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MEMORTA DESCRTPTIVA

Esta invencidén se refiere a la fabricacién de reji-
llas de plomo para placas de baterfa. Tales rejillas no se fa
brican usualmente de plomo puro y la expresién "plomo™ se uti
liza aqui para indicar no sélo los compuestos normales de plo
no utilizados en la fabricaecidén de rejillas sino también el
plomo reforzade en dispersién. A fin dé facilitar la compren
sién de la invencién, la eipresién "rgjilla" se define como
una estructura reticuiér de malla abierita que por convencién
puede considerarse vertical y que comprende un érgano superiox
de. bastidor, un érgano inferior de bastidor y un par de Srga-
nos laterales de bastidor, teniendo el érgano superior una o-
reja monopieza con el mismo, y costillag monopieza que inter-

conectan los 6rganos de bastidor. — - = = = = = = = = = =« -

Es conocido fabricar tales rejillas haciendo.pasar
uns ldmina de plomo entre un par de rodillos que contienen
un vaciado de lé rejilla. Este procedi@iento de ja material en
tre las costillas, y entre las costillas y los Srganos de bag
tidor, y este material debe eliminarse por medio de una opera.
cién de punzonado o truquelado. Un problema importante con
tal procedimiento es el aumento de las necesidades de plomo

en log puntos de log cilindros o "rodillos" en los que se for
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man los S6rganos de bastidor superior e inferior y la oreja.
Se han realizado intentos para superar este problema, por
ejemplo utilizando una banda preconfigurada sobre la gue hay
formados los 3rganos laterales de bastidor junto con costillas
adicionales verticales paralelas a los érgancs laterales de
bastidor, de modo gque queda mds plomo disponible para fluir,
con objeto de formar los 6rganos superior e inferior de bas
tidor y la oreja. Sin embargo, se ha hallado que sélo pueden
obtenerse resultados satisfactorios si el disefio es tal que
el material que queda entre las costillas tiene un espesor
substancial, lo que no esAdeseable debido a gue, aunque este
material puede someterse de nuevo a proceso, resulfa caro ha

cerlo agsf, = = = = = = = = = =~ ~ e e — — - - -

Otro problema experimentado al laminar rejillas a
partir de banda es que las rejillas se pegan a veces a los ro
dillos y giran con los rodillos; al atacar este problema se
ha hallado que el prdblema de rellenar los 6rgénos superior
e inferior de bastidor y la oreja puede aliviarse considera-
blemente. Evidentemente, el problema del pegado se resuelvé
fécilmente lﬁbricando los rodillos, pero se ha hallado que si
se aplica lubricante a los rodillos que estdn normalmente es-
paciados uniformemente de los dibujos de los rodillos, las re
jillas tienden a deslizar a través de los rodillos sin ser
configuradas adecuadamente. La invencién consiste esencialmen
te en lubricar de manera controlada los rodillos aspérizados
de modo que durante la formacién de una rejilla haya una acu-

mulacidn de plomo detrds de los rodillos cuando la necesidad
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de plomo para la configuracién de la rejilla es baja, fluyen
do automdticamente el plomo acumulado, cuando se estén confi
gurando los 6fganos superior e {hferior de bastidor y la ore
ja, para faciiitar la formacién de los érganos superior e in

ferior del bastidor y de la oreja, — - =~ = = = = = = = = = -

TLa invencién permite la omisién de las costillas
en la banda preconfigurada, pero se requieren avin los Srga-
nos laterales de bastidor y en algunas aplicaciones también

ge utilizen avn las costillag. = = = « = = = = = - o - = = =

Un ejemplo de la invencidn se ilustra en los plancs

esquemdticos anexos en 1los cuales: = - = = = = - c- e = -~

La figura 1 ilustra una banda que se estd haciendo

pasar entre dos rodillog, = = = = = = « - = =« c = -« - = -

La figura 2 indica la forma de los rodillos, y - ~
La figura 3 indica la forma de la banda., - - = ~ -

Con referencia a los planos, se fabrican continua-
mente rejillés a partir de una banda de plomo reforzado en
dispersidn, haciendo pasar la banda 11 entre los rodillos 12
que_estén asperizados por medio de un chorreado al vapor con
particulas de alumina de 5 micias. Los rodillos contienen un
vaciado de la rejilla requerida y it{picamente son.de un did-
metro de 8 pulgadas (aprox., 205 mm) y de una longitud de

4-3/4 pulgadas (aprox., 120 mm), y se aplica entre ellos una
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fuerza de unas 56 toneladas. Cada rodillo puede tener prac—
ticados sobre si varios vaciados de modo que se formen varias
rejillas con cada rotacién de los rodillos. Un mimerc adecua~
do es el & cuatro y la figura 2 indica la forma de los vacia
dos que, desde luego, es igual que la forma de la rejilla re
querida. Cada rejilla comprende dérgenos laterales 13 y 14 de
bastidor, y dérganos superior e inferior 15 y 16 de bastidor,
teniendo el 6rgano superior 15 la oreja 17 de la rejilla for
mada en una sola pieza con el mismo. Paralelas a los 6rganos
laterales 13 y 14 de bastidor hay costillas 17z que, junto
con las costillas diagonales 18 y 19 completan la rejilla.
Las costillas 18 y 19 se hallan en lados opuestés de la reji-
lla a constituir y el vaciado de las costillas 19, ilustrado
en lineas discontinuas en la figuré 2, se halla en el otro ro
dillo. Cuando la rejilla estd laminada habrd material de plo-
mo entré lag costillas y entre las costillas y los Srganos de

bastidor, y este material se elimina por medio de un punzona~

La figura 3 ilustra la forma de la banda 11 que se
hace pagar entre los rodillos 12. La banda es preconfigurada
para proporcionar dérganos laterales 21 que son de seccidn
transversal mayor que Llos Srganocs 13 y 14 de bastidor a con-
figurar, junto con costillas 22 que son de seccién transver-
sal mayor que las costillas'jjg a configurar, de modo que el
exceso de matberial procedente de las partes 21 y 22, junto
con el material procedente de la parte principal 23 de la

banda, pueda fluir para facilitar el relleno de las partes del



10. .

15.

20.

25.

rodillo que forman los dérganos 15 y 16 superior e inferior
¥y 1la oreja 17. Las partes 21 estén preferentemente provistas

de pestafias menopieza que se extienden hacia afuera y que se

“eiliminan durante la operacidén de punzonado, mejorando estas

pestafias a los bordes que se forman por medio de la operacidn

de punzonado. Los rodillos 12 estén lubricados y la lubrica-~

. cidén estd controlada de tal manera que cuando se estd confi-

gurando una parte de una rejilla, entre los drganos superior
e inferior 15 y 16. de bastidor, quedae disponible demasiado plg
mo entre los rodillos 12 y éste plomo se acumula detrds de
los rodillos. Sin embargo, cuando se estd formando un érgano
superior o inferior de bastidof o una oreja 17, el plomo que
se ha acumulado fluird para facilitar la configuracidn de los

érganos 15 y 16 de bastidor y la oreja 17. = = = = = = = = « <

En la realizacidén preferida, la lubricacidén se efec
tia por medio de.almohadillas 24 de fieltro que actdan sobre
los rodiliﬁs 12 para proporcionar bencina o similares a los
rodillos. Esta bencina se evapora y la cantidad de bencina a-
plicada, junto con el punto de ebullicidén de la bencina, se
controla para dar el efecto requerido. A tftulo de ejemplo,
con los rodillos a temperabura ambiente puede utilizarse ben
cina de un punto de ebullicién de entre 40 y 602C, pero cuan-
do la operacién prosigue y la temperatura de los rodillos au-
menta hasta 702C, la bencina es substituida por una bencina
de punto de ebullicidn de 60° a 802C. Alternativamente, desde
luego, el punto de aplicacién puede variar. Una velocidad tI-

pica de suministro de bencina es de 1 litro por hora a una ve
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locidad de los rodillos de 30 pies (aprox., 9 m) por minuto.

En una modificacién del ejemplo descrito en el que
los rodillos y el método de lubricacién eran iguales pero las
partes 22 se omitieron de la banda ilustrada en la figura 3,
la banda preferida tenfa unas partes laterales espesadas 21
de 70 milésimas de pulgada (aprox., 1,8 mm), siendo la parte
principal de 38 milésimas de pulgada (aprox., 1,0 mm) de es-
pesor. Se halld que se acumulaba suficiente material para pro
ducir una rejilla satisfactoria con érganos de bastidor de
un espesor de 65 milésimas de pulgada (aprox., 1,7 mm), tenier
do los Srganos superior e inferior de bastidor una anchura de
0,1 pulgadas (aprox., 2,5 mm) y el material de entre las cos-

tillas un espesor de 15 milésimas de pulgada (aprox., 0,4 mm).

Se declaran de novedad y propiédad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, las siguientes: - - - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Método para fabricar placas de bateria, y méds
particularmente para la fabricacidn de rejillas de plomo pa-
ra placas de baterfa, del tipo que comprende un Srgano supe-
rior de bastidor, un drgano‘;nferior de bastidor y un par de
érganos laterales de bastidor, teniendo el drgeno superior

una oreja monopleza con el mismo, y costillas monopieza que
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interconectan los 4rganos de bastidor, caracterizado porgue
incluye la etapa de hacer pasar una banda de plomo entre un
par de rodillos que contienen un vaciado de la rejilla, te-
niendo cada uno de dichos rodillos una superficie asperizada y
5. ¥y siendo lubricadoé de una manera controlada de modo gque du-
rante la configuracién de la rejilla haya una acumulacidn de
plomo detrds de‘los rodillos cuando la necesidad de plomo pa
ra formar la rejilla es baja, fluyendo autométicamente el plo
mo acumulado cuando se estdn configu}ando los 6rganos supe-
10. rior e inferio; de bastidor y la oreja, para facilitar la for
macién de los érganos superior e inferior de bastidor y de

la 0rgja. = = = = = = = = = = - = = .- — .. - .- - -

2.- Método segin la reivindicacién 1, caracteriza-~

do porgue dicha banda se preconfigura con Srganos laterales

15. de bastidor de mayor seccidn transversal que los 4rganos la-
terales de bastidor a fbrmar en la rejilla acabada, de modo

gue se proporcione material en exceso para facilitar la for-
macidén de los Srganos superior e inferior de bastidor y de

la OYreja. = = = = = = = = . .- e .- m e e e e e -

20. 3.~ Método segin la reivindicacién 2, caracterizado
porgue dicha banda se preconfigura ademds con costillas para-
lelas a dichos 6rganos laterales de bastidor y de mayor sec—
cidn trensversal que las costillas a formar en la rejilla acag
bada de modo que se proporcione mds material en exceso para
facilitar la formacién de los dérganos superior e inferior de

bastidor y de la oreja. = = = = = = = = = = = ¢ = = = = = = =
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4.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque la superficie de cada uno de

dichos rodillos es asperizada por un chorreado al vapor. — -~

5.— Método segin cualquiera de las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado porque dichos rodillos se lubrican con
bencina y unas almohadillas de fieltro actian sobre los rodi-

llos para proporcionar la bencina a log rodillos., = = = = = -

6.~ "METODO PARA FABRICAR PLACAS DE BATERIA"., - - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de nueve hojas foliadas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de dibu-

jos que la ilustra.
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