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a sombre de THE ELECTRIC STORASS BATERY CQePAPY, *otiÓ*d scrte-  

amerioaca, establecida en 19th Street and AUSghSoy 

F ilaó tr f ia , psnsiiTaaia, Estados Unidos de ^ r i c a ,  por;

"CP METODO PARA FORMAR IIRAS SOBRE LA* OOL^S DE LAS PLACAS 

^  EiEMEpTos De B A R IA S  DE ACUiHJLADORLS".-

ASte invento, debido al Sr, Charlea Donglas Gal! oway, 

ae refiere a procedimientos para colar tima sobre 1 as colas 

conductoras de conjontosde placas de baterías de aenmoladorss.

Ras aepeciaimerte, este invento se refiere a pro ce-  

g dimientoa perfsceixnados para colar tiras sobre elementos de

baterías de acumal adores reonidos, mediante ios ocales las pen*-
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tas de 1 as colas son soldadas a las t ira s .  &i aparato io -  

ciaye en molde de cavidad abierta destinado a reo ib ir  las  

colas de las placas de elementos de batería invertidos y a  

rec ib ir  metal fundido colado en tomo de i &a extremidades de 

las colas, con me dios para recalentar las puntas de las co­

las y el metal contiguo para rea lizar ana soldadora autógena.

Los procedimientos, en su forma más simple, compren 

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

colocadas las colas de las placas, metal fundido en cantidad 

snficiente para formar la  t ira ,  siendo tal la  temperatura d*i 

metal fundido que e l molde y los espacios Sntre las colas se 

llenan adecuadamente, pero las superficies de las colas de 

las placas no se funden. A continuación, y mientras l a  t i ­

ra está todavía en ei molde, se aplica calor a una región 

localizada dei molde junto a las puntas de las colas para 

provocar l a  fusión o soldadura dei metal de la  t i r a  a la  

porción extrema de las colas sin fundir el metal de l a  t ira  

hasta las raicee de las colas. t,as regiones fundidas o 

soldadas son de gran conductividad e léctr ica  y proporcionan 

caminos de baja resistencia para ei paso de la  corriente, 

mientras que oontracción dei metal en toK¡¡o de las raicee 

de las colas al enfriarse proporciona un fuerte soporte me­

cánico de las  raicee de i as co 1 as, que no han sido d e b i l ita ­

das por fusión.
oh objeto de este invento es el de crear me di o s

d entro/
para l a  introducción cíclica/del molde de cavidad abierta  

de una cantidad predeterminada de metal fundido a una tem­

peratura determinada de ente man o, siendo tal cantidad preda-
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terminada l a  cantidad precisa requerida para formal* de coa 

Pia^a no a t ira  y ei boma terminal para conectar un grupo de 

Placas positivas o negativas.

Otro objeto de eate invento es e l de crear on pre-

5 eedimiento de colar tiras sobre conjuntos de placas de bate*

* ias  de acumuladores, en ei cual las operaciones de introdu-

e ir  una cantidad de metal predeterminada en una cuchara, íun-
e ir, el in ar /

c ir  ei metal en la  cuchara, transferir/ la  cuchara a l a  posi­

ción de colada, recalentar ei metal así vertido en la  cavi­

lo  dad dei molde, en friar ei metal y expulsar l a  pieza colada,

se realizan en sucesión; y ei de crear aparatos para re al i— 

sar automáticamente en ciclos 1 as operaciones de tales pro ce - 

dimientoa, para colar de este modo tiras en un tiempo mínimo, 

y con un coste mínimo.

16 Otro objeto dei invento es ei de or^&r cacharas

en las cuales se funde una cantidad de te a in ada  de antemano 

de metal sn estado solido para introducción en una cavidad 

de molde con medios para mover automáticamente i as cucharas 

a intervalos detenninados de ai teman o para verter 61 con te-  

20 nido fundido de 1 aS mismas en cavidades de molde.

Otro objeto dei invento es ei de crear procedimien­

tos para colar tiras y bornee terminales de una piez& con loe 

miemos a l e s  dimensiones fina les deseadas sin necesidad de 

repasado.

25 Otro objeto dei invento es ei de crear medios para

soportar elementos reunidos de baterías de acumuladores du­

rante las operaciones de recalen temiente y de enfriamiento 

por medios tesiiientes que cogen ios separadores, con lo ocal
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laP oolas no quedan sometidas a esfuerzos tales que pudieran 

causar so defonnación o deterioro y, sin embargo, ei elemento 

reunido está libre para moverse verticalmente en respuesta a 

l a  contracción o a l á  expansión de las colas, 

g Las baterías de acumuladores comprenden corneamente

una pluralidad de celdas conectadas en serie por medios de 

conexión metálicos exteriores entre las celdas, unidos a bor­

nea terminales colados de ana pieza con las t ira s .  para 

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

10 entre isa  celdas, es práctica común coíaoar cada borne termi­

nal asimétricamente con referencia a l a  longitud de ia  t ira ,  

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

esta conectado ei terminal por e l medio de conexión entra las 

caídas, salvo en que loa dos bornes terminales que forman los 

15 terminales fina les de la  batería están comunmente situados

centralmente a la  longitud de sus t ira s .  En ei caso de una 

batería de tres celdas, tal colocación de ios terminales nece­

s ita  el uso de una forma diferente de pieza oolada para cada 

una de las seis tiras y, por consiguiente, cada uno de ios 

20 tras elementes montados formados de placas, separadores y t i ­

ras, es diferente de loa otros dos en cuanto a l a  situación 

re lativa  de sus bornes terminales.

por consiguiente, otro objeto del presente invento 

es &i de crear aparatos y procedimientos para colar tiras y 

25 terminales sobre elementos reunidos de placas y separadores

simultáneamente en grupos de un numero igual al numero da 

celdas de la  batería completa, o de múltiplas del mismo,sien­

do los elementos de cada grupo de los tipos necesitados para 

formar una batería.
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^stos y otros objetos del invento aparecerán por la  

descripcicc siguiente ge una realización dei miaño, tomada en 

relación con loe dibujos anejos, en loa cuales;

La f igu ra  1 es una v ista  en alzado la te ra l de en 

aparato que inoorpora de talles del presente invento con cier­

ta? partee retiradas para mostrar los detalles;

na figura  2 es una v ista  en alzado dei aparato de 

la  figu ra  1, visto desde so extremo de la  izquierda;

l a figu ra  S es una v ista  en pl ao ta desde arriba  de 

una parte dei aparato, visto desde i& líne^ 3-3 de l a  f igu ­

ra 2, con los elementos io y los medios de soporte SO re un i -  

dos, con partes unidas retiradas;

La f igu ra  4 es una v ista  extrema en alzado de las  

conexiones de tubo para suministrar agua de enfriamiento a 

loa moldes, mirando en la  direcoión 4-4, f igura  S;

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

da de la  porción superior dei aparato, dada virtualmente por 

l a  l í r * a  5-5 de la  f igu ra  3;

La figura  6 es una v is ta  en perspectiva en sección, 

a escala ampliada, dei molde, mostrando los detalles de so 

construcción y las disposiciones de les  conductores de alta 

frecuencia adyacentes ai miaño;

La figura 7 es una v is ta  Sn alzado lai-emi dei dis­

positivo operado por para transferir  ana placa de metal

3e&*e l a  p i la  a la  cubeta de t r a n s í a c í o ;

Lá figura  8 muestra la  cubeto, de transferencia eg 

posición de entrega,

^a f igu ra  9 es una v ista  en perspectiva de una placa
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de metal dei diseho preferido ^ars  ̂< so con 1# macuica dei 

pyeBt̂ rjte invente;

na f igura 10 es una v ista  en alzado lateral dei 

mecanismo para levantar j bascular las cucharas, mostreado 

6 las cucharas e?-. su posición b a ja e s  las bobinas de calen­

tamiento;

l a  figu ra  11 muestra ei mecanismo de i a figura io 

&n ur a posición intermedia;

ha figura  12 muestra el mismo mecanismo en l a p a -  

10 alción superior o de colada de las cucharas; y

La f igu ra  13 es una representación di agramática de 

los circuitos eléctricos para las bobinas de calentamiento y 

las válvulas accionadas por adenoide para ei agua y ei afra 

comprimido y de los medios para controlar estos circuitos. 

i5  Para fines de ilustración, ei aparato se representa

como del tipo para colar tiras sobre elementos usados para 

hacer una batería de tres celdas del tipo para automóvil con 

cuatro bornes germinales colocados asimétricamente y dos bor­

nes terminales colocados simétricamente. Ha de entenderse, 

20 no obstante, que ei aparato puede variarse para colar tiras

sobre elementos para baterías de diseño diferente o para co­

la r  tiras sobre grupos de placas retenidos en p lantillas  ade­

cuadas, sin apartarse por ei e l lo  del invento.

Bu los dibujos, 10 representa los miembros vertioa- 

26 les , i i  los miembros longitudinales horizontales y i% ios

miembros transversales horizontales de la  estructura o basti­

dor de soporte, ooronada por una plataforma 13, q„e Soporta 

una bancada 14 sobre la  cual se represen tac tres dispositivos
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de colada Ag y Ag dispuestoe p ^ a  cola? simal táce amento 

laa tiras y loa bornes teimiaaies sobre tres elementos de ba- 

t e r i .  da acumuladores que han de usarse par . formar . . .  bate­

r ía  de tres celdas. ^oa dispositivos son idénticos, salvo 

5 eo que unas propagaciones sobre las cavidades de molde, den­

tro de las coales sa cuelan ios bomas terminales, están a i -  

toadas diferentemente p a r . proporcionar los se is  tipos de 

piezaa coladas para tiras y tice tipoe de elementos preoisos 

par. construir tal batería. . Si i& batería hubiera de tener 

ÍO bornea situados centralmente a i .  longitud de las t iras , como

se obstruyen algunas baterías, ios tres dispositivos serían 

totalmente idénticos. se describirá el dispositivo repre­

sentado en &i entendiéndose que i .  descripción se aplica a 

los dispositivos representados en *2 y Ag, salvo e. lo  

15 que se ha mencionado.

Con referencia particular a las figuras 8 y 5, se 

ve que cada dispositivo de colada incluye un par opuesto de 

moldes de cavidades C ie r t a s ,  15 y 15a, dentro de ios cuales 

se insertan, respectivamente, las colas de las placas positi-  

20 Y . y negativa de un elemento invertido de batería de acumula­

dores, 16, reunido con placea positiva y negativa alternadas 

y con separados entrelazados sujetos en sus posiciones rela­

tivas fina les por un dispositivo engrapador 17. Cada cavi­

dad de molde está provista de una prolongación cónica 18 que 

ss extiende hacia abajo par. orear medios para colar bornes 

terminales de una pieza con las t ira s .  ^as prolongaciones 

están situadas para colar loe borne*, en la  posición deseada 

con referencia a la  longitud de las t iras, y en el caso de en
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tipo coman de batería de tres ceid&e, en e l ca&l castro de 

los bornee están e l te ados asimetric&mente y dos simétricamen­

te, ee colocarían como se representa e& l a  figu ra  3.

nos detalles de eonstKícción de los moldes se repro- 

aetit^ mejor en la  figor<* 6. con preferencia, cada molde 

está fonaado como ana forma tas can izada unitaria y comprende 

ana porción de oaerpo principe^ 19 dentro de la  ocal está  

formada l a  cavidad y desde la  ocal cuelgan las paredes de la  

prolongación 18 de l a  cavidad. La porción de caerpo tiene 

también oc miembro 20 de una pieza, c o lg ó te ,  de transferen­

c ia  del calor, que se extiende en so longitad, y qae con pre­

ferencia tiene hendido ras transve reale a 21 p&ra lim itar la  

dlstoreión debida a loa procesos tennicos. ^on preferencia, 

el g&o dai molde está  provisto de nervios, como se indica en 

H2, para proporcionar ana distribación anifonne del calor en 

toda so anohora y en toda sa longitad.

Unos topea poeicionadores 23, qae se extienden ha­

cia arriba, van f i jo s  a l a  bancada jante a ana extremidad de 

cada molde p&ra permitir a on operario colocar los elementos 

reunidos dentro de ios dispositivos de colada, con exactitud 

y fac ilidad .

Como se ve más claramente en la  f igu ra  6, antes de 

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

pan tas de las colas de las placas qae descansan sobre ios pf. 

sos de las  cavidades ge molde, en cuya posición los bordes 

horizontales 24 de los separadores están espaciados en ana 

corta distancia por encima dei bacde de la  cavidad. Debajo 

de.cada elemento y soportado sobre an bloque 25, hay an resorte

8
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" l ? .  as. t i ' " '  . "E ta , í ,  . . .  „

4.0 .itnad.e

rizoctades de dos s .p .r .dotes , ,ero ligermer.te .sp .c i .d .o

4. dos miemos. o.dar das tírete en tomo 4.  ^

g de tae plaooe, como dnego ee íeeoriba. loe pontee a. . . .

ee íonaen y et .demento e. asiente hasta

horizootaíee de doe eeperaderee desoaneao eobre ^  pontee 

resorte, que entonces soporta elásticamente ei 

elemento jo et amen te antee de que se haya asentado lo su fi-  

10 cíente para n e v a r  loa bordee de loa separadores a contacto

con'loa bordea de las cavidades de molde. ¿sí, s i  ei me­

tal fon dido que rodea laa colas de 1 as placas, al e o l id i f i -  

oar, so fr ie ra  una oot tracción vertical que tendiera a t ira r  

ligeramente hacia abajo del elemento, e n o  puede ocurrir, en 

16 razón de l a  elasticidad del resorte de soporte, sin someter

las colas de las placas a un esfuerzo indebido que pudiera 

determinar su deterioro.

ce representan enes cucharas de colada 26 y 28a 

en forma de cubetas rectangulares abiertas en su parte aupe- 

80 r io r , cuyas periferias  superiores están achaflanadas para

orear bocas de colada 29. La cara de colada de cada cacha­

ra está, cor preferencia, provista de nervios para proporcio­

nar una distribución longitudinal uniforme dei material oola* 

do desde l a  cuchara. se disponen seis de estas cucharas,

26 una a cada lado de cada une de los tres elementos, junto con

su mecanismo de soporte accionado por levas, como luego se 

desoribirá.

Para cada cuchara se disponen medios 60 para sopor-
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t^* una p i la  óe placea de metal Si ge tamaño predeterminado,

y medios para transferir, a intervalos determinados de ante, 

mano, u? p riaca desde el fondo de l a  p i la  a l a  cáciara. g  ̂

diseño preferido de placa se representa en detalle en la  f i ­

gura 9. La placa incluye ana porción 6̂  cuerpo 3B que t ie .  

ce salientes 33 que se extienden lateralmente junto a cada 

extr6mida.d. Oaaodo una placa es sumnistradá a in cu^h 

^ntra en la  misma con los salientes dirigidos hacia abajo,y 

estos salientes son la  primera parte de la  placa que toca 

e l fondo de la  cuchara. habido a l a  superficie u  , ativa- 

mente reducida de las oaras de los salientes, se regace o 

eiiniinan l a  tendencia a que salpique cualquier líquido pre­

sente en las ouoharaa. ai se desea, estas placas pueden 

recubrirse con un fundente o un agente protector para im^e.
+

d ir  cualquier oxidación como pudiera ser determinada por nn& 

acumulación de residuos en la  cuchara. Uno de ios disposi­

tivos de transferencia de las placas se representa en las 

figp ra  5, 7 y g en varias posiciones de furoionamiento, y 

se de scri bi r¿ a con t ir o ación .

Ha la  f i l t r a  5, a l a  izquierda, se representa acá 

cuchara Se posición de rec ib ir  una placa de metal. pa ca­

chara, en sata posición, está circundada por la  bobina de 

calentamiento de alta freo,encía 34, que luego se describirá. 

En 35 se representa un soporte vertical para una batea ree- 

t angular 36, de frente abierto, ligeramente inclinada desde 

i a  vertical y destinada a mao tener una p i la  de placas metáli­

cas t>l Soportada en ei for do sobre la  pared extrema in fe r io r  
37 de la  batea.

-  10
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3&s 38 se representa ora cubeta, de transferencia de 

Ies Placas rígidamente unida a un brazo 39, cuyo brazo está 

soportado en forma pivotabie en 40 sobre ei soporte vertical 

85 y eat¿ provisto de un contrapeso 41 en la  extremidad opuse 

S ta a l a  cubeta. —1 contrapeso está proporcionado para man­

tener ei brazo y l a  cubeta vacia en la  posición representada 

en la  f igu ra  5, pero cuando una placa metálica ha sido trans­

fe rida  a la  cubeta, como luego se describe, ei peso de la  p la ­

ca vence el del contrapeso, y el brezo y la  cubeta son basea- 

10 lados & l a  posición representada en la  f igu ra  8. La oabeta

está provista de ona caperuza 42 que está pivotada en 43 a la  

cubeta y que descansa por su propio peso en la  posición repre­

sentada en las figuras 5 y 7, cubriendo su extremidad 44 l a  

extremidad abierta de l a  cubeta e impidiendo de este modo que 

15 la  placa metálica se deslice hacia fuera mientras ia  cubeta

está inclinándose a l a  posición representada en l a  figu ra  8. 

La caperuza, está  provista de oc saliente 45 que, cuando la  

cubeta se aproxima a l a  posición representada en l a  figura  9, 

se pone en contacto con la  boca 29 de la  cuchara 28, y al mo— 

20 verse más, l a  caperuza es levantada a l a  posición representa­

da en la  f igu ra  8, libertw.de la  placa, que a continuación se 

desliza dentro de la  cuchara. La. cubeta, al ser así descar­

gada dei peso de la  placa, es devuelta a continuación por ai 

contrapeso a l a  posición representada en la  figu ra  5, l i s t a

gg para rec ib ir  ot a placa.
rara  comenzar un ciclo en ei funcionamiento de la

máquina, l a  placa in ferior  de cada p i l *  es deslizada desde 

lamiera* a l a  cubeta cooperante 88 por un sector 46 accionado
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por leva, so o de ios ocales está dispuesto en relación coope­

rante cor cada bate& y cubeta de transferencia. aos sec­

tores 46 están pilotados en 40 para g irar en toteo del mismo 

eje que los brazos 89, y están destinados, cuando giran, a 

pasar a través de ranuras de las paredes de fondo de i^s ba­

teas. los sectores 46 poeden verse con el borde hacia 

arriba, en angelo recto oon l a  v is ta  de l a  figura  6, en la  

figura 1 .

ijOS sectores 46 son girados en tomo de pivotes 40 

por medio de v a r i l l a  verticales 47 y 47a unidas en sus 

extremidades superioxea a dichos sectores por clavijas 46 

y pivotados conjuntamente en sus extremidades inferiores  

a Varillas  horizontales 49 y 49a, que se extienden longi­

tudinalmente a l a  máquina junto a su parte in ferior, una de 

las cuales, la. v a r i l la  49a, puede verse en l a  figu ra  1 . 

i,ea va r i l la s  49 y 49a Van fijadas a IsS extremidades exte­

riores de brazos de palanca 50 y 50a pivotados a soportes 

51 y 51a sobre el bastidor para oscilar sobre ejes horizon­

tales sobre ios lados de la  izquierda y de la  derecha de la  

maquina, respectivamente (figura 2 ) .  El brazo 50 (figura  

7) de una extremidad de la  máquina va provisto de un segui­

dor de leva o rodillo  52, y e l brazo 50a (figura  2) de l a  

extremidad opuesta está provisto de un seguidor de leva o 

rodillo  52a, similar, destinado a api icaree a las levas 

5S y 5Ea, respectivamente, montadas sobre un árbol de levas 

54 cerca de sus extremidades opuestas (figuras 1 y 8) .

El árbol de levas 54 va montado en cojinetes adeoua

- 12
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obpe a1 bastidor,y sobre dicho árbol van fijadas las  

i  rsaa levas que accionen loa diversos mecanismos da la  

máquina en una forma que luego a. explicará. ^  dispon,, 

ios adecuados para accionar ei árbol de levas como, por 

jsmpio, ei motor 56, los reductores 5? y ei mecanismo 58 de 

rueda y c a d e ,  (vá^e  figura  ^  construcción espe.i.

a dei mecanismo de impulsión en s í  mismo no forma parte 

dei presente invento,y por tanto, no se representa o descri­
be con más deta lle .

**s 1*  f igura  7 se prepresen tac los medios para ac­

cionar ei me can i ano de transferencia de las placas a l a  iz ­

quierda dei dispositivo. Dichos medios incluyen ei brazo 

60 provisto en su extremidad de l a  derecha, o interior, dai 

seguidor de leva o rodillo  52, destinado a tocar la  leva 53. 

15 Aunque no se representa más que en las figuras 1 y 2 , ai bra-

zo 50a de l a  extremidad de la  derecha u opuesta de ia  máqui­

na 3s similar en su aspecto y función para operar en dicho 

lado ei mecanismo de transferencia de la  placa.

Cuando ei seguidor 52 está fuera de contacto con 

20 la  l*va  53, el sector 46 y la  v a r i l l a  4? caen por gravedad

a l a  posición representada de líneas de trazos en la  figura  

5, y @1 brazo 50 toma l a  posición representada en la  figura  

? cor lioese de trazos. Cuando l a  leva ha girado para apli 

oarse al seguidor, como se representa sn l a  figura  y, l a v a -  

25 r i l l a  4y ea levantada para girar ei sector 46 a la  posición

representada en la  f igu ra  y, encujando de este modo l a  plaoa 

del fondo de la  p i la  a l a  cubeta de transferencia 38. Du­

rante este movimiento, el borde arqueado dei sector pasa bajo

- 13 -
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ei resto de las placas de l a  p i la ,  y las soporta. Cuando 

l a  leva 63 ha pasado fuera de contacto con el seguidor 68, 

ei sector cae de nue.vo por gravedad a la  posición rCpresenta- 

e. en la  figu ra  5 y l a  pile, de placas ae desliza hacia abajo 

para l le va r  otra placa a posición de sor empujada a la  cubeta, 

Tna placa de protección 89 se representa a través de la  cara 

abierta de l a  batea 56, situada justamente encima de la  pla­

ca in fe r io r  para impedir que la  siguiente sea desplazada por 

^1 contacto de ros&miento con la  placa in ferior  mientras 

ta esta siendo siendo empujada a l a  cubeta de trar sin re.- c ia,

Gomo ya se ha dicho, tan pror to como una placa ha 

sido empujada a la  cubeta,, l a  cubeta oscila  a l a  posición re. 

preeer tada en la  í i ^ r a  8, deposita l a  placa t,r, la  cachara 

S8, y vuelve a lapos ic ió r  representada en las figuras 8 y 7.

Tac pronto como una placa metálica ha sido deposi­

tada en la  cuchara 28, se hace paSt*r una corri&rte de a lta  

frecuencia a travos de la  bobina 54 por aparatos que jue.^o 3̂  

d-scriben, para calentar inductivamente y fundir ig  pi^c^ 

'á l ío a .  A continuacióo, la  cuchara es levantadas inclina­

da para verter el metal fundido dentro de la  envigan' 1 mol­

de 16 por medios que se describirán ahora.

J^ao ya ce ha dicho,en el diseño de lam¿quina re- 

prec-c? Jada se disponen seis cucharas de oolada, tres g cada 

lado, como se representa en le  v ista  ep planta de ig  figura 3 . 

Cada una de las tres cucharas de un lado va ríg id^^^ ^  unida 

a una burro, horizontal 60 y, similarmente, las tres cucharas 

dei otro lado ven unidas a úna barra horizontal 60a p^p medio 

de miembros de conexión 61 y 61a, respectivamente. . ^  barras

14
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60 y 60a están dispuestas para ser levantadas y giradas simul­

táneamente para transferir  las cucharas desde la  posición de 

fusión de las places a la  posición de colada, y de nueto hacia  

atrás, en ciclos de furciúrsmisntc repetidos.

Hl mecanismo para elevar y bascular las cucharas ee 

representa con mayor claridad en las figuras 10, 11 y 12, en 

las cuales l a  figu ra  10 representa l a  posición in ic ia l con 

las cucharas en la  posición de recepción y de fusión de l a  

placa; la  figura 11 muestra una posición intermedia, y la  f i ­

gura 12 muestra las cucharas en la  posición de colada.

- Con referencia a l a  figura  3 ae observará que las 

barras horizontales 60 y 60a están rígidamente unidas, por 

ejemplo, por los miembros 62 y 62a respectivamente, a pateen 

de árboles horizontales 63 y 63a Alineados axilmente, cuyos 

árboles están montados para g irar  en cojinetes 64 y 64a, res­

pectivamente. uos árboles de la  izquierda están provistos 

de brazos de manivela 65 y 65a. la  extremidad libre del 

brazo de manivela 65 está pivotada con la  extiemidad de la  

Izquierda de una barra de conexión 66 y la  extremidad lib ia  

dei brazo de manivela 65a está pivotada con la  extremidad de 

la  derecha de dicha b&rra. sobresal ie¡-do l ateralmente del

punto central de la  barra de conexión 66 hay una espiga 67 

que está destinada a deslizarse vertió ai mente en una ranura 

68 dei brazo superior 69 de paltoca acodada 70 f ig u re  10).

¡¡.os cojinetes 64 para ei árbol 63 están cada uno de 

e llo s  soportados por va r i l la s  vertica les , una a cada extremo 

dei árbol, una de 1 as cuales ge representado 71 en las f igu ­

ras 2, 10, 11 y 12. *oálogamsnte, i os cojinetes 64 a para

- 16 .
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ei árbol 63a estén Soportados por vari H as verticales, de 

las coales se representa ona 7ia. Estas ooatro vari-  

H as verticales pasan a travos de casqoillos de gofa 72 de 

l a  plataforma ig ,  Las dgg va r i l la s  en oada extremidad del 

aparato están acidas rígidamente a an travesaña, ano de los 

ouaies se representa en 7g . pos dos travesañoe están cone<3 

tado8 por un árbol horizontal 74 qne se represente más c la­

ramente en l a  f igu ra  1 . sobre este árbol van montados en 

fonna rotativa rodillos o seguidores de leva 75 y 75a, qoe 

son retenidos por la  gravedad en contra de las periferias de 

las levas 63 y 53a, antes descritas en relación con ei meca­

nismo de transferencia de las placas, de las cuales la  leva  

63 ee representa en lineas de trazos en las figuras 2, io ,

11 y montada eobre &i árbol 54. La función de esta  

parte dei mecaniaao, incluyendo la s  v a r i l la s  verticales 7i  

y 71a, lo s  travesaños 73, el árbol 74, los segaidorea ?g y 

75a y laS levas 63 y 63a, es l a  de levantar y luego bajar  

simaltanettra&n te las seis cacharas de ooladaonavez dorante 

cada revelación dei árbol de levas 64 como se representa en 

las figorsS 10, H  y 12,

üa rente ei desplazamiento vertical de las cucharas 

la  espiga 67 gg desliza verticalmente en la  recara 68 dei 

brazo superior 69 de l a  palanca acodada 70 (f iga ra  10) .

Esta altima está pivotada sobre el bastidor en 76 y so bi^zzo 

in ferior  77 l le v a  an rod illo  o seguidor 76 qoe cabalga sobre 

l a  pe r ife r ia  de oca leva 79 montada sobre ei árbol de levas 

54 antes descrito, con lo coa! se mantiene un desfasage gggg 

la r  f i j o  entre las levas 53 y 63a y l a  leva 79. El seg^i

-  16
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dor es mantenido contra l a  lava por un resorte ge tención 80 

conectado entre ei brazo superior 69 de la  paleeca acodada

70 y la  estructura dei bastidor, como se representase la  

figu ra  2. En la  posición representada en l a  figura 10,

6 las va r i l la s  71 y 71ja han caído a su posición más baja y 

el brazo 69 de la  palanca acodada 70 está más alejado a l a  

izquierda. has cucharas 28 y 28a están situadas ve rt i-  

calmecte en las bobinas de calentamiento 34 y en -posición 

de recibir y fundir l a  placa metálica como se representa en 

10 la  figura  8, siendo soportadas er tal posición por l a  ap li­

cación dtr rodillos 76 y 75gt sobre la  porción d¿ levas 53 

y 53a de menor radio. ira s  dispositivos evitadores ar­

queados ül y 81a van fijados a las' barras 60 y 60a, res­

pectivamente opuestas a cada mecanismo de transferencia de 

15 las placas, y cuando las  cucharas tetan volviendo desde la

posiciíc u colada, Cabalgan contra las cubetas 38 e impiden 

que ios mecanismos que montan las cucharas agarren sobre las  

cubetas.

Cuan do las levas 53 y 79 son giradas cp ia direc- 

20 cióc indicada por las flechas, ei apúrate goma l a  posición

intermedia indicada en la  figura 11 r ta cual las v a r i l la s

71 y 71a y las cucharas 28 y 28a sido levantadas ver­

ticalmente por l a  leva 53 (que actóa, cooperación con l a  

leva 88a en l a  extremidad oi ^sta dei árbol de levas) y l a

gg palanca acodada ha sidu irada en el sentido de las agujas

del re lo j ,  desplazando la  espiga 67 y conectando la  barra 66 

a l a  derecha, basculando asi parcialmente i aa cucharas 28 y 

28a. la  rotación u lte r io r  dei árbol de levas 54 lleva  ei

17 -
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mecanismo a la  posición representada @n la  f iga ra  i 2 en la  

cu ai iaa va r i l la s  71 y ?lj& y las cuchara# has alcanzado so 

posición más a lta  y le# cucharas han sido basculadas además 

¿ la  posición 3# colada junto a l a s  cavidades de ios moldes 

1S y i5a. l a  c ite r io r  rotación dei árbol de levas 54 in­

vierte ios movimientos arriba descritos y devuelve ei meca­

nismo a la  posición representada en la  figura 10.

Ha de observarse qae las levas 5S y 5Ba funcio­

nan para accionar el mecanismo de transferencia de i as placas 

So un pacto particular de su rotación y que estas mismas le ­

vas face ion te para accionar ei mecanismo de eievaoión de i a 

cachara en un punto diferente de su rotación, majado sproxi- 

madeunente en 1809 dei primero.

En e s ta fa se  dei proceso, ana castidad determinada 

de antemano de metal fundido, justamente suficiente para fo r ­

mar una t ira  y un borne terminal, ha sido añadida a cada uno 

de iap seis cavidades de molde que rodean las cola# de las 

plac,ts, pero a ana temperatura insuficiente para fundir las  

colas. un momento antes de la. adición dei metal a loa mol­

des, es aplicada corriente de aita frecuencia para calentar 

e l piso y el miembro de transferencia de calor de cada molde 

para quitarles ei f r ió  y, al continuar aplicando dicha comen  

te, para recaí &ntar ei metai qae rodea i as punta# de i as colas 

y para fundir dichas puntas para efectuar ana soldadara autó­

gena en ese panto, con preferencia ain ementar e l zesto de 

las c í a s  hasta .1 poeto as ablaedemiento, lo  qoe podría pro.

dooir deterioro .  d e b i l i t a d ^ .  . .  preferib le  tp lioar calor 
a lo .  . . . . . .  ^ t e .  . .  ^  ^

49
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temperatura de los moldee pueda ser aproximadamente i& misma 

que la  de i metal, con lo oual e s ^  fluye a todas las-partes, 

dei molde alo so lid if icarse .

La duración de la  corriente ge calentamiento es re.

5 guiada de un modo exacto, como luego se describe, siendo loe.

go la  corriente interrumpida y haciendo pasar inmediatamente 

agua de enfriamiento a través de ios con doctos de refrigera ­

ción de ios moldes. ¿1 so lid if icarse  el metal, las  piezas 

ooladas son expulsadas de los moldes por medios qoe loego se 

10 describen. Las porciones de base de las colas son cogidas

mecánicamente por las tiras coladas, siendo tal agarre ei ye¡- 

soltado de la  contracción de las piezas ooladas al enfriarse.

Con referencia a l a  f iga ra  13, 82 y 83 representan 

los conductores de una fuente de corriente e léc tr ica  (no re- 

15 piasen tad*;. En 84 se indica un convertidor para convertir

l a  alimentación de corriente en corriente alterna de a lta  

frecuencia, estando ei aparato conectado para suministrar co­

m e n ta  de calentamiento selectivamente a las cucharas y a 

los moldes. La frecuencia de l a  corriente usada puede ser 

20 de cualquier magaitnd en una gama tan amplia como de SO k ilo ­

ciclos a 20 megaciclos. Como quiera que los aparatos nor­

males para prodocir tal corriente se encuentran ahora en ei 

mercado y sus detalles propios no forman parte de este invento, 

se estima innecesaria su descripción u lte r io r .  Los termina- 

28 ios de entrada del convertidor ee representan en 88 y 86 y los 

terminales de salida de a lta  tensión y a lta  frecuencia en 87' 
y 88.

Las bobinas de calentamiento para las cucharas se 

representen en 34, figuras 3, 8, 8 y 13. Con preferencia

- 19 -
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eatáo formad as da conductoies tubulares de profundidad consi- 

derabis, con lo cual -abrazan virtualmente las cacheras mien­

tras estas se encuentran.en l a  posición de recepción y fusión 

de l a  p laca.

Como se representa en la  f igu ra  13, ei circuito  

para las bobinas de calentamiento de las cacharas se extien­

de desde ei terminal 87, por el conductor 89, bobinas de ca­

lentamiento 34, conductor 90, interruptor 91 accionado por 

relevador, y conductor 92, al terminal 88. Rl interraptor 

91 accionado por @l relevador para oompietar ei circuito a 

las bobinas de calentamiento 34 es accionado por un interrap­

tor de tiempo 93 que, a su vez, es accionado por an interrap­

tor de control 94 mandado por leva . El interruptor de tiem­

po 93 está conectado a co: ductores 8.2 y 83 medirte los con­

ductores 95 y y a un relevador 97, qoe controla ei inte­

rruptor 91, mediante los conductores 98 y 99. .si icterrap- 

tor de control 94 es accionado por l<a 3#va 100 montada Sobre 

^1 árbol de levas 54 (figura  1 ) .  ^1 cierre dei interruptor

control 94 cierra el interraptor de tiempo 93 ye.ra compie- 

$ar ei circuito por #1 relevador 97, qoe cierra e l circuito  

^ bobiné de calentamiento 34. El inun-uptor de tiempo 

93 está ajustado d<- ^060 que ei relevador 97 es excitado dc- 

*̂ H<te an período de tiempo suficiente pera qoe laS bobinas 

Calentamiento fundan la  placa de metal qne esta dentro de 

los cu^hij/ns. El cierre dei interruptor de control está  

Bircrn izado con la  transferencia de una placa 31 a cada ca­

c a r a ,  de modo que l a  excitación tiene lugar ir me díateme !.e 

^"Spues de tal transferencia. La sincronización ŝ . realiza
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por e i debido ajuste de las re api. o ti vas lavas dei árbol do 

lavas 54. ^os detallas estructurales del interraptor da 

tiempo y dei interraptor de cor rol y de otros interrapto­

res similares empleados en aparato, no pe representan en 

razón de que tales dis a ltivos son bien conocidos en la  

técnica.

Lea bobinas de caientsniento para los moldes es. 

tan indicadas en 101, f igu ra  13, y so estructura mecánica 

y su re ación con el molde se representan en l a  figura  6.

Lon preferencia, dichas bobines de calen temiente son conduc. 

tores tubulares y están soportadas sobre aisladores io2 mon 

tados sobre l a  bancada 14. Como se representa en la  f ig o ,  

ra 6, las bobinas de calentamiento están muy cerca de los 

pisos de molde y de los miembros 20 de transferencia de oalor, 

sin tocarlos en realidad.

Como se muestra en la  figu ra  13, ei c ir caito para 

las bobinas de calentamiento de los moldes se extiende dasda 

ei teimiinal 87 dei convertidor, por e l condoctor 89, l a  bobi­

na de calentamiento 101, el con doctor 108, ei interruptor 

accionado por relevador, 104, el condoctor 105, ei condoc. 

tor 92, al terminal 88 dei convertidor. &1 interraptor 104 

accionado por relevador para completar ei ciroaito de 1^ bo­

bina de calentamiento 101 es accionadopor interruptor de 

tiempo 106 que, a su vez, es accionado por an interruptor 

de control 107 accionado por leva. **1 icterraptor de 

tiempo 106 está conectado a los conductores 82 y 83 por los 

ot&ductores 95 y 95  ̂ y a an relevador 108, que controla ei 

interrsptor 104, a través de loe conductores 109 y n o .

-  21 .
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El interruptor de cor tro! 107 es accionado por levas m  

cantadas sobre ei árbol de levas 54 (véase figura  l ) .  El 

cierre dei interruptor de control 107 c ierra ei interraptor 

de tiempo 106 para completar ei circuito por el relevador 

108, que cierra el circaito a las bobinas 101 de calentamien­

to de ios moldea. -1 interraptor de tiempo 106 se ajusta  

con preferencia, de modo qae las bobinas de calentamiento 

seso excitadas durante on periodo de tiempo suficiente para 

recalentar ei metal fundido del molde y para fundir solamente 

las puntas de las colas, con lo cual se forma ana soldadura 

autógena entre las pan tas y la  t ira , pero no para fundir las  

colaa más a l lá  de las puntas, aun que es evidente qae podrían 

hacerse tales ajustes como para formar una soldadura a través 

de toda la  longitud de las colas. u¡a máquina esté sincroni­

zada de modo que la  bobina de calentamiento dei molde sea ex­

citada un momento antea de que ei metal fundido haya sido 

veertido desde las cucharas en los moldes, a fin de que ios 

moldes puedan estar aproximadamente a l a  misma temperatura

qoe ei metal vertido en los mismos.

Después del re calentamiento de los moldes por l a  

excitación de las bobinas de calentamiento 101, los molde's 

son inmediatamente enfriados por una corriente de agua a otro 

agente de enfriamiento que fluye a través de conductos longi­

tudinales 112 de ios mismos, representados mejoren l a f i .  

gura 6. ômo se representa en las figuras 1 y 4  ̂ e l agua

de enfriamiento entra en una válvula  U S  controlada por so- 

íenoide, desde una alimentación exterior 114. Juaodo l a  

válvula está abierta. P°r medios que luego se describen, ei
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a.goa. f3¡m@ &ea&e l a m i a s  a. través ge íes bifurcaciones H 5 

y 115a a conductos paralelos longitudinsiea n e  y H 6a da 

l a  bancada 14, uno de cuyos conductos es adyacente a ios mol­

des a caga lado de la  maquina (figura 5 ) .  Unos tubos de 

conexión 117 se atienden desde ey conducto 116 a conduc­

tos paralelos 112 de ios 15. El agua sale ge ios

conductos U 2 a travéa ge tobos H 8, deage i . s  cuaies

descarga en una pi^za múltiple común 119(fi^3ra 1 ) .  Unos 

tubos similares ge oorexión 117a conectan s i  conducto H 6$ 

con conductos 112^ ge moldes 15$, desde ios ouaies el 

agua descarga en la pieza múltiple 119 por 1 os tubos 118$.

Con preferen cia, se dispone un tercer conducto 120 en ia bac 

cada 14, como se represen t&er la figu ra  5, y está conecta­

do con ei tubo ae alimentación 114 delante de 1 $ válvula n a  

por un tubo 121 y cor, la pieza múltiple 119 por un tubo 122.

.̂1 agua fluye constan (agente, por 3ícho tercer conducto a fin 

de msntent r la  becada e-n estado reintivan3 nte f r ió .

u.l oircuito para controlar l a  válvula H 3 se re- 

pre oef, t a en 1 a í i  gt i- a 18. jul so 1 en oida de l a v ái vu. l a H  g 

esta conectado cor; los conductores 82. y 83 por los con dúo. 

totes 183 y 124, <?'. interruptor de tiempo 125 y los con­

ductores 95 y §6, Pi it-í... rruptor de tiendo 125 es accio- 

cado por ur ínter, u-Lor de control 126 accionado por leva. 

Cuando ei interruptor de control 126 es cerrado por l a  levt* 

1¿7, la  válvula es abierta durante un intervalo determinada 

de antemano y s afielen te para que ei a ^ a  fluya por los con. 

doctos n p  , u l a  para en fr iar  ei molde suficientemente pay^ 

sol m in e a r  su contenido. La leva 127 está también mont ada 

sobre e i árbol de levas 54 y está ajustada de modo que i a  v$l-
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v á le s e  abierta inmediatamente después de que ha cesado ^ e x ­

citación de las bobinas de calentamiento dei molde. Loe déba­

n s e  estructurales de l a  válvula, accionada por adenoide no 

se representan en razón de que son bien conocidos en l a  técnica

UBávez que ia& tiras coladaa ae han solidificado  

y que l a  válvula 113 ae ha cerrado para interrumpir ei paso 

de agía a trapea de loa corductos de loa moldea, opera ei me- 

oaniamo Expulsor para expulsar loa elemento a de batería com­

pletos de i *  máquina. Como ae ha representado mejor en la  

figura  5, el mecanismo expulsor comprende ana serie de espi- 

gas expalaoras 128, una de 1 as cuales va montada para correr 

verticalmente en cada prolongación 18 dei molde, de colada de 

los bornea, y forma ei fondo para la  cavidad de borne. Las 

espigas van fijadas a una cremallera 129 debajo de la  hin­

cada 14 y l a  cual e# soportada para un movimiento vertical 

sobre un embolo 130 que se extiende a través de la  plata- 

f o ^ i a l S .  Como se representa en la figure 1, dicho émbolo 

so extiende dentro de un cilindro 131 de un émbolo neumá­

tico que es controlado por una válvula 132 para aire, accio­

nada por soler oide, conectada al miaño por tuberías 133 y 

184 para ei aire .

^  circuito para accionar Is  válvula de aire se r&- 

preeenta e- figura  18. Dicha válvula está c.,- ct ada con 

los conductores 82 y 83 por cu ductores 95 y 96, el inte­

rruptor de tiempo 135 y los conductoras H '6 y 137. El 

Interruptor de tiempo 135 es accionado por e i interruptor 

es control 138 accionado por itvn, que, a su vez, es acciona­

do Dor la  leva 18$ montada sobre ei árbol de levas 54.

¡̂Ss.
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Loa detaliou ^ ru c t u r a ie s  ge l a  válvula y gei embolo neumó- 

t ic .s  ,c  r^r^sentan en razón da que bien conocidos? 

e& técnica.

Ri fundón amianto de ace Boquina ae ccLuñ* construí, 

de como se ha descrito es como sig^e ;

p 0311< ÍV &3 

toe <=*: tre

ln Cct-̂ '̂  rio coloca nn eieman^g ge placas

, placas negativas y separadores interpuestos, saje., 

s í ,  en cada dispositivo de colada ¿¡^ y A^, &r

posición invertida con las colas descansando sobre ios pisos

de 1 os mol de a 15 y 15a ^ exaot amen te a i  tu ad o s p or con t aot o 

contra los topes posición adores 22. gp ai c iclo de onera- 

cicn transcurre tiempo suficiente entre l a  expulsión ^  los 

elementos previamente formados y la  colada de metal fondido 

desde las cacharas dentro de ios moldes p^ya permitir que ei

operario reaiioe l a  operación descrita.

Bb sucesión, tienen lugar las operaciones 3iguien-  

tes, que se harj expiioado por completo; Uca placa e *  traasfe_ 

rida desde cada batea a su cubeta de transferencia y desde 

a l l í  a l a  cachara; las bobinas de calentamiento qoe rodean 

laS cucharas son excitadas y las placas son fundidas; las 

cucharas son levantadas e inclinadas y s i metal fundido es 

vertido desde las mismas en los moldes, después de lo  cual 

las cucharas son devueltas a sns posiciones in ic ia les ; las 

bobinas de calentamiento en tomo de ios moldes son excita­

das para recalentar ei metal fundido y soldar las puntas de 

las colas al mismo, teniendo lugar preferentemente la  excita­

ción un momento antes de que si metal fundido sea vertido en 

los moldas; los moldea sor enfriados para so l id if ic a r  el metal

- 26
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qae se encuentra en e l lo s ;  ei mecanismo expulsor función# 

par# expulsar loa elementos acabados de los moldes.

uoe tres elementos a los cuales han sido coladas 

tiras soc quitados y colocados en una caja de batería para 

íormar una batería, Bs innecesario acabar las t iras , ya 

que por ei hecho de introducir en los moldes una cantidad 

determinada de antemano de mete!, no hay exceso a recortar 

de ia  pieza colad# terminada. jomo antes se ha señalado, 

los tres elementos son de loe tres tipos precisos para formar 

una batería en la  cual algunos de ios terminales están situa­

dos asimetricaa&nte, aunque ei numero de celdas y ia disposi­

ción de ios terminales quedan sometidos a modificación depen­

diendo dei diseño de l a  batería.

9e ha Comprobado que el aparato funciona satisfac-  

toriamente en ciclos de aproximadamente un minuto. Los c i­

clos de tal duración dejan tiempo suficiente para que el ope­

rario realice las operaciones manuales de colocar los elemen­

tos en los dispositivos de colada y retirar los  después de que. 

h*c sido expulsados, así como para que ei aparato realice las  

diversas operaciones para l a  colada automática de las t ires .

Se ha visto así que, de acuerdo con este invento, se 

creas aparatos y procedimientos perfeccionados mediante loe 

cufies se cuelas tiras sobre elementos de baterías de acumula­

dores rápida y eoonomicanSnte, cor una anión tal entre las 

respectivas t iras coladas y las colas de 1 aS piscas de cada 

elemento que se crea una buena resistencia mecánica y una 

á lt#  conductividad e léctr ica .

Aunque se ha mostrado solamente una realización dei

-  26 -
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presente invento, ee evidente qae la  máquina y ei py -- .

^oiaiien-
to áesoritcsqueáMi sometidos a modificaciones sin 

por e iio  dei espíritu del invento. rOr ^ S ig u ie n te  

desea quedar limitado por la  descripción expuesta, g^  ̂

mente por ei Picanee de í^s reivindicaciones anejen

 ̂ no se 

sota-

- n 0

í,oa pontos de jb vención propia y nueva que $e pre­

senten para cue sean objeto de esta Patente de Invención en 

España, por Vni*¡TB añoa, son ios siguientes;

10 i . -  Un método de formar tiras sobre las ocias da

las piscas de un elemente reunida de batería de acumuladores, 

cuyo procedimiento comprende invertir  el elemento $ insertar 

sus eoias de piaoa alineadas dentro de un molde rodear las  

colas con metal fundido en dicho molde a una temperatura tal 

15 que cuando el metal se pone en contacto con las superficies

de laS colas e l metal no está suficientemente caliente para 

fundir tales superficies y, mientras ei metal está todavía 

en el molde, aplicar calor a una región localizada del molde 

junto a las puntas de la# colas para efectuar une fusión looa- 

20 iizada de dicho metal a loe extremos de las  colas sin fundir

e l  metal de las  raíces de las colas.

27 -
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2 .-  Un método según se reivindica, ec ei pacto

i ,  qne comprende engendrar inductivamente el calor loca liza ­
do.

6. -  Un método, según se reivindica en ei panto 

 ̂  ̂ qae comprende en friar ei metal despaés de efectaar

^1 embotamiento localizado.

4 . -  Un método según se reivindica en co&iqaiera 

de loa pan toa anteriores, en ei ocal el elemento de bate, 

r ía  reanido ea soportado inicialmente por contacto de las 

pontas de las colaa eobre ei p i . .  del molde, peroea  sopor, 

tado independientemente durante ei caientemisnto lo ca liza ­

do por medios resilientes, con lo caal ei metal pueda

contraerse vertieaimente sin aometer las colas a ten si o- 
nes.

6..  Un método según se reivindica en cuaiquie. 

rade  los pantos anteriores, qae comprende introducir 

dentro de ana cachara de colada metal en fonna de ana 

placa de masa tal qqe f o c a r á  ana t i r a  y on borne termi. 

nal asociado, sp licar calor a la  cachara para fundir ei me. 

tal dentro de l a  misma, y verter ei metal fundido dentro 

dei molde .

6 . -  Un método según se reivindica en cuaiquie. 

ra de los puntos anteriores, qae comprende insertar las  

colas de las placas positivas en un molde y las colas de 

las placas negativas en otro molde, y formar simal tornea, 

mente tiras en cada molde.

un método para formar tiras sobre las colas 

de las placas sn elementos de baterías de acumuladores.

- 28
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Tal y como se ha descrito 6t ¿a Memoria que as.te. 

cede representado &n ^os dibujos que se acompeRac y con los 

fines ene ee especificado.

Entre líneas "e in el ic ar""den tro "-Vale - .

Mata Unueiia consta de vSintinceve hojas escritas

per ur_,a sol a  cara.

Madrid, -  6MAY.1949
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