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HuliORTA DESCRIPUIVA
que se presenta para unir a la golicitud
de
PATENTL DE IgTROoDUCCIUOVTH
formulada el 19 de Diciembre de 1.965, con el nta. 320.914
en
ESPALL
por DILZ aiios
a nombre de GLOBL~UWION, Inc., entidad norteamericena, es-—
teblecida en 900 lisst Keefe Avenue, lMilwaukee, Visconsin,
Betados Unidos de América, por:
"UN APARATC PARA LA COLADA I UN IULDE DI RLJILLAS DaRa
BATBRTAS DL ACUNULADORLS LELLCGTRICOSH

Eeta invencidn se refiere a maguinas de colzda v,
més en particuler, a maguinas automdticaes psra la colsds
de rejillas para baterias de acumulsdores eldciricos.

Un objeto de esta invencidn es crear uns wdguina
de colada automatica que tiene curacberisticas de fumcio-
namiento mejoradas y estd adaploada particularuente pars
una produceidn de calidad a gran velocidad.

Otro objeto es crear un apvzrato de vertido para
une maquina de colada aubtomdtica que €8 sejuro, preciso g

féeiluente controlado.
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La méquine incluye dos o mds unidades de colada
separadas accionadas por un solo motor y que utilizan un
transportador comin para trasladar las plezas coladas desde
la mdquina. La méquina puede ser operada por un g0lo ope-
rario,

Cada unidad de la miaquina incluye un molde consti-
tuido por secciones destinado a ser cerrado para la colada y
ablerto para la descarga desde &1 de una pieza colada y wn
depdsito para contener plomo fundido. 1 depdsito tiene
una aberturs por encima del nivel del plomo, desde le cusl
es cargado el molde por medio de un miembro de desplézamien—
to wovible con relacidn al nivel del liquido para subir al
nivel y para hacer que una cantidad de plomo fundido se vier-
te desde la abertura en el molde.

El plomo fundido es hecho circular bacia los depd-
£itos desde una retorta comin y estén previstos medios para
mantener y ajustar el nivel del 1iquide en cada depdsito para
controlar asi la cantidad de plowo vertido en cada molde vor
el wovimiento de los miewbros de desplazamiento.

Lgta disposicidn de vertido Proporiona una preci-
sidn mejorada de la temperatura y cantidad de material ver-
tido y se adapte extremadamente bien pare inicier e interrum-
pir rapida vy féoilmente el funcionamiento de lag unidades,
individual o conjuntamente, sin los molestisimos vrobl emas
encontrados en las magquinas anteriores de este tipo. Cada
molde tiene medios portadores que incluyen un wedio porta~
dor oscilable destinado a coger la pieza colada descargada
desde el molde y a llevarls al transportador pars depositar—
la sobre éL. &1 funcionamiento de los rnedios de vertido,

de accionamiento del molde Jy portadores de cada unidad es
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sincronizado por levas zirstorilas montadas sobie un solon
arbol de levas. Los srboles de levas para las unidades

de colada de cada maguina son accilonados por um wotor para
sincronizar las unidades de modo que logs moldes seam gliber—
nativemente cargados y las pilegzas coladas scan llevadas al-
ternativamnente desde los moldes y depositadas sobre ei trans-
portador.

Otros objetos y ventajas se seilalarén en. o se
desprenderan de lgfiemoria y reivindicaciones, cowo ge sgeiig-
larén las diversas modificaciones de la Unica realizacidn
mostrada en los dibujos, en los que:

La Figura 1 es una vista en alzado frontal de la
mwdguina de colada gemela con paries de la base arrancadas
para mostrar el aparsto pera accionamiento de la miquina.

La figura 2 es una vista en seccidn verticsl toma-
da a lo largo de la linea 2-2 de la Figura 1.

La figura 3 es un alzado frontal fregmentario que

)

muestra el mecaismo para sbrir y cerrar el molde y para reci-
bir la pieza colads procedente del molde.

La figura 4 es una vista similar a la Figura 3y
pero con el molde abierto y con el brazo portador en posi~
cidn para recibir la pieza colada procedente del wmolde,

La figura 5 es una vista en seccidn fraguentarisa,
parcialmente esquemdtica, tomada a lo largo de la linea 5-5
de la {igura 2, que muestra una posicidn de las levas de
accionamiento.

La figura 6 es uwna vista similar a la figara b,
pero con las levas en una posicidn diferente.

La figura 7 es una vista en planta fraguentaria

del transportador para trasladar las piezas coladas desde la
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naquina.

‘La figura 8 es una vista en alzado lateral del
transportador mostrada en la figura T.

La figura 9 es una visita en planta de uno de¢ los
depdsitos desde los cuales son cargados los moldes.

La figura 10 es una vista en alzado Tfronmtal del
depdsito mostrado en la figura 9.

Lgfigura 11 es unza vista en seccidn tomada = lo
largo de la linea 11-11 de la figura 9.

La figura 12 es una vista en seccidn tomads = lo
largo de la linea 12-12 de la figura 9.

Las figuras 13 y 14 son vistas en seccidn, toma~
das a lo largo de la linea 13-13 de la figura 9, que'muestran
dos posiciones del mecanismo de vertido de la maguina ¥

La figura 15 es una vista fragmentaria, tomsda a
lo largo de la linea 15-15 de la figura 2, que muestran 1os
medios para desconectar el aparato de vertido del arbol
de levas de accionamiento.

La wequina (figura 1) incluye dos unidades de co-
lads separadas A y B accionadas por vn solo motor 10 y un
reductor 12 de engranajes y que utilizen un transportador
comin 14 (ﬁigura 7 y 8) para trasladar las plezas coladas
desde las maquinas. Las unidades A y B estén montadas
sobre un bastidor adecuado y son de construccidn v funcio-
naniento sustenciglmente idénticos con parves similares de
cada una denomiadas por ndmeros de referencis iguales. Las
unidades son accionadas en la sucesidn de tiempo apropiads
por drboles 16 y 18 de levas. 11 drbol 18 es mcclonado
directanente desde un drbol de accionamiento principal 20

por una cadena 22 y el édrbol 16 es accionado desde el 4riol
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18 por ume cadens 24,

Cada unidad de coladghuede ser controlada separa-
damente y realiza tres operaciones principales. Ia primera
es el vertido de la centidad apropiada de plomo fundido en
un molde 26 constitulido por secciones, la sezunda es la
apertura del molde (y el cierre subsiguiente del miswo);

v la tercera es la retirada de la pleza colada del wolde
7 el depdsito de la misma sobre el transportador comin 14.

Bl apsrato para cargar los uwoldes 26 (figuras 9-14
para la unidad A) incluye un depdsito aislado 30, sustancial
mente de forma de L, (figura 9) que tiene unm seccidn 32
de entrada de plomo fundido y una seccidn de vertido 34. ul
plomo fundido, a una temperatura controlada, es hecho cir-
cular hacia la seccidn de entrada 32 desde una camara comin
(no wostrada) a través de una abertura 36 en unz cubisrta
aizlsda 38. La temperstura del plomo fundido en el depd-
gito es termostiticamente controlads por adecuasdos elementos
eléctricos de caldeo 40 que bienen terminales alojados en
cajas 42 de terminales.

Se mantiene y controls el mivel del plomo fundido
mediante una compuerta deslizuble 44 y un tabique vstacio~
nario (figuras 11 y 12), montados a trevés del extremo de
la seccidn de entrada 32. La compuerta deslizuble y el
babique estacionario cooperan pars forwar una represa ajus-
table, sobre la gue se mantiene un flujo continuo de retor-
no de plomo fundido a la retorta durante el normal funcio-
nasiento de la maquina. La compuerta 44 estd soportada
en el extremo de una varilla colgante 47 roscada en un css—
quillo 48, 1 casquillo 48 estd montado & rotecidn en una
ménsulas 50 y tiene un mengo 52 para ajustar la ;osicidn ver—

tical de la compuerta 44 y, por tanto, el nivel del plowo
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Bl plomo fundido es vertido desde el depdsito en el

fundido en el depdsito 30,

molde por medio de un miembro de desplazamiento 54, movible
en veivén, montado en la seccidn de vertido 34 del depdsito.
El miewbro 54 es accionado por una leva 56 (figura 2, 5 y

6) del érbol 16 por medio de una palanca acodada 58 mountada
pivotadamente sobre un drbol 59 soldado al bastidor y que tie-
ne uybeguiror 60 de leva mantenido en contacto con la peri-
Teria de la leva por un resorte 62. El miembro 54 esti so-
portado (figwas 9, 13 y 14) desde un érbol pivotadamente
montado 64 por brazos 66 y barras articuladas colgantes 68
que se extienden a través de un par de sberturas en una cu-
bierta aislada 70 para la seccidn de vertido 34. Il 4drbol
64 es hecho pivotar para mover en vaivén el miembro de des—
plazamiento por una wmenivela 72 en el extremo del érbol por
medio de umna barra articulsda 74 conectada pivobadamente en—
tre el extremo libre de la palanca acodada 58 y el exbreno
libre de la manivela 72. A medida que el miembro de deg~
vlazamiento 54 es movido hacia abajo en el plomo (figura 13),
el nivel del plomo en la seccidn de vertido 34 subird hacien
do que una centidad de plomo pase al molde 26 a travds de
una abertura horizontel alargada 76 en el lado del depdsi-
1o,

Unos deflectores 78 (figuras 13 y 14), qu cuelean
desde la cubierta 70 en lados opuestos del miembro 54y sipe
ven para localizar los combios de nivel producidos por la
accldn del miembro de desplazamiento. Ll geflector adya-
cente a laabertura 76 sirve también para reducir la candi-
dad de impurezas superficiales en el plomo vertido bioguean—

do el flujo superiicial hacia la aberturs y baciendo que sea



10

15

20

25

30

L aerecrs

impulsudo plomo limpio desde por debajo de la superricie en
tormo de la parte infcrior del deflector y luscs0 hacia arriba
y hacia afuera a través de la abertura 76.

La cantidad de plomo hecha circular haciz el dend-
sito es wayor que la cantidad descargads en el molde dando
por resultado un f£lujo congtante de retorno de polomo a la
retborte sobre la compuerta ajustable 44. Le cantidad de
plomo en el depdsito en un momento cualquiers es considera-
blemente mayor que la cantidad expulsada desde la aberturea
76 por el miembro 54. El resultado es que las coudiciones
del plomo en el depdsito, es decir, temperstura y nivel, per-
wanecen muy estables tanto si el mecanismo de descerga y des-
plazaniento estd funcionando como si no lo esta. Loz de-
flectores 78 y la forma de I del depdeito reducen sl winimo
el sfecto de la accidn del miembro de desplazemiento en la
coupuerta ajustable, proporcionando asi un ajuste wuy preci-
so de la cantidad de cada operacidn de vertido vor ajusie del
nivel en la represa. La operacidn de colada puede ser ini-
ciada ¢ interrumpidae inciciendo e interrumpiendo simplemente
la accidn del miembro de desplazamiento. &1 plomo en circu-
lacidn continda en el depdsilo esth siewpre a ls temperatu-
ra gpropiada. No hay vélvulas que abrir y cerrsr ni tubos
que llenar y calenter al iniciar o inbterrumpir el funcions—
niento.

Los moldes 26 constituldos por secciones iucluyen
una seccidn estacionarie 80 y una seccidn mévil 82 (figuras
3 7 4) montadas de uenera geparable sobre un par de varillas
04 pars permitir el intercambio de moldes, segln se desee,

Ll molde es abierto y cerrado (figuras 2, 3 y 4) haciendo

deslizarse la seccidn 82 sobre las varillas 84 por medio de
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une uénsula 86 provista de brazos 88. Los brazos 88 estén
unidos de manera separable a la seccidn 82 por espigas 80
con cabeza en los lados de la seccidn mévil asentados en ra—
nuras 92 en los brazos. La ménsula 86 es accionads por
una leva 94 (figura 2, 5 y 6) del drbol 16 por medio de una
palanca 96 pivotads en un extremo al bastidor y provisita de
un seguidér 98 de levsa que corre en una renwa 100 en una
cara de la leva 94, Kl movimiento de la palanca 96 se trang
mite a la ménsula 86 por wna barra srticulada 102 cone ctada
pivotadanente entre el extremo libre de la palanca 96 y una
wenivela 104 montada en un drbol 106 apoyado en el bastidor.
EL 4rbol 106 acciona la ménsula 86 pPor medio de una segunda
menivela 108 montada en el drbol ¥y conectada pivotsadsmente
a la ménsula. El accionamiento del apareto de vertido

7 del aparato de apertura y cierre del molde es sincronizado
de modo que, a medida que el molde se cierra, la operacidn
de vertido comience a dar plomo sl molde en el momento en que
se cierra, Hgto deja el tiempo maximo restante pars com-
pletar el ciclo, que incluye aproximadsmente 2=3 segundos,
bara que la pieza colads se enfrie sulficientemente =ntes de
que se abra el molde y sea descargada la bleza colada.

El aparato (figuras 2, 3 y 4) para recibir la piee
za colada procedente del ‘molde ¥y pare depositarla sobre el
transportador 14, incluye un brazo portador curvado 110 mon-
tado pivotademente sobre el bastidor por un drbol 112’3.}_;103]8,-
do en una ménsula 114, Una ménsula receptora 116 f£ijada
al extremo libre del brazo 110 girve pare coger las pieza co-
lada 118 arrojada desde el molde ¥ para llevarla hacia abajo
(2 wedida que el brazo es hecho pivotar) hasta el transporta~

dor 14, El brezo 110 es accionado por una leva 120 (figu-
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ras 2, 5y 6) del &rbol 16 por medio de una palsnca 122 mon—

tada pivotadamente sobre el bastidor Y provista de un sezui-~
dor 124 de leva empujade a contacto con la periferig de la
leva por un resorte 126, Bl wmovimiento de la palinca 122
producido por la rotacidn de la leva 120 se transmite el
brazo 110 por una barra articulads 128 conectada pivotada-
mente entre el extremo libre de la palanca 122 y une wani-
vela 130 montada en el drbol 112.

Se sincronizen la apertura y el cierre del molde
26 y el movimiento del brazo portador 110 de modo que, @ian-
do se cierra el molde para la colada, el brazo cstd en la
posicidn inferior (Ffig. 3), cusndo se abre el wolde, &i bra-
%0 oscile hacla arriba (fig, 4) bara recibir una pisza cols-
da 118 que cae desde el molde zl abrirse dste.

Puede hacerse que cada unidad inicie e interrumpa
iMiﬁmmMmﬂemiﬁmdmmﬁmWopWLwﬁode%mm@wsmm—'
ngticanente operados 132 y 134 de diseiio convencional, mon-
tados sobre los drboles 112 y 106, respe ctivanente, (fizura
2), y de un cilindro neumdtico 136 montado sobre el drbol
59 (figura 15). E1 cilindro 136 hace que la palanca acoda~-
da 58 se deslice sobre el drbol 59 contra la carga de un re-
sorte 137 que expulsa el seguidor 60 de leva de la periferia
de la leva 56 para parar asi el aparato de vertido cusmdo
es excitago el cilindro 136. Los embragues 132 v 134 4ini-
ciaran e interrumpirdn el funcionsmiento del aparato de so-
clonamiento del molde y de transporte de la pieza colada,
respe ctivamente, Los tres medios de desconexidn son opera=
dos simultaneamente para iniciar e interrumpir conjumt awente
todas las operaciones de la unidad,

Haciendo ahora referencia a las figuras 7 vy 8, las
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Plezas coladas descargadas por el molde son llevadas s un
transportador 14 por los brazos portadores 110 y son deposi-~
tadas sobre &1 por medio de dedos verticales 138 (figura 2)
mentados en lados opuestos del transportador. Los dedos
138 estdn destinados a aplicarse a Ppatillas 140 de las pie-
zas coladas 118, a medida que los brazos 110 oscilan hecia
abajo, para hacer que las piezas coladas se deslicen_asi
desde las ménsulas receptoras 116 para pasar a encime del
transportador. Las patillas 140 de las piezas colaGas son
cogidas después por unas patillas 142 de las cadenas 144 del
transportador para trasladar las piezas coladas a lo largo
del tremsportador desde la waquina a un mecanismo Tecor—
tador (no mostrado). Las cadenas 144 estén montadss en—
tre los drboles 146 y 148 en los extremos del transportador
¥y son acclonadas por el motor 10 por una cadena de scelona—
niento adecuads (no mostrada). Las piezas coladas son en-
friadas, a medida que se desplazan a lo largo del tTransp or-
tador, por agua que fluye desde las aberturas 150 hacis los
agujeros de desazue 152 en secciones ligeramente inclinadas
154 y 156 del traﬁsportador (figuras 7). Se facilita un
eifrianiento adicional (por el aire) DPOr unas secciones on-
duladas 158 y 160, sobre las que se desplazan las piegas
coladas después de que salen de las secciones 154 y 156,
respectivamente, refrigeradas por szua.

&1 runcionamiento de las unidades de colada 4 y
B es sincronizado por el Unico motor (motor 10) que ecciona
los 4rboles 16 y 18 de levas de las unidades a y B, respec—
tivamente, siendo asi los moldes de cada unidad cargados
alternademente y siendo las piezas coladas descargadas des-

de dichos moldes llevadas alternadomente al transportador y

- 10 -
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depositadss sobre el. Liss secciones de enirlawiento 154
y 156, sobre las que son depositadas las piezas coladas,

estén espaciadas con respecto a la velocidad de las cadenas
por las uni-

Py

144 de modo que las piezas coladas depositadas
dades estén uniformemente espaciadas a lo largo del franspor-
tador a wedida que son trasladadas desde la mdguina al me-
canigmo recortador.

Aungue se ha ilustrado y descrito solemente une
realizacién de la presente invencidn, resultard evidente
para los versados en la materia que pucden hacerse en ella
diversos cambios y wodivicadiones sin anartarse del esyiri-
tu de la invencidn o del alcance de las reivindicaciones

sdjuntas.

Los puntos de invencidn propia, no nueva, pero no
divulsads ni publicsda en Espaiia, que se presentan para que
sean objeto de esta solicitud de Patente de Introduccidn por
DTiZ aiiog, son los sipuientes:

1.~ Un apzrato para la colada en un wolde de re-
jillas para bateriss de acumuladores eléctricos, que compren-
de un depdsito para comtener liquido que tiene una sslida

de vertido, caracterizado por un miembro de desplazamiento
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no confinado movible en dicho depdsito, medios para mover
alternativamente dicho miewbro con respecto & la saperficie
del liguido en dicho depdsito pars elevar momentanesuente
el nivel del liquido y hacer que una cantidad de liguido
sea vertida desde dicha salida en un molde, y medios para
wgntener un nivel constante del lfquido en dicho depdsito
de wodo que, cada vez que dicho miewbro es movido alter-—
nativamente en una disbtancia dada con respecto al nivel del
liguido, se haga que se vierta una canbided duda del I{qui-
do desde dichs salida.
2.~ &l aparato de la reivindicacidn 1, carscieri-
zado adewds porque dichos wedios para wanbener un nivel
consteante del liguido comprenden una compuerta ajustable,
3.~ El aparato de cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 6 2, caracterizado ademds por al menos un deflecior
que se extiende dentro de dicho 1fguido junto a dicho wicn-
bro de desplazemiento, estando dicho deflector destinado a

bloguear el flujo superficial s dichs salids de vertido y a

localizar el cambio de nivel provocado por el woviuwiento de

dicho miembro de desplazemiento.
4.~ &l aparato de una cualquiera de las reivingi-

caciones 1 a 3, para alimentar una pluralidad de woldes,
caracterizado porque el depdsito para cada molde esté desti—
nado a recibir un suministro continuo de liquido desde uns
fuente cowln.

5.-kl sparato de la reivindicacidn 4, coracterizado
adends por un clemento de caldeo termostaticamente controla~
do por cada deydsito para pronorcionar un control individugl
de la temperatura pera cada depdsito y hacer posible asi el

vertido de plezas coladas de diversos tamaiios en cada uno
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de la pluralidad de moldes.

Ce= El agperzto de uns cualquiera de les reiviidi-
caciones 1 a 3, en el que el liguido e. veritide en un molde
formzdo por secclones destinudo a ser cervado pars el verti-
do y a ser abierto para descuargs de una pieza coleds desde
él, caracherizado por medios subomdiicos de accionsmiento
del molde para abrir dicho molde despuis de la operacidn de
vertido y para cerrar el molde después de haber descarzado
una pieza colada desde &1,

To~ El .zparsto de la reivindicacidn 6, caracberi-
zado ademds por medios para recibir plezas coladas desde el
molde y para transmitirlas desde la udquina.

8o~ BL aparcto de la reivindicacidn 7, carcciteriza-
do adends porque dichos medios de recepcidn incluyen un
transportador y un mieibro portador oscilable destinado a
recibir las piezas coladas descersadas desde el wolde 7 &
depoeitarlas sobre dicho transportador.

9.~ El aperato de la reivindicacidn 8, caracteriza-
do adends porgue dichos medios de recegcidn incluyen adewds
una pluralidad de dedos estacionarios espaciados destinados
a coger la pieza colada, cuando estd siendo llevada zl trang
portador por dicho miemwbro portador, para depositar ssi la
pleza colada sobre el transportador.

10.~ El aparato de una cualquiera de las reivindi-
caciones 8 6 9, caracterizado ademds porgue dichos wmedios de
recepeion incluyen udeuds medios de refrigeracidn para imtro
ducir refrigerante liquido sobre las piezas colados 2 medida
que se desplazan a lo largo del transportador.

11.- El aparato de una cuglquiera de las reivindi-

caclones 7 a 10, caracterizado ademnds porque dicho wiembro de
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desplaganiento, dichos medlos de accionamiento del molde y
dichos medios de recepcidn son accionsdos por levas monbadas
sobre wn érbol gziratorio.

12.~ Un gpargbo para la colada en un molde de re~
Jillas para baterias de acumuladores eléctricos. 7

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que anbte~
cede, representado en los dibujos que se acompailan y para
los fines que se han especificado.

ksta Memoris consta de cstorce hojas escritas a mé-

guing por una sola cara.

wedria, & 2 FEB 1966

P. ,A.o
Al 0 [le ..
Pofl%ig ,a 7
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