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Molde para hacer estanca una conexidén directa entre celdad..’

°

contiguas de baterias de acunuladores eléctricos, '"'oI
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é;ﬁﬁ%danﬂwSOCIEDAD ESPANOLA DEL ACUMULADOR TUDOR, S.A., en-
tidad espafiola, residente en Gaztamhide, n® 49.-

Madrid,

El presente Modelo de Utilidad, se réfiere a un mol-
de para hacer estanca una conexion direéta entre celdas conti. -
guas de baterias de acumuladores eléctricoé,.estando disenuGu
dicho molde especialmente para inyectar_una resinﬁ, pléético -

adhesivo u otro material resistente al electrolito albededor
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' perior del mismo, o bien por un orifiecio practicado en el tabi-

lpracticadas a partir de su cara 1nferior para permitir su-aco-
fplamiento sobre la pared y barra de conexion. ii o *
15,

| -tricamente mediante una barra o puente, Por su parte, cada

;’3 AN G IR :
Pe una barra directa, que uniugfeciﬁicdm nte los puentes de doun
celdas contfguas y que atraviesa el tablque de separdeidén de aL

chas celdas a traves de una escotadura abierta por la‘pérte SU-

[jue, por el pasa la barra que posteriormente se sueldsa a. los

puentes, quedando aproximadamente al mismo nivel de dichos puen'

aaa

tes, barra que llamaremos en adelante de conexién. Ia inyeq- i.
cién de esta resina, pldstico, etc., estd hecha precisamentd |

: 3.
con el fin de hacer estanco el pasc de la barra de conexlon =

c ¢ o o

ltravés del tabique de separacion de . las celdas, I

o

El molde de la invencidn es del tipo dotado de-un alo

jemiento destinado al material de invencoion y de- abert

e o o

L)

Uno de los requisitos que debe cumplir toda bamptia

0 acumulador eléctrico es la perfectd estanquidad entreolgs
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distintas celdas, ya que si no existe tal estanquidad habriw pa
30 de electrolito de qna celda a otra, con lo cual se autodes-
carge la bateria,,llégéndose a perder practicamente la;tensién
de una celda. ' '

Las placas de la misme polaridad estdn unidas eléc;

puente estd unido al puente de la polaridad diferente de la cci

|
da veclna, de modo que la totalidad de celdas. enlazadas de e8=
|
ta forma quedan electricamente conectadas en serle, dando una

|
|
tension suma de las tensiones de todas las celdas. : o !

Como sistemas usualmente conocidos y empleados pare }

realizar la union entre barras o puentes de elementosvcontlw [
. - ]

guos pueden citarse las sigulentes:

1) Por medio de terminales verticales~que»atravesanw!

do las tapas elementales de que consta cada celda, se unen pov
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una conexion ae plomo soldada a dichos terminales.
2) Conexionéa en formé de horquilla cabalgéndo sobre
el tabique, gque ée suelda a los pivoteS'terminaleé de los puen
tes y cierra con el tabique medianté alguna resina o pléstico
5. resistente al electrolito., | |

Encima de todo el sistema va una tapa general ﬁara
toda la baterfia pegada al recipiente por resina, pldstico, etc,

3) Dando a los pivotes terminales de los puentes.de

las celdas cont{guas forma de media caiia, disponiéndolos de mo

10, do que la cara plana lama al tabique, realizdndose la conpx{on

por encima del mismo. , : .'-‘__l
: S

4) Terminales de los puentes en forma plana aproxima
damente del mismo espesor y anchura que el puente y que’ suBien
do més o menos en el tabique atraviesan éste por un pasaégﬁ.
15, Todos los sistemasapuntados, y otros similares, @pe-
sentan el inconveniente de que los elementos mediante 15§féua-
les se efectua la union entre barras o puentes de elementoecon

tiguos tienen que sobrepasar el nivel de los puentes, lo que

exige una longitud suplementaria en tales elementos;- Debido a
20, que los referidos elementos de union entre puentes estan cons-
tituidos a base de pléﬁo, todos los sistemas o procedimientos

citados suponen un ciéfto incrementb en el coste de la baterial

Este problema ha hecho que todos los fabricantes de

baterias tiendan a reducir la longitud de los elementos de unién,
25, ya que de esta forma se reduce el peso devpldmo de la‘bateria F
y con ello el costo de la miSma. |

la forma ideal para efectuar la conexlon entre pupn~§

tes es recurriendo a la conexion directa y recta entre 1los mig |

l
nos a traves del tabique, mediante una barra que €8 continuuc¢ﬁ fﬁ

30, de los puentes citados,




Este procedimiento tiene la ventaga de que permite e
&ectuar una economia apreciable de plomo a la vez que acorta :'ﬁ'

distancias, disminuyendo la caida de tension en conexiones.

Este sisteﬁa, 8in .embargo, presenta la dificultéd'dei
5. conseguir la estanquidad perfecta entre elementos. Be hecho
Pasta ahora, era practicamente imposible'asegurar la'esténqui—

dad en un cien por cien a través de la abertura necesaria del

tabique para el paso de la barra de conexidn. e
El objeto de la presente invencién es conseguir un' e

10. molde mediante el cual se puede inyectar alrededor de la barra

3
L]
'..

de conexién y abertura de paso de la misma un material résisl _

tente al electrolito, que cierre perfectamente alrededor de’ la ﬂi

AR barra de conexidn asegurando una estanquidad total entre "Tds

[

‘S‘n

lceldas contiguas. S - N

15, : El molde de 1a invenciodn estd constituldo por dos'mi

* éoa

tades o semimoldes que pressentan por su cara enfrentadanuna su.

perficie plana, apta para adaptarse cada mitad a un lado del

tabique. Cada una de estas mitades dispone de una abertura en

frentadas ambas, para el paso de la barra de conexiodn, Esta i_
- 20. pbertura estd dlmen31onada y dispuesta de modo que los bordes '
de la misma se apoyen sobre la barra de conexion. En cada una|
de las superficies planas citadas de los semimoldes, se practi
ca un rebaje alrededor de la abertura de paso para la barra de

conex1on. Estos rebaaes determinan con el tabique de separa»

25, cion de las celdas de la baterla el alojamiento para el mate~

rial de 1nyeccion. Ademds, cade mitad va dotada.'al menos en |

, “y : S [
Fu.parte inferior, de dos partes moviles entre s{. una respectq

' . : : : - i
B otra, en direccion transversal a la longitud de la barra de |

conexidn, Tales partes méviles vén destinadas a cerrar el alg |

30. jamiento para el material de inyeccidn por ambos lados de; ta- |
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bique, por debajo de la barra de conexion.

53 06807 &

Las partes movlLoa anhoq citadao eﬂtan ooniiguraduu

ie modo que apoyen sobre ¢l tabique y barra de eonexion para de‘
finir con el resto del molde una cavidad totalmente cerrada,fcg
ya superficie interna gueda ligeramente_separada de la,éuperfif
cie de la porcidn de 1a barra y pared aldjddos‘en el mismo; con

1o que la barra de conexidén y borde de la abertura del ‘tabigue

de la inyeccion, obtenlendose asi url sellado perfectamente es~

L I

tanco, . ) . Do

La extraccion del molde se realiza desplazando'i&-pa%
te movil correspondiente en sentldo contrario al de cierres°

2 aa .

Las partes moviles de cada semimolde constituyen, pre
ferentemente un 81stema de guia y corredera, formandose id:éui
en el cuerpo del semimolde, mientras que la corredera_eayadtog
neda por una pieza independiente que puede deslizar ieéégﬁfo a|
la guia, es decir respecto al semimolde., Ia corfedera_éomﬁreg
de un cuerpo, que es el que ajusta con facultad'de deslizamien
o en‘lalguié.uné}cabeza anterior, que presenta'uné Sdﬁe?figié
interna destinada s adosérse'gobre la cara correépondigﬁﬁe delﬁ

tabique, con una escotadura a partir del borde, que'queda?dipi

igida hacia la-barré'de conexion, para Su &poyo sobre 1a misma:

y un rebaje practicado en la superfiCIB que se adosa al tabiquj

8 partir de la cltada escotadura, que completa la eavidad del }gf

molde por cada lado del tabique, ‘ :  |”" | i

perior; con lo cual para la inyeccién del material se acoplan'i

cabalgando sobre el tabique y barra de conexion, Unavvez que i
|

esta situado el molde, apoyando sobre la barra de conexion, se

actua sobre la corredera de modo que cierre inferiormente el

NN BN T S o 0 T 1 I 1 TR 1 S s 10 4 2 TR gy om s i ¢ %

guedaran rodeados completamente del material de relleno, despues ?f

Los dos semimoldes pueden ir unidos por su parte su-—! . .
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|seguidamente se hacé una descripcion mas detallada del mismo

molde, pudiéndose a contiﬁuacién inyectar el matérial'Que-ré-f.

so y la barra de conexion en la porcion que queda dentro de di‘

cho molde.

te inferior puede ir también'abierto por la superior, en cuyo
caso se dotara al referido molde de cuatro guias 51tuados dqs

en cada semimolde, uno en la parte superior y otra en la- xnte—

e

—1..

pondlentes correderas destinadas & cerrar superlor e inferior-

mente la cavidad para el material de ihyeccidn.

‘v

La corredera superior puede ir dotada en su extrémo
sobre la barra de conexion un asiento plano y unlforme pa"w di
cha corredera, consiguiendose de esta forma un perfeoto clerre

.On‘\a

contra dicha barra. o | IR
perior e inferior,_buéden ir unidas éolidariamente, de modo qus
se desplacen a la vez,

El desplazamiento de las correderas puede efectuarse
medlante una palance debildamente artlcuiada que sobresalga su-
perlormente. pudlendo accionarse a la vez las palancas de los
distintos moldes necesarios para conseguir el cierre de todas
las barras de conexidn de una bateria. o
Con el fin de que puede comprenderse més facilmente

las carécteristiéas y constitucién del molde de la invencién

con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales se mues-

tativo y en los qﬁe:

llena toda la cavidad rodeando los, ‘bordes de 1la abertura de pa 

De le misma forma que el molde,vé abierto por su. par

rior de los mismos, Por estas guias se desplazaran las oorres 

anterior de un borde transversal cortante destinado a producir'_

Las dos. correderas de cada semimolde citadas,"ia_éu— :

tra una forma de realizacion dada a titulo de ejemplo nb limi~ |
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. Cada uno de los semimoldes presenta por su cara interna, apro-
S15.
| B S quedar los semimoldes unidos- determinan una: abertur& ceptra]1

5 para el acoplamiento del molde sobre el tabique oabalgando,

_ correspondiente del tabique de'separacién?dejlas-ééldaa.n Den—{

La figura 1 es un alzado lateral del molde.
La figura 2, es un alzado poaterior del mismo moldo.
La figura 3, es un alzado lateral de-un semlmolde_vi%'

o por su cara intorna.

Las’ figuras 4 ¥y 5 son secciones por las lineas IV—IV.
y V-V, respectivamente de la figurae 3. _
Las figuras. 6, 7 y 8 son un alzado lateral por su-ca

ra interior, una vista en planta y un alzado lateral por buaoa |

ra. posterior de una corredera destinada al molde mostradas en '

las figuras 1 y 2.

Como puede verse en las figuras la 5, en el ejemblo

v e,

aescrito el molde esta conutituldo por dos mitades o sehimol--
des independientes 1 y 2, unidas superiormente por la pieaa 3.

- .

ximadamente en. su- mitad inferior, un escaldn longitudinal 4qne

"ose

obre el mismo. Ademds, cada semimolde presenta a partir de
su parte inferior y dentro de la zona del rebaje 4, -una abertu
ire. transversal pasante 6 que esta destinada a permitir el aco~

plamlento del molde sobre la barra de conexion. lLas aberturas

3 estén~&iménsibnadas y configuradas de modo que los bordes de ﬁ?
la misma apoyen contra dicha barra de conexion.,
Cada semimolde presenta, en la zona rebaaada 4 una 8

perficie interna plana.destinada & adosarse sobre la superfici

tro de esta superficie.plana y alrededor de la abertura 5, ca-’
da semimolde presenta un rebaje 7 que a1>quedar los dos Semi# !

moldes montados sobre el tabique determinan con éste la cavida

Eara el material de inyeccion., - En la figura 3 puede apreciar-
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lapreciarse claramente en la flgura 5. por la que deslizara.la

,ra la destinada a cerrar inferiormente la cavidad a cada lado

ce claramente el contorno de oate rebaje, mxontruu que en. la
floura 4 se muestra la proiundidad del mismo. | .

- En cada semimolde se forma ademas, por su cara 1nter,
na, el rebaje 8 que al quedar los dos aemlmoldgs unidos.deter,f
minardn el orificio péra la inyecciéﬁ del material desembocan-
do tal orificio en la cavidad delimitada por los reﬁajaa 7:31 >
quedar los semimoldes enfrentados, . : _ﬁi Iu' .
' Como puede comprenderse, la caVidad pafa el mater¢al.
de inyecclon, definida por los rebajes 7 al quedar enfrentados

'v.

los semimoldes y por el tabique y ‘porcion de barra de conex;on

alojados en el mismo, queda abierta inferiormente. | '~
i o b f e

. Para éonseguir su cierre, se forma en la parte infe—

Elor de cada semimolde una guia 9, cua forma y secclon puede

corre3pondiente corredera 10 mostrada en las figuras 6 a 8~
Estas correderas estdn constituidas por un cuéﬁi& ll
de seccion transversal igual a la de la guia. 9 para permitir '

su aesllzamiento a lo largo de la misma, y una cabeza 12 que ai

del tabigue. Para ello, esta cabeza presenta interiormenteuna'
superficie 13 plana destinada a adosarse sobre la cara gorrea- 7
pondiente del tabique¢ Ademds, a partir de su bofde difigido'.‘
p301a la barra, la cabeéa presenta una escotadura 14 el borde
de la cual sera el que apoya contra la barra de conexion. Por
ultimo, la cabeza va qgtada de un rebaje lS,-practicadoJa'pér-
tir de la superficie 13,fque completara la cavidad.déifﬁo;de
por cada lado del tabique. - . jv

Como cada semimolde dispone dé una guia en la que se

montan las correspondlcntes correderas, laa dos correderae pue

de disponer. en el extremo posterior del ouerpo 1L de un pivota
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'abertura formados en parte por los semimoldes y en parfezﬁei lé”

rrando dicha cavidad en’ este sentido.  -f o 'T1:":'g

16 en el que se acopla el extirewo inferior de una palanca 17, |}
figuras 1 y 2, articuladas centralmente mediante el eje lBlde 
modo que aotuando sobre el extremb éuperior dq la citadﬁ pélag
ca se consigue desplazar en uno u otro sentido'iascorregeras.
Los‘semimoldes'vén dotados, ademas, de orificxoa.paé
ra la fijacién a uh bastidor supefior'portador dé todbs:losjmolr
des necesarios para inyectar én una sola operacion en las dis- i
tintas aberturas de paso de los tabiques de una bateria. qsi-. :
como la entrada y salida de agua de refrigeracion. ' "_;Ei'
En la figura 1, el molde se muestra con la oorredera
desplazada cerrando la parte inferior de la cavidad para el ma
terial de inyeccion, quedando perfectamente oontorneada 1; abeﬂ

tura 6 de.paao para la barra de conexidn. Los_bordes dq,esta

cabeza de la corredera, apoyan contra la barra de oonexions&e- o
'-omoe

. e n

De la misma forma que el molde en conjunto, va abier
to longltudinalmente por su parte inferior, -puede ir abierto
tambien por su parte superior cerrandose por correderas simila :

res a las mostradas en las figuras 6 a 8 correderas que van

dispone de dos guias y otras tantas correderaS'a cada iado del
tabique, una situada en la parte inferior y otra en la Buperior'
de cada semlmolde. La corredera superior puede presentar un
borde transversal cortante destinado a producir sobre la.barra
de conexion, al ser desplazada tal corredera, un asiento plano.;
F uniforme para que el borde 14 correspondiente apoye y cierr
perfectamente contra la referida barra devconexion.’ '

Como - puede comprenderse, pueden introducirse modifi-

caciones de detalle ain salirse por tanto del marco de la pre-v

montadas en las correspondlentes gulas._ En este caso, e;,moldqv"”
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yeccion de un material con el que se consiga el sellado perfec”

|principio fundamental -siendo lo que constituye la eseneia del

sente invencion, En definitiva, se tratd de obtener un molde

que delimite una cavidad alrodedor del borde doila abertura de

to de esta abertura, estando el molde constitufdo por‘una_par-

te que se acopla sobre‘el'tabiquefy varra de conexidn y otra

parte deslizante que es la .que completa el molde. cerrando la

cavidad por uno o mas 1ados. _ o B ‘;-;ﬁ :"
‘N _O T A f R

Descrita suficientemente la naturaleza del in#eptd,f
a g como la manera de realizarlo en la practica, debe hacersel
constar que las disp09101ones anteriormente indioadas, son sus

LR ,,"l

ceptibles de modificaciones de detalle en cuantP no alteren suj'?\‘

referido invento y por lo que se solicita Modelo de Utilidad,
por 20 afios en Espana sobre: MOLDE PARA HACER.ESTANCA Uﬁi CONE| -
XION DIRECTA ENTRE CELDAS CONTIGUAS DE BATERIAS DE ACUMUIADORES s
ELECTRICOS; caracterizandose por lo siguiente' o _ 
'18,- Molde para hacer egtanca una congxién §iré6f;.ﬁ,
entre celdas contiguas de baterias de acumuladores eléctricos;f
isefiado especialmente para la inyeccidn de una resina;iblésti '
co, adhésivo u otro material résistente al eléotrolitb.alfede— 

dor .de una barra directa, que une eléctricamenfe los puéntes

de dos celdas contiguéé y que atraviesa el tabique de separa-

cién de dichas celdas\a través de una escotadura abierta por ,
la parte superior del mismo, o por un oriflcio praoticado en 61, L

proximadamente al mismo nivel de los puentes, con el fin de hda-

cer estanco el paso de la barra de conexion a traves del tabiq e ?[

ie separacion de las celdas, estando el molde dotado de un alo

* |Jamiento destinado al material de inyeccion y de aberturao pra

paso del tabigue para la barra de conexidn ¥y que permita la in|
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ticadas a partir de su cara inferior. para su aooplamiento so~"?l

bre la pared y barra de conexion, cabalgando sobre ambos, ea-v

kacterizado porque el molde comprende dos mitades que presen-”
tan por su cara enfrentada ina superficie plana, apta paraadaé 
tarse cada mitad a un lado del tabique, apoyando los bordes de: :
la abertura de paso para la barra de conexidn sobre dicha ba-- 'r
rra,, disponiendo en la superficie citada de un rebaje praotipa
do alrededor de la abertura de paso de la barra de conexldmvdel
terminando tales rabages con el tabique el alojamiento para el
nos en su parte inferior, de por 1o menos dos rartes m6viles }

entre si, una respeoto a la otra, en direooion transversal a

la longitud de ‘la barra de conexion, destinadas a cerrar el algl
Jamiento para el materlal de inyeccidn por ambos lados dél “ta~ 3

bique, por deva jo de 1la barra de conexion, estando configuradaqg

. °ﬂao

vidad totalmente cerrada, cuya superficie interna queda ligera'
mente separada de la, Superflcie de la poroion de la barra y pa-f

red aloaados en el mismo, con lo que la barra de conexion y
Hel material de relleno, después de la inyeccién, obteniendose I

el molde el desplazamiento de las partee moviles en sentido
pontrario al de cierre de la cavidad de dioho molde. ~fff._. H

28, - Molde, segun la reivindicaoion l caraoterizado ..
porque las partes mov1les citadas de cada semlmolde constitu~~_ 
en un sistema de guia y corredera, formandose dicha guia en el-

cuerpo del semimolde, mientraa que la corredera esta formada

por una pieza 1ndepend1ente que comprende un -’ ouerpo, que aaustq

pmeterial de inyeccién, estando dotada ademas oada mitad al me' M

ﬁas citadas partes méviles de modo que- apoyen sobre el tabiqueﬂ-t;

y barra de conexion para definir con el resto del molde una ca’_ |

bordes de la abertura del tabique quedan rodeados completamente i

PSi un sellado perfectamente estanco, permitiendo la extracoion_-ﬁf
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con facultad de deslizamionio en. la guia y una caboza\nuteribr

presentando dicha cabeza una superficie interna destinada a ad

sarse sobre la cara correqundlente del tabique, unsa eacotadur
e partir del borde, que queda dirigida hacia la baf:a-de cone=
5. xion para Su apoyo sobre la misma, y un rebaje précticgdé,en

}a superfidie interna que se adééa‘al tabique a baftir de'la :
citada escotadura y que completa la cavidad del molde por cada

lado del tabiqueé. o . Qa%;;‘

38,~ Molde, segun la reivindicacion 1, caracterirado

10, porque se dota al molde de cuatro guias, dos a cada lado del

tabique, preferentemente una en la parte superior y otra ’en- la
inferior de cada semimolde, por las que se desplazan las corre{'
pondientes correderas, que cierran superior e inferiormenfe la

c t o

cavidad para el material de inyeccion, disponiendo 1asvc9rreq§-

15, ras superiores em Su extremo anterior de un borde trihb#érééi»'
cortante, destinado a producir sobre la barra de conexigﬂaﬁn'a
siento plano y limpio para asegurar el cierre,

48 ,~ Molde, segun la reivindicacion 3, caracterizado
porque las correderas del mismo lado del tabique estan unidas'
20, solidariamente, _ '

A 58,~ Molde para hacer estanca una conexion direota

entre celdas contiguas de baterias de aoumuladores eleotrloos,

tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo-

ria e ilustrado en 1os dibujos adjuntos."

25, Esta Memoria, consta de doce hojas, eserltas a maqui
: na por una sola eara. _
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