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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de ,
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 16 de diciembre de 1,965, con el n® 320.803
en
EsPalA
por DIEZ aifios
a nombre de GLOBE+UNION INC., entidad norteamericana,esta-
blecide en 900 East Keefe Avenue, Milwaukee, Wiscosin, Es-
tados Unidos de América, pors
"UN APARATO PARA IA FABRICACION POR COIADA DE TI-
RAS ‘DE TERMINALES PARA BATERIAS DE ACUMULADORES

ELECTIRICOS".

BEste invento se refiere a un aparato para colar
tiras de terminales para baterfias de acumuladores eléctri-
cosg,

De acuerdo con el presente invento se proporcio-
na un aparato para colar tiras de terminales para baterias
de acumuladores eléctricos, que comprende una pluralidad
de cajas de molde vada una de las cuales tienec dos partes
relativamente mdviles pudiendo dichas dos partes acercar-
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se para proporcionar un molde para una tira de terminales
¥y pudiendo separarse luego para retirar lo tira de termi-
nales colada.

El invento proporcions ademds un aparato para co
lar tiras de terminales cada unz de las cuales ha de ser
soldada a las placas de una pila de bateria, comprendisndo
un conjunto de molde que tiene una pluralidad de cajas de
molde incluyendo cada una de ellas un cuerpo principal y
un bebedero articulado, teniendo dicho cuerpo principal N
dicho bebedsro articulado una cavidad en el mismo que jun-
tamente forman una cavidad dnica para colar una tira de
terminales medios de vertido para verter una cantidad me-
dide de metal fundido dentro de cada una de dichas cajas
de molde y medios de accionamiento de molde para dichas
cajas de molde adaptados mra producir un movimiento rela—
tivo entre dicho cuerpo principal y el bebedero de cads
caja de molde facilitando de esta forme la extraccidn de
las tiras de terminales coladas de dichas cajas de mol-
de.

Se proporciona ademds de acuerdo con el invento
un aparato para colar tiras de terminales que tienen una
parte de tira horizontal provista de una patilla de cone-
xidn levantada sobre.la cual hay un saliente que se extien-
de desde ellas horizontalmente, comprendiendo un conjunto
de molde que tiene una plurslidad de cajas de molde inclu—
yendo cada una de ellasrun cuerpo principal y un bebedero
articuledo, teniendo cada cuerpo principal una cavidad en
el mismo para colar la parte de tira horizontsl ¥y patilla

de conexidn de cada tira de terminal, y teniendo cada bebe-
dero une cavidad en el mismo pars colar dicho saliente,for
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mando conjuntamente dichas cavidades una cavidad ﬁnida'pa;
ra colar dicha tira de terminales, medios de vertido para
verter una cantidad msdida‘de metal fundido en el interior
de cadg una de las cajas de molde y medios de accionamign—
to del molde para dichas cajas de molde adaptados rara pro
ducir un movimiento relativo entre dicho cuerpo princiﬁél

vy el bebedero de cada caja de molde facilitandose de asta
forma la extraccidn de las tiras de terminales coladés>de
dichas cajas de molde.

Se describird ahora una posible construcciér del
aparato de acuerdo con el presente invento, solamente a ti-
tulo de ejemplo, haciendo referencia a los dibujos %djuntOS,
en los cuales:

Ia Fig. 1 es una vista fragmentaria en planta de
esta construccidn del aparato de colada;

La Pig. 2 es una vista en corte tomada a lo largo
de la linea 2-2 de la Fig. 1 que muestrae los recipientes de
colada del aparato en posicidn de vertido;

La Fig. 3 es una vista parecida a 1z Fig., 2 con
la excepcidn de que los calderos de colada estdn en posi-
cidn retraida.

Is Fig. 4 es una vista parcial en corte tomada
a lo largo de la linea 4-4 de la PFig. 143

Lz Fig. 5 es una vista en planta, desde abajo,
del conjunto de blogues de molde del aparato;

Las Figs. 6 y 7 son vistas parciales a mayor es-
cala del conjunto de bloques de molde mostrando log moldes
en posicidn cerrada y abierta respectivamente;

La Fig. 8 es una vista en corte tomada a lo largo
de la linea 8-8 de la TFig. 63
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La Fig., 9 es una vista en corte tomada a lo largo

de la linea 9-9 de la Fig. 6;

La Fig. 10 es una vista en corte tomada a lo lar-
go de la linea 10-10 de la TFig. 9;

' La Fig. 11 es una vista en perspectiva de uﬁaiﬁi-
ra de terminal del tipo que este aparato estd adaptado para
colar;

La Fig. 12 es una vista parcial en corte tomada a
lo largo de la linea 12-12 de la Fig. 1;

La Fig. 13 es una vista en corte tomada a lo largo
de la linea 13-13 de la Fig. 12; y

La TFig. 14 es una vista en alzado latersl del apa-—
rato.

Este aparato se destina a formar marte de una md-
quina proyectads para fabricar elementos de baterias de acu
muladores 10 (Fig. 2) compusstos de placas negativas y posi
tivas 12 y 14 dispuestas alternativamente entre sevaradores
adecuados (no dibujados). Las placas tienen unas patillas
16 en las mismas, a las cuales se sueldan tiras de termina-
les 18 (Fig. 11) para formar un elemento completo. Las pla—
cas y separadores montados previamente a la soldadura de
unz, tira de terminales a las mismas se dibuja en la Fig. 3
¥y se llams una hpiia“. Como se indica en la Fig. 11 la tira
18 comprende una zoné horizontal de tira 20 provista de uns
patilla de comexidn 22 que tiene un saliente 24 que se pro-—
longa horizontalmente desde una cara de junta plgna 26 en
el mismo. Las patillas de conexidn 22 y los salientes 24 se
cuelan en una sola pieza con las tiras 20 y se susldan a las

placas 12 y 14.

La cabeza de transferencia 28 dibujada en las Figs.
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2 y 3, forma parte de un mecanismo de transferencia de pi-
las adaptado para transferir una pila entre una estacidn de
carge y de alineacién, una estacidn de aplicacidn de funden
te ¥y precalentamiento, una estacidn de colada y una esta--
cién de descarga formendo el conjunto una mdquina completa
para fabricar elementos de bateria que tengan tiras de %ar
minales del tipo dibujado en la Fig., 11. Ista aplicaéién
Unicemente es a la que se refiere el aparato en la estacidn
de colada y por comsiguiente dnicamente tal aparato es el
dibujado en los dibujos y el que se describe aqui.

El equipo situado en la estacidn de colada de la
mdquina completa incluye un aparato para la carga de plomo
(no dibujado) y el aparato de colada gue se describird a
continuacidn.

El aparato de colada v4 montado sobre unos miem-
bros de bastidor adecuados 30 (Fig. 14) e incluye un par de
calderos de colada 32, montados mdvilmente sobre apoyos
transversales 34 por brazos de accionamiento 36 y barras
articuladas de esbilizacidn 38. Los brazos 36 son acciong™
dos para mover los calderos 32 entre una posicidn de verti-
do (Fig., 2) y una posicidn retraida (Fig. 3) por unos cilin
dros de accionamiento adecuado (no dibujados), conectados
operativamente a los extremos inferiores de los brazos 36.

Sobre la parte central del bastidor 30 Qan monta-
dos un conjunto de molde 40 y un conjunto de pasador de ex-
traccidn 42 entre los calderos de colada 32 como se indica
en las Figs. 2 y 3. El conjunto de molde 40 vd montado de
forma que tenga un movimiento vertical sobre y con relacidn

al conjunto de pasador de extraccidn por medio de montantes

44 (Fig. 14) montados para poder deslizar en unos blogues de
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el conjunto de molde en la estructura (con relacidn al

conjunto de pasador de extraccidn) por un cilindro eleva-—
dor 48 (Fig. 14) montado sobre el bastidor y conectado’
operativamente a un miembro horizontal de apoyo 50, fijv -
entre los montantes 44, '

El conjunto de pasador de extraccidn 42 pusds
ajustarse manualmente en sentido vertical sobre el basti-
dor por medio de unos montantes roscados 52 sobre los que
va montado el conjunto de pasador de extraccidn. -

El conjunto de molde 40 (Figs. 1, 2, 3, 5-13)
incluye una pluralidad de blogues de molde de dos riezas
54 separados entre si, montados sobre una bancads de apo-
yo 56 del molde, la cual a su vez se apoya sobre un miem~
bro de apoyo de molde 58 y va fija entre las barras 60 y
62, Lz bancada de apoyo 56 de molde va fija firmemente a
la barra 60 (el cual va enchavetado al miembro de apoyo
58 por un chavetero 64) mediante un par de pasadores ros-—
cados 66 fijos al miembro de soporte 58 y que pasan a tra-
vés de placas de retencidn 68 sobre la barra 62 de forma
que la bancada de apoyo pueda fijarse medianibe bobones 70
roscados sobre los extremos de los pasadores 66.

Con excepcidn de los dos blogues de molde de am-—
bos extremos 72 en los cuales se cuelan las tiras de termi
nales, cada bloque de molde 54 (Fig. 9) comprende una par—
te de cuerpo principal 74 ¥y una parte de bebedero articula
do 76 montados pivotadamente sobre la parte del cuerpo
principal por pasadores 78 montados a su vez en unas aber—
turas alargadas 79 (Fig. 6 y 7). Como se indica claramente

en la Fig. 9, una +tira terminales del tipo dibujado en la
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Fig. 11 ge cuela vertiendo plomo fundido por la abertura
80 en el cuerpo principal 75. La parte de tira horizontal
20 y la patilla de conexidn 22 se cuelan en la cavidad de
la parte del cuerpo principal T4 del molde y el salients
que se prolonga horizontalmente 24 sobre la patilla 22 ge.
cuela en la cavidad 84 de la parte de bebedero articuiads
76 del molde, formando las dos partes del molde conjunta-
mente una Unica cavidad de molde para producir una tira de-
terminales de una sola pieza 18 (Fig. 11).

Se observard en este punto que como el saiiente
horizontal 24 se prolonga en un plano distinto del de 1lg
parte 20 de tira se presente un problems para extrasr la
tire de terminales colada del molde. ILa solucidén de este
problema reside en unos medios para producir un movimien-
to relativo entre las dos partes 74 y 76 del molde de for-
ma que después que se ha solidificado la pieza colada 18
pueda abrirse el molde para permitir la extraccidn de la
pieza colada del mismo. De forme mds concreta, la parte de
bebedero articulado 76 del molde se hace pivotar para
abrir el molde por unos medios de accionamiento adecuados,
los cuales, en la realizacidn preferida, incluyen una plu-
ralidad de brazos de accionamiento 86 y 88 montagos pivota-
damente sobre la bancada 56 por pasadores 90 fijos a los
brazos 86, 88 y que se prolongan en sentido vertical den-
tro de las aberturas alargadas 94 en los bebederos T6. Como
se indica claramente en la Fig. 1, cada brazo 86 se adapta
para abrir y cerrar un par de moldes 54 montados en lados
opuestos de la bancada 56 mientras qus los brazos extremos
88 accionan idnicemente un solo molde.

Los brazos 86, 88 gson accionados mimultdneamente
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por medio de un cilindro de accionamiento 96 (Fig. 5) mon-—

tados por debajo de la bahoéaa 56. El1 eilindro 96 estd fi-
jo en un extremo a8l lecho 56 por una placa 98 y va fijorgn
el otro extremo a una placa de corredera 100 soportada pér
debajo de la bancada 56 por unas barras 102. La placa ds co-
rredera 100 a su vez estd unide operativamente a 103'bf§zos
86, 88 por medio de unos pasadores 104 fijos a los braiés

y prolongdndose hacia abajo a través de las aberturas 106

en la bancada 56 para entrar en coincidencia con las abertu—
ras 108 en la corredera 100 (Fig. 8).

De esta forma, se vé que cuando se activa el cilin
dro 96, primero en uns direccidén y luego en la otra, la co-
rredera 100 es accionada hacia adelante y hacia atrds para
hacer pivotar los brazos 86, 88 los que a su vez hacen pi-
votar los bebederos 76 del molde para abrir y cerrar los
moldes permitiendo de esta forma la extraccidn hacia arribsa
de los moldes de las tiras de terminales coladas. Como se
indica en la TFig. 7, cuando se abren los bebederos 76, el
saliente 24 (dibujado en lineas de trazos) de la tira de
terminales queda totalmente descubierta para permitir la
extraccidn de la pieza colada del bloque de moide. Los 11~
mites de carrera de la placa de corredera 100 pueden ajus-—
tarse por medio de unos tornillos de tops 110 montados en
cada extremo de la corredera como se indica en la Fig. 5.

Para ayudar a cerrar los moldes y asegurar un
completo cierre de los mismos, cads molde estd provisto
de un imén permanente 112 y una armadura 114 montados so-
bre el cuerpo de molde 74 y bebedero- 76, respectivamente,

como se dibuja en las Figs. 12 y 13. Los imenes 112 tienen

fundementalmente forma de U y estén montados en ls parte

- 87_



10

15

20

25

30

inferior de las porciones de cuerpo T4 por medio de una
barra 105 que tiene unos lados estrechados como se indi-

ca en la Fig. 10. El imdn 112 y la armadura 114 estdn co-
locados de forma tal gue cuando los moldes estdn cerraaéé‘
existe ©0lo un pequefio entrehierro 116 entre ambos para_~'
producir una fuerte atraccidn magnética entre las dos’ééf-
tes. Tal fuerza de atraccidn magnética sirve para ayﬁdar a
cerrar los moldes asegurando un cierre completo de dstos en
cada operacidn. Se ha descubierto gue fabricando 1as partes
de molde T4 y 76 de un material adecuado no magnéticb tal
como el aluminio, se aumenta la fuerza magnétics producida
entre los imanes 112 y las armaduras 114.

El conjunto de pasador de extraccidn 42 (Figs. 2,
3y 4) incluye un par de blogues de extraccidn 118 (tenien~
do cada uno de ellos un pasador de extraccidn 120) montado
sobre un miembro de apoyo de pasador de extraccidn 122 y fi-
jado entre las barras 124 y 126. La barra 124 va enchavetado
al apoyo 122 por un chavetero 128. Los blogques 118 van fi-
jos a la barra 124 mediante pasadores 130 (Fig. 4) de mane-
ra adecuada para separar los blogues y los pasadores de ex-—
traccidn 120 por debajo de los dos blogues de molde extre-
mos en los cuales se cuelan las dos tiras de terminales ex~
tremas.

Los bloques de pasador de extraccidn 18 van fir-
memente fijados entre las barras 124, 126 por un par de pa-
sadores roscados 132 (Figs. 2 y 3) los cuales estdn fijos
a un miembro de apoyo 122 y pasan a través de unas placas
de retencidn 134 sobre la barra 126 de forma que los blo-
ques 118 puedan ser mantenidos firmemente y en su sitio por

unos botones 136 roscados en los extremos de los pasadores
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132 (Tigs. 2 ¥ 3). -

Cada caldero de colada 32 va provisto de seis
vdlvulas 138 accionadas por solénoides, las cuales estdn
adaptadas paéa controlar el flujo de plomo fundido de 1los
calderos 32 los moldes 54 y T2 .

Cuando se orienta una pila hacia la estacidn de
colada de la mdquina, las calderas de colada 32 estéﬁrdn
la posicidn retraida (Fig. 3) y los moldes 54 estdn cerra-
dos (Fig. 1). Una vez que las pilas alcanzan la estacidn
de colada, se hacen pivotar los calderos de coladglé-la,po—
sicidn de vertido (Fig. 2). Se cargan después porivéétido
los moldes abriendo las vdlvulas 138 durante un éefibdo pre-
fijado de tiempo para permitir que pase una cantidad medida
de plomo fundido desde los caideros a los moldes. Cuando
se ha completado casi la carga de los moldes se baja la ca-
beza de transfersncia 28 lo que ocasiona que las patillas
16 sobre las placas 12, 14 se sumerjan en el plomo fundido
de las cavidades de molde 82, con lo cuai se sueldan las
placas a las tiras de terminales que se acaban de colar.

Se dejan solidificar las tiras de terminales en
los moldes vy despuds éstos se abren activando el cilindro
96 que hard deslizar la placa 100 haciendo que los brazos
86, 88 hagan pivotar a los bebederos 76 desde una posicidn
cerrada (Fig. 6) a la posicidén abierta (Fig. 7). Inmediata-
mente despuds todo el conjunto de molde 40 es bajado por
el cilindro 48 a la posicidn dibujada en la Fig. 3. Tal
descenso del conjunto 40 hard que las tiras de terminales
28 sean expulsadas de los moldes 54 y hardn también que los
pasadores de extraceidn 120 expulsen las tiras de termina-
les de los moldes 72. Los elementos completos 10 (Fig. 3)
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son entonces elevados por la cabeza de transferencia, se
retraen los calderos 32, se cierran los moldes 54, ¥y los
elementos son orientados hacia la prdxima estacidn para su

descarga de la mdquina.

N O T A

Los puntos de invencidn, propia, no nuevsa, bero
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Introduccidn, por DIEZ aflos, son los siguientes:

1o~ Un aparato para la fabricacidn por colada de
tiras de terminales para baterfas de acumuladores oldctri-
cos, caracterizado por uma pluralidad de cajas de molde, ca-
de. una de las cuales tiene dos partes relativamente movi=-
bles, siendo dichas dos partes acercables para dar un molde
Para una tira de terminales y siendo ssparables para goltar
la tira de terminales colada.

2.— El aparato de la reivindicacidn 1, caracteri-
zado ademds porque las dos partes de cada caja de molde son
un cuerpo principal y un bebedero articulado, respectivamen-
te, teniendo dicho cuerpo principal ¥ dicho bebedero articu-
lado, cada uno, una cavidad en ellos, cuyas cavidades forman
Juntas una sola cavidad para colar una tira de terminales.

3o~ El aparato de la reivindicacidn 2, en el que
dicha tira de terminales tiene una parte de tira horizontal

provista de una patilla de conmexidn "levantada, sobre la cual

-1 =



10

15

20

25

30

| 320503 1

)
. sizen
]

hay un saliente que se extiende horizontalmente desdes ella
caracterizado ademds porque dicho cuerpo principal +tiene
una cavidad para colar la parte de tira horizontal y la pa-
tille de conexidn levantada y porgue dicho bebedero tiene
una cavidad para colar el saliente, que se extiends ﬁoii—
zontalmente, de la patilla de- conexidn levantada.
| 4.~ El aparato ds cualquiera de las reiviﬁdica-

ciones 2 § 3, caracterizado ademds por medios de acciona-
miento del molde para provocar un movimiento relati&b de
dichas dos partes, comprendiendo dichos medios de adciona-
miento del molde una placa de corredera y una plufalidad
de brazos pivotadamente montados, estando dichos braéos co-—
nectados operativamsnte a dichos bebederos de modo gue,
cuando dichos brazos son'héchos pivotar, dichos behederos
sean movidos con respecto a dichos cuerpos principales,es-
tando dicha placa de corredera conectada operativamente a
dichos brazos de modo que, a medida que es accionads dicha
placa, dichos brazos sean hechos pivotar para mover dichos
bebederos. ,

5.~ El aparato de una cualgquiera de las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado ademds porgue cada caja de
molde tiene un imdn permanente y una armadura asegurada a
las dos partes, respectivamente, para dar una fuerza que
tiende a mantensr juntas las dos partes de cada caja de mol
da.

6.~ El aparato de una cualquiera de las reivindi-

caciones 1 a 5, caracterizado ademds por medios de vertido

para verter una cantidad medida de metal fundido en cada
una de dichas cajas de molde.
T.~ El aparato de una cualquiera de las reivindi-

- 12 -



10

L
S* 1

‘ F'.‘\' 3¢

caciones 1 a 6, caracterizado ademds por medios de manipulé
cidn de la pila destinados a insertar las placas de una pi-
la de baterias en ol plomo fundido en dichas cajas de molde
para soldar asi las placas a las tiras de terminales en,di;
chas cajas de molde.

8.~ Un aparato para la fabricacidn por'coladajde
tiras de terminales para baterias de acumuladores eléétricos.

Tal y como se ha descrito en la lemoria qge antece
de, representado en los dibujos que se acompaflan y con los
fines que se han especificado,.

Esta Memoria consta de trece hojas escritaﬁ}a md

quina por una sola de sus caras.

Maaria, 18FEB 1366..
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