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MEMORIA DESCRIPIIVA

La presente memoria, como su enunciado indice, pre
coniza un procedimiento pera la fabricacidn de baterias de -
automévil y demds acumuladores de elementos cambizbles, y por
sus caracteristicas peculiafés le hacen merecer los privile—
gios que al efecto otorga el vigente Estatuto sobre la Propie
dad Industrial.

Las baterias de automdévil actualmente en uso, egtin
formadas por una caja bloque de un compuesto termo-pléstico
prensado, en cuyo interior, formando parte de dicha caja blo-
gque, se hallan gituedos los tabiques separadores que componen
los diferentes elementos de una bater{s de amcuerdo con las cg
racteristicas de la misma. Complemento de este caja bloque,
gon lag tapas de cade elemento, fabricadas con el mismo mate
riel y procedimiento de prensado., La fragilidad del material
emplaado en le fabricacidn de estos blogues, es la prineipal
causa de frecuentes averiss, y con el fin de reducir en par-
te estos deterioros, se recurre en la fabricacidn de estos -

blogques & la utilizacidn de grandes espesores de pared, lo -
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que proporciona al conjunto del bloque'un congiderable au-
mento de peso, con gran repercusidn en el caso de transpor
te, ademds de significar este aumento en peso una dificul-
tad mayor en el manejo de la pieza.

De la fragilidad del material empleado son cause
las Pfrecuentes averias que se producen en el uso de estos
acumuladores principalmente por agrietamiento o rotura de-
bido a golpes y vibraciones.

Otro aspecto a considerar es el que ge refiere o
la mano de obra a emplear en componer ung baterfa, ya que
partiendo del blogue antes referido, y una vez acopladas -
las placas y separadores & las tapas de cada elemento, para
poner en uso la bateria, no se utiliza hasta el momento pre
sente otro sistema que el conoccido de unir las tapas a cada
elemento del blogue vertiendo "chaterton" derretido hasta
conseguir una intima unidn de la tapa con el hueco corres-
pondiente al elemento. Y esta operacidn se repite en el fu-
turo, caso de averia, con el sgravante de que para separar
la tapa del hueco del elemento, se ha de derretir el "cha-
terton" empleado en el cierre, inutilizéndolo, y una vez re
parseda la averis, para conseguir el cierre, se utilizard -
otra cantidad de "chaterton", lo gque supone un empleo con-
giderable de mano de obra que en todo caso se ha de efectuar
con personal especializado por lo delicado de la operacidn.
Este sistema de cierre es causa tambidn de averims por cuen
to si la unidn entre la tapa y el blogue no es perfecta, co
mo consecuencia de que el "chaterton" ha sido empleado de-
fectuosamente, quedando poros o grietas imperceptibles, pro
duciéndose fugas del elemento quimico, que ademds de restar

eficacia al trabajo normsl de la baterfas, produciré, por co-

rrosidn, desperfectos en las partes del automévil en que
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se halle situasda la bateria.

Entre las mds frecuentes averias pueden citarse:
A.~ Vago que se comunica por egrietamiento o rotura de ta-
biques debido a golpes 0 vibraciones que oblige & la susti
tucidn de la bateria.

B.= Agrietamiento o rotura del bloque en la parte exberior
¢ fondo. Como en el caso anterior ha de ser sustituida la
bateria en su totalidad.

C,~ Deficiente unién de lms tapas con el bloque, debido al
deficiente empleo del "chaberton", elemento de unibn y cie-
ITe.

Légicamente, las averiass de las baterias debian
centrarse en el agotamiento por trabajo de éstas, o defi-
cienciag de las placas o separadores, de sus componentes qui
micos etc., pero no sucede asi; la mayoria de las averias
que se producen son consecuencia de la falta de resistencis
al golpe o vibraciones violentas de 1os blogues o cajas que
se empleen en su fabricacidn.

Las baterias actualmente en ugo, al estar conce~
bidas en un 0lo blogque, cualquier rotura o agrietamiento
que se produzca en los btabiques seperadores de elementos, 0
en el conjunto del bloque, inutiliza ésta totalmente, ya que
no es pogible su recuperacidn.

Es decir, las baterias actuales, no gélo se utili-
gen por agotamiento de los elementos guimicos o placas sepa
radoras que la integran, siné, en el cincuenta por ciento
de los casos, por deficienciags del material empleado en su
fabricacidn.

La mano de obra a emplear en la reparacién de las

baterias, en contraste con el progreso de la bateria y su

procedimiento de fabricacidn que se preconiza, es elevadi-
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Al producirse la averis en un vaso o conjunto del
blogue, aunque los otros elementos permanezcan en perfecto
estado, obliga & la sistirucién de la baterfis en su totali
dad, en contraste, como decidmos, con el nuevo procedimien-
t0 en que la reperacidn queda reducida & la sustitucién del
vago elemento agotado por otro nuevo.

Otro aspecto interesante es el que se refiere a
la eliminacién del almecén de un cincuente por cilento de in
movilizedo en precio de costo y volumen ocupado, ya que uti-
lizando la bateria actual se obligan a un almacenamiento de
bloques de bateria, mientras que la que constituye el obje-
to de esta memoria, limita el almacenamiento e inmovilizado
& apllar unicamente & elementos suelbtos, con la consiguien—
te repercusidn en precios y voldmen.

Si a lo anteriormente expuesto afiadimos que el usu
fructuario del proceso que se pretende patentar disfruta de
una exclusividad total en la sustitucién de los elementos de
la bateria y mentenimiento en servicio de la misma, es obvio
seflalar las ventajas econdmicas de todo drden que este pro-
ceso ofrece.

Por ello, y después de detenido estudio técnico-
econbmico, el tatular de esta Patente de Invencidn, ha crea-
do un iddneo proceso para la fabricacidn de baterfias en el
que se resuelve por completo el problema de averias por ro-
tura o agrietamiento de los blogues, que ofrece mejor presen
tacidn, que elimina peso imitil y que facilita considersble-
mente la mano de obra a emplear en montaje 0 puesta en ser—
vicio de una bateria, con la eliminacidén del "chaterton" en

reparaciones, y reducirse estas reparaciones a la sustitu-
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cidn del vaso elemento agotado por umo, o simplemente a la
sustitucidn de los elementos que lo componen con el eprove=-
chamiento total del vaso soporte. Todo ello ha obligado a
variar totalmente la concepcidn actual de les baterfas de
sutomovil, evitando las frecuentes averiams por rotura, eli-
minando considerablemente mano de obra efectuada siempre por
personal especializado, simplificande al mdximo la restaura
¢idn o recuperacidn de las mismas, y lo que hoy supone la
inutilizacidn de wn scumulador por une simple grieta, redu-
cirla a la sustitucidén de un elemento y recuperar nuevamen-
te la bateria.

A egte fin, la bateria objeto de la presente in-
vencién, reune numerosas ventajas sobre las hasta ahora co-
nocidas, entre las que pueden citarse las siguientes:

A.~ Cuarenta por ciento menos de peso.

Bs=~ Practicamente indestructible en el uso a que ge degtina.

€.~ Mayor aprovechamiento de espacio por reduccidn de espe—
sores de pared, que hace posible el desdoblar el siste-
ma actual de blogue, en elementos separsdos, y por con-—
siguiente une reduccidn de riesgos.

D~ Eliminacidn casi total de mano de obra en la puesta en
gervicio y reparacidén de una bateria.

E.,~ Mejor presentacidn.

La reduccidn de peso a que antes nos hemos referi-
do, ofrece varios aspectos a considerar entre los que cree-
mos de mayor importencie, la economfa de portes, facil mene
jo en el uso, y una mayor eliminacidén de peso muerto en el
eutomévil. Is resistencia & la traccidn, compresidn e impag
t0 del material bdsico emplemdo en la fabricacidén quedan re-

flejadas en los siguientes datos técnicos:
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Resigtencia a la traceidén...... 3,361 kgs./cm",

" "M compresidn.... 3,100 ¢ "

DUBEZA BATCOLessrsssssorrnnseon 66 n "

El apartado C.- anteriormente citado, relativo al mayor aprg
vechamiento de espacio, es sin duda el de maeyor trascenden—
cia, ya que al reducir hasta un 75% los espesores de pared
que ge utilizan en la actualidad, cuyosg espesores son‘nqu
serios pare contrarrestar la fragilidad del meterial emplea
do, diche reduccidn permite cambiamr el sistema de blogue por
el de elementos cambisbles, respetando le capacidad interior
de cada elemento o vaso, y asi se obtiene:

Reducir trascendentalmente la reparacidn de una
bateria y su meno de obra, mixime teniendo en cuenta la eli
minacién de "chaterton", simplemente cambiando el vaso o ele
mento averiado, 0 sustituyendo las placas y conservendo es-
te, manteniendo en todo caso los restentes elementos en ser
vicio, cosa que actualmente no es posible con las baterias
en uso por estar construidas en un solo bloque. Las averias
que actuaslmente suponen la inutilizacidn total de una bate-
ria, quedarsn en el futuro reducides a la sustitucidén de un
elemento, con el consiguiente beneficio econdmico.

Ia descripcidn gréficsmente ilustrada a titulo de
ejemplo no limitetivo, mediante SIEIE hojas de planos, es
como gigues
Hoja 12,~- Congiste y muestra el bloque soporte (1) fabrica-
do egtretificado de Poliester, por molde¢ en Prensa, cuyo
proceso estd sujeto a las sigusintes operaciones:
Construccidn del molde macho y hembra para la obtencidn en
prensado de la figura representeds, utilizando el efecto

los giguientes elementos:

2) mecanizacidn del molde macho y hembra, reservando entre
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ambos el espesor que requiera la pieza, y que oscila entre
2 y 3 mu. de acuerdo con el tamafio y figura de la misma.

b) utilizacidn en el moldeo por celor de una prengs hidrdu
lica adecuada, con platos soportes que estdn previstos de
resistencias eléctricas para dotar al molde gque en cual-
quier caso puede sger mﬁltiple, de la temperaturs necesarisa
¥y que osclla entre 100 1152 C,

¢) construccidn de la "preforma" en "Koving" de vidrio con
el aglutinante adecuado.
d) colocacién de la preforma en el interior de la hembrg

o en el macho del molde, segun su figura, vertiendo la re-
sina de Poliester precisa, debidemente catalizada y pigmen
tada a diserecidn.

e) prensado de la pieza con una presidn que oscila entre

2 ¥y 4 kgs./cm2,, de scuerdo con la dimensidn de la pleza
y su figura.

Simultaneamente, al moldear el blogue soporte (1)
ge producird la abertura de log huecos laterales "A" que
gervirdn de asas. |

En la hoja 22 se representan dos figuras; la pri-
mera corresponde a la caja del vaso elemento (2) que se ob
tiene por el mismo proceso utilizado en la fabricacidn del
bloque soporte (1), emplesndo al efecto los mismos materis
les y elementos.

La figura (3) representa una funda entidcida que
denominaremos vaso supletorio, fabricado por el procedimien
t0 de moldeado por vacio de laminados termo-plédsticos que
puede ser de cloruro de pdlivinilo, polipropileno, polie—

tileno o cualquier otro material termo-pldstico capaz de

soportar le corrosidn del electrolito de la bateria que es
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t4 formedo por une solucidn de sgue destileda y dcido sul=
flrico en una concentracidn de 1,28 de densidad (322 Baumé).

EL vaso supletorio (3) entes descrito, formard -
cuerpo con el vago elemento (2), para lo cual la perte ex-
terior del mismo corresponde al tamafio interior del wvaso
elemento (2), sobresaliendo la pestafia que encajard en el
borde superior del vaso elemento (2). Los tabigues que re-
presenta la figura (3) tienen por misién la recogida de pre
cipltaciones de plomo y otros elementos que se desprenden
de las placas de la baterfa, y su misién es evitar que lle~
gue & producirse corto-clrcuito entre las placas positivas
y negativas.

El acoplamiento del veso supletorio (3) al vaso
elemento (2) se lleva a efecto con el dispositivo que Figu
re en la Hoja n? 3, que puede ser miltiple para embutir va-
rios elementos & la vesz.

El dispositivo de montaje o acoplamiento de los
vasos supletorios antideidos (3) el vaso elemento (2) se
recoge en la Hoje n? 3 cuya descripcidn se circunscribe por
estar compuesto de un volante (R) en relacién con un husi-
1lo (U) de paso de avance, apoyedo sobre una armadura SOpor
te (8) que comprende el elemento portador (V) del vaso su-
pletorio antidcido (3). Todo ello sobre una bencada (T) y
un bastidor (I), como soporte del vaso elemento (2).

La operacién de acoplamiento del vaso supletorio
(3) al vaso elemento (2) se lleva a efecto accionando el -
volante (R) hasta lograr la penebtracidn del vaso supleto-
rio antideido (3) en el interior del vaso elemento (2), for
mando un blogue con ambas piezag. Se advierte previamente
en el interior del vaso elemento (2) una determinada canti

dad de resina de poliester flexible de polimerizacidn répi
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de, sujeta a la siguiente férmula: Resina de FPoliester fle-
xible viscosidad 3~4 poises, (100 partes); catalizador Fero
xido de Benzoilo (3 partes), acelerante Haftanato de Cobal-
t0 al 6% (2 partes). Mediante una ligera presidn del dispo~
sitivo descrito anteriormente, Hoja nf 3, ambos cuerpos que
dardn perfectamente adheridos formendo un solo blogue. La
pelicula de resina flexible que se forma entre ambos cuer—
pos, actuard de amortiguador de las posibles vibraciones.

El acoplamiento del vaso elemento (2) con el va-
50 supletorio antidcido (3) queda reflejado en la figura de
1la idoja n? 4.

La tapa (4) del vaso elemento (2-3), Hoja n® 5,
es fabricado por el mismo procedimiento descrito para el
bloque moporte (1), y el vaso supletorio antideido (3), -
deseribiéndose asi:

El ndmero (6) corresponde & dos plezas de plomo
porte~hornas, roscadas en la tapa, y en las que se aprecian
en la parte baja sendas pestaiias (G).

"EN corresponde a une parte roscada de la pileza
(4) para recibir el tapén (7) de cierre del elemento, "I
corresponde a la pestafia de encaje en el vaso elemento (2-3).

Los elementos empleados en la fabricacidn de la
tapa (4) son los mismos descritos anteriormente. La prime-
ra fase es el prensado, eumpleando estratificados de Polieg
ter, y utilizando al efecto el molde macho y hembra corres
pondiente gque reproducirdn la figura (4), y las roscass del
acoplamiento para los bornes (6) juntamente con el tapdn (7)
se obtienen simultaneemente al prensar mediante la adopeidn
en el molde macho de elementos roscados movibles, gque una

ved prensadas la pieza, y & la apertura del molde, giran en
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sentido contrario quedando asi moldeadas las roscas correg
pondientes.

Bl ndmero (5) que esta representado en la joje
quinta, corresponde al suplemento antideido, moldeado por
vacfo, y empleando el heminado termo-pldstico antes des——
crito, que forma cuerpo con la tapa(4) utilizando al efec-
t0 la misma resina de Poliester flexible que se describe
en la unidn del vaso elemento (2) con el vaso supletorio
antideido (3).

Una vez aplicada la resina, se enroscan las pie—
zag de plomo porta-~bornes que aprisionan suficientemente
la pieza (5) contra la pieza (4), quedando asi formado un
golo blogue.

La hog n? 6 nos muestra un conjunto del vaso ele
mento (2-3) con tapa (4-5) mcoplada. El (8) corresponde a
une junta de unidén de ldtex que se situa en el borde del
vaso elemento (2-3) ¥y que proporciona una perfecte unidn
entre el vaso elemento citado y la tapa del veso elsmento
(4=5).

El (9) corresponde sl sistema de cierre que se
utilizae en este proceso con la eliminacién del "chaterton',
¥ que consiste en una cinta adhesiva de gran poder y que |
lleva como soporte laminado de cloruro de polivinilo. Para
aplicar este cierre, basta sjercer una ligera presi6n B0~
bre la tapa (4-5) del elemento (2-3), en cuyo momento la
junte de unidn (8) cumplird su cometido, guedendo esi her
neticamente cerrado el vaso elemento.

El referido vaso elemento montado, hoja 62, al
que se scoplarin en su interior sl conjunto de placas po
sitivas y negativas soldadss a los bornes de plomo (6) con

sus correspondientes separaedores, constituye el vaso ele~



295,

300,

305,

310,

315,

320,

- 11 -

mento en disposicidn de recibir carga, una vez que se le
heya provisto del electrolito correspondiente § de la re-
jilla perforada rompedora de gases que se utilizeréd actual
mente en todas las baterias.

Por ultimo, el conjunto formado en la hoja n® 7
constituye la bateris completa, blogue soporie con sus-asas
WAM, en el que se aprecian los tres vasos elementos (2-3)
dispuestos para recibir carga, con sus correspondientes tg
pones perforados (7) pera la eliminacién de gases en regi-
men de trabajo.

Descrita suficientemente le naturaleza de la in-
veneidn, cuyo proceso de fabricacidn y objeto formen un %o
do separable e indivisible, es obvio sefialar que la misma
podrd llevarse a cabo en los materiales, dimensiones, fox
matos y medios que més interesen; puesto que con ello no
se varfa la esencialidad expuesta, y a tal fin, se solicita
la exclusividad por término de VEINTE afios, mediante la si
guiente nota de

REIVINDICACIONES

12,~ "Procedimiento para la fabricacidn de bateriass de au-

tomévil vy demds acumuladores de elementos cambiables"
se caracteriza por un blogue o caja soporte, fabricado en-
egtratificado de poliester por moldeo en prensa, cuyo pro-
ceso estd sujeto a las sigulentes operaciones: Construccidn
del molde macho y hembra pars la obtencidn en prensado del
bloque o caja soporte, utilizendo al efecto los sigulentes
elementos:

A.- Hecanizacién del molde macho y hembra preser
vado entre ambos el espesor gque requiere la pleza, que og~

cila entre 2 y 3 mm., de acuerdo con el tamafio y figura de

la mismsa.
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B,~- Utilizacién en el moldeo por calor de una
prensa hidrdulica adecuada, con platos soportes gque estén
provistos de resistencias eléctrices para dotar al molde,
que en cualquier caso puede ser miltiple, de la tempera-
tura necesaria y que oscila entre 100 y 1152 C,

O.~ Construceidn de la pre-forma en "Roving" de
vidrio, con el aglutinante adecuado. ' _

D.~ Colocacién de la pre-forma en el interior
de la hembra o en el macho del molde, segun su figura,
vertiendo la resina de DPoliester precisa, de viscosidad
8-10 poises, & la que se ha afiadido un 3% de catalizador
(Perdéxido de Benzoilo) pigmentada a discreccidn; proce—-
diéndose seguidamente al premsado de la pieza utilizando
wa presibn que oscila entre 2 y 4 kgs./cm2., de acuerdo
con la dimensidn de la pieza y su figura.

E.~ Simltaneamente al moldear el bloque o caja
soporte, se producird la aperturas de los huecos laterales
que servirin de asas.
28,~ "Procedimiento para la fabricacién de baterias de au

tomévil y demds amcumuladores de elementos cambiables",
Seglin enteriores reivindicaciones que- se ceracterize porque
la caja del vaso elemento se obtiene por el mismo procedi-
miento anteriormente descrito, utilizando en su fabricacidn
los mismos materiales utilizados en la fabricacidn del blo-
que soporte, con la variante del molde adaptado a su forma.
3&,~ "Procedimiento para la fabricacidn de baterias de au~

toméviles y demds acumuladores de elementos cambia-

bles".
Segun enteriores reivindicaciones que sge caracteriza por-—
que el vago supletorio antidcido formard cuerpo con el va

so-elemento, constituyendo un conjunto de vaso elemento an
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tidcido. Se fabrica por un proceso de z;%deo por vacio,
utilizendo al efecto laminados termo~pldsticos de cloru-
ro de polivinilo, polipropileno, polietileno o cualquier
otro laminado termo-pldstico capaz de soportar la corro-
sidn o atague del electrolito empleado en las baterias
(solucidén de dcido sulfirico en agua destilada de 1,28 de
densidad y 322 Baumé) componente quimico de las baterias
en servioio, preservando as{ del contacto directo de esta
solucidn écida al vaso—elemento. Este vaso supletorio eg
t4 formado por una pestafia exterior para encajer en el -
vago-elemento y de una serie de nervios o tablques moldeg
dos en la propia pieza, que tiens por misidn recoger las
precipitaciones de plomo que se desprenden de la bateris
en gervicio, evitando asi la formaeidn de corto-circuitos
entre las placas pogitivas y negativas.
48,=- "Procedimiento para la fabricacidn de baterias de au-
“tomévil y demds acumuladores de elementos cambisbles™
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza
porque el digpositivo de montaje o acoplamiento de los va-
gog supletorios antidcidos al vaso—elemento lo congtituye
un volante en relascidn con un husillo de paso de avance
comprendido sobre una armedura soporite, comprendiendo el
elemento portador del vaso supletorio antidcido, todo ello
gobre una bancada y un bastidor como soporte del vaso-ele
mento. En cuslquier caso este digpositivo puede ser milti
ple e inclusive accionado por motor.
58,- "Procedimiento pars la fabricacidn de baterfas de au=
tomévil y demés acumuladores de elementos cembiables" .
Segin reivindicaciones anteriores que se caracterize por- )

que la operacidn de acoplemiento del vaso supletorio an-
tidoido al vaso-elemento, se lleva & efecto acolonendo el



380,

395,

400,

405,

410,

415,

- 14 -

volente hasta lograr la penetracién del vaso antidcido
supletorio en el interior del que constituye el veso-elg
mento, formendo un bloque con ambas piezag. Pare esta ope
racién y para le Intima unidén entre estas dos piezas, se
vierte previamente en el interior del vaso-elemento una
determinada cantidad de resina Poliester flexible (de 3=4
poises de viscosidad) de polimerizacidn répida, sujeta a
le siguiente férmula: Resina de Poliester (100 partes),
Catalizador Perdxido de Benzoilo (3 partes) y acelerante
Naftanato de Cobalto al 6% (2 partes) Mediante une lige-
ra presién, ambos cuerpos quedarén totalmente unidos fore
mendo un solo blogque, actuando ls pelfcula de unidn que
formemos entre ambos cuerpos de amortiguador debido a su
flexibilidad,
6.~ "Procedimlento pare la fabricacién de baterfas de au
tomévil y demds acumiladores de elementos cembiables"
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza poé
que la tapa del vaso elemento, es fabricada por el mismo
procedimiento descrito para le caja o0 bloque soports y va-
s0 elemento, empleando los mismos meteriales antes descri-
tos.
78,~ "Procedimiento para la fabricacidn de baterias de au-
Atomévil y demds acumuladores de elementos cambiables"
Conforme anteriores reivindiceciones que se caracteriza por
que en el moldeo de la tapa se han previsto tres orificios
roscados, el central pars recibir el tapdn de cierre del
elemento y los laterales pera recibir dos anillos de plomo
porte~bornes que tienen por misidn recibir el conjunto de
placas positivas y negabivas copbus correspondientes sepa-
radores, cuyos bornes pasardn a través de los anillos antes

referidos al exterior de la tapa.
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88,~ "Procedimiento para la fabricacién de bateriss de au~
tomévil y demés acwmuledores de elementos cambiables",
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracterize por
que al igusl que en el vago~elemento, en el interior de es—
ta tapa, es decir, en las partes que han de estar en contag
t0 con el electrdlito, se ha previsto la adopcidn de un su~
plemento antidcido que se fabrice empleando como en el caso
del vaso supletorio antidcido un laminado termopléstico de
polivinilo, polipropileno o polietileno, o de cualquier ==~
otro materiel termo-pldstico capaz de soportar la corrosidn
o ataque del electrdlito de la baterfa, siendo moldeada es~
ta pieza por vacio. .
98,~ "Procedimlento pera la fabricacidén de bateriss de au-
'tomévil y demis acumuladores de elementog cambiables,
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza por
que el acoplamiento del suplemento antidcido a la tapa se -
lleva a efecto empleando la misma resina de Poliester utili
zada en el acoplamiento del vaso supletorio antidcido el va
g0 elemento, y cuya fijacidn estd prevista roscando los dos
bornes de plomo que eprisionan con las pestafias de estos la
pieza entidcida en ol interior de la tapa, logréndose asi
una intima unidn entre ambos cuerpos.
108,~"Procedimiento para la fabricacidén de baterias de auto
Mmovil y demds ecumiladores de elementos cambiables®”.
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza ﬁor
el acoplamiento del sistema de placas positivas con sus co-
rrespondientes separadores a la tapa del vaso-elemento cuya
operacidén se lleva a efecto haciendo pasar las bornes posi-
tivos y negativos a través de las piezas de plomo roscadas

en la tapa, procediendo posteriormente a derretir plomo en

su contorno para formar los dos bornes definitivos del
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elemento.
118,- "Procedimiento para le febricacién de baterfas de am
tomdvil y demds acumuladores de elementos cambiables"

Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza por
la utilizacién de una junta de létex o material si,ilar ade

cuado que se coloca en el borde superior del vaso-elemento
para obtener un clerre hermético.
128,~ "Procedimlento para la fabricacidén de baterias de au-
Somovil y demds acumuladores de elementos cembiables"
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza por
acopler en la parte superior de las placas una lémina per-
forada de plistico adecuado que tiene por misidn actuar co-
mo placa rompedora de gases.
138,~ "Procedimiento para la fabricacién de baterias de au-
tomovil y demds acumuladores de elementos cambiables".
Conforme anteriores reivindicaciones que se caracteriza pof
la unidn de la tapa con sus correspondientes placas al vaso
elemento y cuya operacidn se lleva a efecto mediante el en-
caje de la pestafia de la tapa en el borde del vaso-elemento
antdcido ejerciendo la presidn suficiente a fin de que ac~
tue la junta de létex entre ambos cusrpos para conssguir
esl un eierre hermédticop acoplando en el contorno de ambos
cuerpos una cinta adhesiva (soporte polivinilo) que unird
la tepa al vaso elenento definitivamente.
148,~ "Procedimiento para la fabricacidn de baterfss de au-
tomovil y demds scumuledores de elementos cambiables'.
Conforme anteriores reivindicaclones que se caracteriza 00X
que una vez montados los vasos—elementos se introducen en
el blogque o caja soporte procediéndose a la conexidén en se-
rie de los mismos, utilizando al efecto los puentes de plo-

mo actualmente en uso, llenando de electrolito todos los elg
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mentos quedando eg{ la baterias en disposicidn de recibir
carga.
158, "Procedimiento para la fabricacidén de baterias de su
Sombvil y demds acumuladores de elementos cambisbles".
Segin se describe y reivindica en la presente ng-
moris que consta de diecigiete hojas y ldminas de dibujos

que se acompafian.

. Alejandre Martinez Delsa
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