tre la s  respectivas t i ra s  coladas y i&a colas de la s  piaoas 

de cada elemento que se crea una buena res istenc ia  mecánica

y una alta conductividad e lé c t r ic a .

f  6 -



i 8592 O
Aunque se ha mostrado solamente una realización del 

presente invento, as evidente que la  máquina y e l pr0cedimi$n^ 

to descritos quedan sometidos a modificaciones sin apartarse 

por e llo  del espíritu  del invento. por consiguiente no se 

desea quedar limitado por la  descripción expuesta, sino sola* 

manto por e l alcance de las reivindicaciones anejas.

- o -  N O T A  - 0-

Los puntos dé invenoión propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta patente de Invención en 

España, por VEINTE años, son los siguientes:

ls Un aparato para formar t ira s  sobre las colas 

de las placas de un elemento de batería de aoumulador reunido, 

que oonprande un molde que tiene una oavidad destinada a reo i- 

b ir  una serie alineada da colas sobre^laoae invertidas del 

elemento de batería, medios para introducir dentro del molde 

la  cantidad de metal fundido requerida para formar una tira ,  

medios para calentar simultáneamente e l metal junto a l piso  

del molde para soldar las puntas de las colas a la  tira,medios 

para enfriar simultáneamente e l  molde después de la  operación 

de calentamiento, y medios para e3pulsar simultáneamente el 

elemento de batería oompleto del aparato.

2* -  Un aparato pegón se reivindica en e l punto 

H . ,  que tiene una cuchara asociada con el molde, medios para 

introducir en dicha cuchara la  cantidad requerida de metal

-  27
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en forma de una plaoa; medios para calentar la cuchara para 

fundir e l metal en la  misma, y medios para levantar en conjun­

to la  cuchara para coincidir con e l molde y para basoular la  

cuchara para verter metal fundido dentro de la cavidad del 

molda.

3* -  Un aparato según se reivindica en el punto 

22. ,  que tiene une reserva de alimentación 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 píe calentamiento asociados oon la  cuchara y ma­

nejables después da suministrar una plaoa a la  cuchara para 

calentar la cuchara y la plaoa y fundir con e llo  esta última.

42 -  Un aparato según se reivindica en los pun­

tos 2*o 32. ,  en e l cual la  cuchara en la poaioión de recep­

ción de la  plaoa está virtualmente rodeada por un elemento 

calentador eléctrico.

52 -* Un aparato según ee reivindioa en oualquiera 

de loe puntos 22 a 42. ,  que tiene un Arbol rotativo para la  

cuchara de oolada, un miembro, vertioalmente movible, que so­

porta dioho árbol, un árbol de levas, medios de leva montados 

sobre e l árbol de levas y destinados, por su rotaoión, a le ­

vantar y bajar e l miembro movible vertioalmente para transfe­

r i r  la  ouchara desde una posición in ferio r de reoepoión de la  

placa y de fusión hasta una posioión superior de colada junto 

a la  cavidad del molde, un árbol acodado unido al árbol 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, a l ser actuado, a ser

-  28
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eficaz para hacer g ira r e l árbol de soporte de la  cuchara pa­

ra  basoular ésta desde la  posición de recepción de la  placa 

a la  posición de colada, y medios de leva adicionales sobre 

e l árbol de levas dispuestos para inclinar e l  miembro bescala­

dor de la  cuchara en tomo de su soporte de pivotamianto.

6a -  Un aparato segán se reivindioa en cualquie­

ra de los puntos 1* a 5^** en el oual e l molde tiene una pro­

longación de metal refractario  conductora del calor que sobre­

sale exterior-menta desde y más a llá  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  dimensión de las 

oolas a lo largo de las placas del elemento de batería, for­

mando dioha prolongación que sobresale haoia fuera un n&oleo 

para roo ib i r  y para ser calentado por una bobina calentadora 

de inducoión para e l calentamiento rápido localizado dél mol­

de en intima proximidad con las puntas de las  colas para fa -  

sión de sus porciones extremas oon al metal ooloado.

7C *  Un aparato según se reivindicado en el punto 

6c., an e l cual la prolongación refractaria  tiene una abertu­

ra  para e l paso da un flu ido refrigerante.

8S -  Uh aparato según so reivindica en los puntos 

6c o ye., en e l cual la  prolongación refractaria  tiene una 

abertura transversal para lim itar e l alabeo del molde durante 

lo s  oambioa de temperatura produoidos por e l rápido calenta­

miento y e l rápido enfriamiento del mismo.

pe -  Un apar ayo según se reivindica en oualquie**

29
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ra de los puntos 6* a 8*., en e l onal la  prolongación refrac­

ta r ia  tiene un intersticio  bajo la  porción media del paso del 

molde con lo cual en e l calentamiento de dicha prolongación 

es aplioada una mayor oantidad de calor a las porciones ex­

tremas del molde que a sus porciones centrales.

IOS., Un aparato pegón se reivindica en cualquie­

ra de los puntos ls . a 9?., en e l cual e l  piso del molda tiene 

a l menoB un nervio que sobresale de su superficie superior 

dentro do la  cavidad del molde pare aumentar el área y la  

profundidad da oontaoto entre e l  molde y el metal de colada 

reolbido an a l mismo.

lie .y  un aparato segón se reivindica en cualquie­

ra de los puntos le. a 10*., que tiene un soporte re s illa rte  s i­

tuado debajo de los bordas horizontales de las placas y sepa­

radores del elemento de batería y destinado a lim itar e l des­

plazamiento haoia abajo y a soportar e l peso del elemento fue­

ra  da contacto oon los bordes de la  cavidad del molde.

1-2*. y Un aparato pegón se reivindica en oualquiera 

de los puntos 1*. a 11*., que tiene un par de moldes latera l­

mente espaciados y elementos asociados para formar simultá­

neamente t ira s  sobre las colas de placas positivas y negati­

vas del elemento de batería.

13*. -  Un aparato segón se reivindica en e l punto 

2*.. que tiene una pluralidad de pares de moldea correspon­

dientes en n&mero a l nómero de celdas en una batería.

14* -  Un aparato segón se reivindica en e l punto 

13^*' para formar t ira s  sobre las colas dg las plecas de los 

alamentos de batería de una batería de tres celdas en la  cual



185920
cuatro de los bomas terminales están situados asimétricamen­

te  y dos están situados simótrieamante, necesitando de asta 

modo a l uso de tres modelos de el-gmantOB de batería, que coim+ 

prende tres pares de moldes lateralmente capacitóos que tienen 

prolongaciones sobre los mismos para oolar t ira s  y bornes 

terminales integrales, estando las prolongaciones de los mol-* 

des situadas para corresponder con la  posioión de los bornes 

terminales sobre las  tiras*

15S -  Un aparato segán se reivindica en cualquiera 

de los puntos 12* a 14*.* que tiene una bobina de calentamien­

to com&n y a que se extiende en serie desde un molde a l otro 

para calentar una parte de los moldes para soldar el metal 

a los extremos de las oolas, y un conducto oom&n a los mol­

des para enfriarlos y a l metal oontenido en ellos*

16! -  Un qparato segán ae reivindica en cualquie­

ra  de los puntos 18* a 8s.¿ que tiene medios de control, tales 

como un árbol de levas para aooionar los medios de alimenta** 

ción, de calentamiento y de enfriamiento del metal an suce­

sión temporal determinada de antemano*

17*. -  Uh aparato segán se reivindica an e l punto 

16a*, en e l cual los medios de oontrol incluyen un primer 

oontrol para controlar e l tiempo de aplicación de oalor a un 

calentador para e l molde, un segundo oontrol para controlar 

la  duraoión del paso de flu ido refiigarante a través de un 

conducto de enfriamiento del molde, y medios para accionar 

dicho segundo medio da control para in ioiar e l paso de f lu i ­

do refrigerante a través de dicho conducto de enfriamiento 

inmediatamente después que dicho oalentador es desexoitado
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5

por su medio de control, con lo onal el metal en dicho mol­

do oa calentado rápidamente on la  región 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 rápida­

mente enfriado para impedir la  soldadura de dicho metal con

la  porción restante de dichas colas.

10

15

18S -  Oh aparato para formar t ira s  sobre las co­

las da las  placas de un elemento de batería de acumuladores 

reunidos, en esencia oomo se ha descrito en lo que antecede 

oon referencia a los dibujos anejos.

19* -  Oh qparato^ara formar t ira s  sobre las  oolas 

de las placas en elementos de baterías de acumuladores.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y con los 

fines que se han especificado.

Éntre lineas "conjuntamente", vale.

Esta Memoria oonsta de treinta y dos hojas e sc ri­

tas por una* sola cara.

Madrid,
1 6FEB.1949
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