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La presente invencién se refiere a un método
para fabricar cajas para baterias de acumuladores del
tipo que se constituye de poliolefina. Histédricamente

las cajas para baterias de acumuladores, especialmen-

S te las cajas para bateriag de-acumuladores, egpecial-
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- mente las cajas para baterias de acumuladéres para usar en 1

~da con la caja de bateria de polipropileno de paredes delga-

‘das, conocida, tenia caracteristicas fisicas y pardmetros

industria automotriz, se fabricaban de caucho y compuestos de
caucho, E1l caucho y los compuestos de caucho se formaban con

paredes relativamente gruesas, generalmente del orden de 6,35

mm y las paredes eran rigidas para todos los fines précticos,

Es mbido, desde luego, que los términos "rigido? y *flexible"
aon términos relativos, pero en el presente contexto, “flexi-
ble", se refiere & una caja paraluna vateria, en'la cual las
paredes son Suficientemente flexibles como para gue las pare-
des adyacentes puedan ser deformadas bajo la presién de los

dedos él tacto o substancialmente al tacto sin fracturarse,

y el peso de los componentes o el eléctrolito dentro de la b
teria son suficientes para producir un desvio medible de aqu
llas paredes. Las baterias del arte anterior, que tenian
cajas formadas de caucho o compuestos de caucho, eran rigida
y ‘también relaxivamehte frégiles, es decir, si la caja o la
bateria se dejaba caer, era probable que en vez de ceder las
paredes se facturarian. |
Un cambio bdsico ocurrié en el campo de baterias autg
motrices con el invento de la caja para bateria de poliprqpi;
leno de paredes delgadas, ya conocido. |

Ia baterfa de acumuladores para automotores fabrica-

sorprendentemente diferentes de las baterias para automoto-
res conocidas hasta entonces.

Las baterfas se fabricaban con dimensiones exterio-

res normalizadas de acuerdo con designaciones de grupos reco-

nocidos por la industria,

Sin embargo, debido a la constzuccién de la caja



5.

10, -

.1-5'

20.

25.

30.

409010

de polipropiléno de paredes uniformeﬁente delgadas, el volu-
men de las cavidades interiores de la bateria era substan-
cialmente-mayor de 1o gue se creia posibléren el pasado, Es-
to permitié aumentar el némero y los tamafios de los elemen—
tog de lag baterias y aumentar el electrélito, permitiendo
caracteristicas considerablemente mejoradas de»arrahque a trﬁ
peratura baja, de capacidad total y otras caracteristicas
mds de la bateria, '
Por otra parte, seleccionado una poliolefina como
el polipropileno, con los pardmetros fisicos aproximadamente

estipulados, es posible fabricar una bateria, cuyas paredes

de caja tengan dimensiones reducidas en 2,540 mm o menos,
y talés paredes tienen una cbmbinécién de flexibilidad, resis
tencia 8 la tracczén, densidad y baja porosidad, resultando
éh una bateria para automotores de dimensiones normalizadas
con propledades eléctricas mejoradas, que es ademdis més re-
gistente 'y menos suscgntible de fallar por 1mpacto querlaa
baterias conocidas anteriormente, fales baterfas de polipro-
pileno de paredes delgadas, se venden actualmente en cantida+
des muy grandes y han 91do reconocldas y aceptadas en una mes
dida siempre mayor durantelos W timos c¢inco afios o més, aca—‘
paréndo un porcentaje répidamente creciente del mercado,
Aungue la baterfa de polipropileno, de paredee delt
gadas, ha sido un descubrimiento revolucionario en gl campo
de las baterias para automotores y esté réamp;azando'subs- |
tancialmente las baterfas del arte enterior con cajas rigi-
das formadas de caucho, compuestos de caucho, poliestireno
y otros materiales similares, tales baterias y sus cajas

planteaban ciertos oproblemas de fabricacién y estructurales.

Primerc, debido a la naturaleza de los materiales
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poliolefinicos que se usan, ciertos esfuerzos y las deforma-.

 ciones resultantes se producen dentro de la caja de bateria

de paredes delgadas durante y después del moldeo. En particu-
lar, se ha comprobado que debido a Ia naturdeza de los mate-
riales poliolefinicos, hay una caracteristica de encogimien~
to en las esquinas de las cajas de polipropileno de paredes
delgadas, causahdo que las paredes de extremo de la bateria -
ge tuerzan hacia adentro cuando las esquinas que se forman '
con un dngulo substancialmente ortogonal se desplazan al en- |
friarse asumiendo un é4ngulo inferior a 900. Tal distorsién .
o curvatura hacia adentro de las paredes de extremo produce
objecciones estéticas y; ademds, Gificulta los procesos ulte-
riores de armado. Hay una tendencia correspondiente de las
paredes laterales a tbrcerse hacia adentro, ﬁe:o~las paredes
laterales estdn generalmente restringidas por los tabiques,
resultando en una curvatura menos fuerte y menos pronunciada,

Ademds, aunque las baterias de polipropilenc de pa<
redes delgadas han demostrado tener caracteristicas de re-
sistencia generales, substancialmente mejoradas, adolecen de
ciertas debilidades cuando se exponen a impactos en las esqu%
nas,

Se ha intentado solucionar los problemas o las ob-
Jecliones arriva detallados de distintas maneras. Se ha come
pProbado gque colocando esneciadores o cufias dentro de las ca-|
vidades de las cajas inmediatamente después del moldeo y em-
pujando asi las paredes de extremo hacia afuera, la deforma-
cién de lag paredes de extremo y el encogimi@nto de las esqul

nas pueden reducirse al minimo, obleniéndose paredes de ex-

tremo substancialmente derechas., Sin embargo, esto no modifis
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ca las caracteristicas de resistencia o de choque de la es-
quiné de una manera percentible. Por_otfa parte, agrega al
tiempo y costo de fabricacién. '

Otro enfoque que ha demostrado ser parcialmente sa-
tisfactorio reside en someter a esfuerzo las esquinas una vez
moldeadas y enfriadas las cajas. Asi, golpeando la superficie
exterior de la esquina, a la vez que las paredes se mantienen
rigidamenté en su lugar desde adentro inmediatamente eén adya-
cencia a la eaquina, es posible reforzar la esquina ¥ reducir
parte de los esfuerzos de moldeo, con lo cual lasd paredes
de extremo pueden enderezarse en una medida percegptible,

Aunque tal tratamiento posterior al moldeo no produ-
ce efectos nocivos perceptibles en lo que hace a la resisten-
cia de las esquinas o a la resistencia a impacto, el esfuerzo
es visible debido a un-cambio dé la apafiencia de la poliole-
fina y ésto ha sido considerado objetable por algunos usua-—
rios, -

Otra solucidn parcial del problemaz arriba especifi.
cado residfa em el uso de plantillas de armado y dispositivos
para gujetar las paredes extremo.por suceidén o de otra mane-'
ra en el momento en el cual la tapa ge anlica a la caja.

As{, las paredes de extremo pueden arrastrarse hacia afuera
para una mejor alineacién con la tapa., Una vez armadas la taw
pa y la caja y aseguradas entre si, los bordes libres de las
paredes de extremo quedardn retenidas en una relacién ortogo-|
nél subgtancialmente recta por la capa. Sin embargo, eate
resolversd s6lo parcialmente los problemas arriba'discutidos"
¥y ademds constituye un procedimiento de fabricacidn adicional|

y un tanto costoso,

De acuerdo con el presente invento, una nueva bate-
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. cial de su longitud, los esfuerzos internos generados durante|

‘sultados éptimos fabricando la caja de bateria de pé¢liolefi

- obtener caracteristicas de impacto mejoradas y configuracio-

509010

ria de acumuladores para automotores y una nueva caja de po-
liolefina, de paredes delgadas, para una bateria de acumn;ado-

res han sido desarrolladés, vy un método singular para fabrica:
las mismas ha sido descubierto que permite fabricar baterias

¥y cajas de caracteristicas de resistencia e impacto mejoradas)

con facilidad de armado mejorada y una estética mejoradas. Es:
pecifiicamente, de acuef&o con el presente invento, la caja de

bateria de polioléfina, de paredes delgadas. Incluyendo un
fondo de caja, paredes laterales, paredes de extremo y-tabi; B

ques, se forma, en esquinas que conectan las paredes latera-

les y de extremo substancialmente mls delgadas gue las porcio
nes adyacentes de las paredes laterales o las porcioneé adya-
centes de las paredes de extremo., Se ha comprobado que redu-

ciendo el espesor de las esquinas sobre una porcién substen- |

el moldeo se reducen parcialmente y las paredes-de extremo
quedardén rectas o substancialmente rectas desoubds del ﬁoldeo |
y del enfriamiento, '
' Ademds, ha sido sorpréﬁdente comprobar que reducien=|
do el espesor de las esquinas de la caja de bateria de polio-
lefina de paredes delgadas no ha resultado en una pérdida me-
dible de la robustez o0 de la resistencia a impacto, sino que
por el contrario se ha comprobado en base a ensayos qﬁe_ta-
les esquinas delgadas realmente mejoran las caracteristicas
de impacto y mejoran las caracteris#icés,fisicas generales de
la bateria. '

Por otra parte, se ha comprobado que se obtienen reé

na con paredes delgadas y con ewquinas delgadas a fin de




5e

.'100

15.

25.

30,

nes de paredes mejoradas, pero controlando ciertas condicio~ |

nes operativas, Si los moldes y 1os~nﬁcleosrde los moldes se
wtilizan de manera correlacionada y la températura de los molJ
des y de los nicleos de moldes se controlan cuidadosamente
durante la formacién ¥y el enfriamicnto, se optimiza la linea-
1idad de las paredes de extremo,
' En consecuencia, es el objeto orincipal de éste in-
vento proveer una baterfa de acumuladores mejorada del tipo
automotivo, que tenga dimensiones exteriores normalizadas y
pafedes delgadas de poliolefinas, con una apariencia mejora-
da, una resistencia o impacto mejorada y un costo més bajo,
como resultado de procedimiento y téenicas de fabricacién sim
plifiscados y mejorados. o .

.~ Més espeoificamente; es un objeto del presente in-
vento proveer una bateria de polioiefiné me jorada, con @mre-
des delgadas, que tenga un fondo y parédes laterales y de ex-
tremo de la ceja, en la cual las esquinas que unen las pare-—
des laterales y de extremo tengan un espesor reducido a fin
de mejorar la resistencia a impacto, las técnicas de armado
y ol momento estético de la bhateria,

El invento se describird ahora més detalladamente
haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:
La figura 1, es una vista en alzado vertical dis-
gramidtica a través de una bateria de 12 voltios y 6 células
hecha de acuerdo con éste invento; ' B K
La figura 2, es una visté en planta desde arriba
de la caja de bateria que forma ﬁarte de la bateria de la fi-
gura 1; ,
Le figurs 3, es una vista a mayor escala, secclona-

da en corte de una esquina de la caja de la figura 2;
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La figura 4, es una vista seccionada de una pared
de extremo y porciones de las paredes laterales adyacentes,
que son ejemplos del arte anterior;

La figura 5, es una vista fragmentaria de la wnién

entre la pared de extremo y la tapa de la bateria de la figura

1;

La figura 6, es un esquema del diagrama del apara-

- %0 de moldeo para formar una caja de bateria de acuerdo con

éste invento; y

La figura 7, es una ilustracién en seccidn de una
conétruccién alternativa de una esquina, incorporando las ca-
racteristicas de éste invento. -

Hacisndo referencia ahora a los dibujos, y més par-|

ticularmente a las figuras 1 y 2, una bateria de acumuladores|

10 para automotores se muestra comprendidndo una caja 12 :que
contiene 6 cavidades de células 14, conteniendo cada una un
conjunto de elementos eléctricqs 16, estando todas las cavi-
dades 14 cerradas y -estancadas :'mediante unatapa cooperante
18. ' '

Los elementos eléetricos 16 se muesiran golamente
en forma fragmentaria,rﬁero gse entenderd que cada célula com-
prende una pluralidad de placas positivas y negativas 20 ar-
madas entre si y.colgadas de dos tiras de soporte 22 que pro-
veen 1los bornes eléctricos para la respectiva célula. Con resg

pecto a las dos células de extremo, una de las tiras 22 estd

conectada con 1los postes positivo y negativo 24 y 26. La otral

tira estd conectada por un conectador intercelular 28 con

la célula adyacente a través de un conectador intercelular:

" correspondiente 28 que estd contenido en la misma. Las célula

intermedias estdn interconectadas similarmente y ddnegtadores

L
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| mente en la fabricacién de baterias para automotores que ca-

28.
Es critico en la fabricacién de baterias y eépecial—

da cavidad de célula 14 esté higlada de las cavidades de las
células adyacentes para impedir fiitraciones eléctricasven-
tre ellas, Antes de desarollar la bateria de pbiipropileno
con paredes delgadas, los bordes superiores libres de la ca-
ja de bateria se fijaban a una o variasiepas o bien mediante
una cantidad grande de un compuesto pléstico para baterias o
un epéxido o un cemento similar, Con el desarrollo de la caja
de bateria de polipropileno con paredes delgadas, es una prag
tica aceptada ahora formar una unién estanca entre el borde
superior 30 de 1la caja 12 y una pordidn-periféfica correspon=
diente 32 de la tapa 18 pldstificando terﬁicamente 0 bien el
borde 30 o la porcién periférica de la tapa 32 o ambos sol-
dando fisicamente a los dos en una relacién estanca. Estas
paredes se ilustran mds clarémente en la figura 5.

La caja 12 comprende bésicamente las paredes de ex=
tremo 34 y 36, las paredes laterales 38 y 40 y los tabiques
intercelulares 42, Todas estas paredes tienen bordes superio-
res 30 que deben ser soldados ¢ unidos apropiadgmente a la
tapa 18, Aunque se han utilizado distintas técnicas de solda-
dura a tope, armado de lenglieta y ranura y otras similares,
segin la prdctica del presente invento se provee una superfi-
cie interior relativamente lisa sobre la tapa 18, a la cual

se sueldan térmicamente los bordes superiores 30. A fin de

ubicar los bordes superiores 3Q en las posiciones deseadas so~

bre la tapa 18. una pluralidad de guing 44 se forma solida-

riamente con la tapa 18,

Volviendo a la figura 1, cada una de las cavidades



5.

10.

15.

20.

25,

30.

‘ fango 46, Estos rieles para fango 46'proveen un espacio pa-

" arte anterior, ¢ sea 0,102 mm por 25,4 mm,

celulares 14 tiene una pluralidad de soportes o rieles para

ra que puede acumularse cualquier material sélido que pudieras
generar durante el uso de la bateria o que inadvertidamente
pudiera penetrar en la bateria a través de las aberturas con-
.vencionales de ventilacién y de 1lenado (no ilusiradas). Con |
cada risel para fango 46 esté asociado un par de nervadurss 48
que seo extienden hicia arriba a partir del fondo 50 de la ca-
ja hasta un punto un tanto m4s arriia de la mitad del alto
de las paredeg de extremo 34 y 36 y 1los tabigues 46, Las nerH
vaduras 48 tienen a-roximadamente el mismo ancho o espesor
qué las distintas paredes y se shusan desde abajé hacia arri-
ba. Las nervaduras proveen cierta resistencia para las dié-
tintas paredes y ademds aseguran un espacio entre las paredes
y los elementos de la bateria parsa acomodar el electrélito,
Log detalleg especificos de la construceibn de la
bateria se ajustan generalmente a los preceptos de la Técnicy
anterior. Por ejemplo, las paredes son todas generalmente
uniformes, es decir la conocidad estd reducida al minimo en
todos los moldes y niicleos a un 10%, aproximadamente, de lo

que entonces se consideraba normal para el ashusamiento del

La caja 12 y la tapa 18 estén moldeadas de una
poliolefina con parémetros fisicos que han sido aceptados
como satisfactorios para fabricar cajas de bateria de automod
-tores con paredes deigadas, v se ajustan generalmente & 10 '
espedificado en la técnica anterior. Aungue cualquier polio-
lefina que tenga una flexibilidad adecuada, une resistencia

a impacto y resistencia a la traccién adecuados,seria satis-

factoria para practicar el presents invento, hasta ahora
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que las paredes de extremo 34 y 36; segin se muestra en la

los tnicos materiales satisfactorios que cumplen con estos
requisités figicos gon los materiéles pélipropilénicos y pre-
ferentemente materiales poliprOpiléniéos que contienen algin
relleno o un copolimero de propileno y etileno en una canti-
dad pequeria,

Es deseable en la fabricacién de cajas de baterias,
tanto por razones funcionales como de estética, que todas las
paredes delgadas, costados extremos y tabiques sean substan-
cialmente rectos. Sin embargo, debido a la naturaleza de las
poliolefinas, se ha comprobado que ez muy dificil ecumplir .
con esta caracteristica, En especial, se ha comprobado en la

fabricacibén de cajas de polipropileno con paredes delgadas

figura 2, no’quedan'derechas, como se ilustran, sino, por

su propia naturaleza, se tuercen hacia adentro para formar
uha superficie exterior céncava 36a, segin se muestra en la’
figura 4. Auﬁque una curvatura leve hacia adentro es tolera-
ble y en realidad facilita el armado, més que una cusatura
hacia afuera que molestarfa en la épliéacién de la tapa, la
curvatura degmerece el producto estéticamente y.st excede
una cantided muy pequetia, dificulta el armado.

De acuerdo con el presenté invento, se ha comproba-
do que es posible producir paredes de extremo substancialmen-
te dercthas como lss paredes 34 y 36 de la figura 2, si las
raredes y esquinas estdn construfdas ggﬁeralmente de acuer-
do con la figura 3. Como se muestra en la figura 3, una vis-
ta fragmentaria a gran escala de una esquina de la caja de
bateria de la figura 7, la pared lateral 38 tiene una dimen-

gibn transversal en adyacencia al fondo 50 de la caja del ord

den de 2,159 mm, Hay un leve ahusamiento en el espesor de la
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-pared para facilitar la extraccién de ios ntcleos de modo -

que en adyacencia al borde libre superior de la pared late-

ral, el espesor serd un poco menor con una dimensién minima

- del orden de 1,778 mm.

Similarmente, la pared de extremo 34 mostrada en la
figura 3, ticne una dimensién en adyacencia al fondo 50 del
orden de 2,413 mm y el borde suverior libre de la pared de
extremo es un tanto menor, también del orden de 1,778 mm.

En las cajas de baterias de polipropileno con pare-
Ges delgadas, las esquinas 52 tenian el Dismo espesor que
las paredes de extremo 34 y las paredes laterales 38, no re~
conociéhdose ninguna importancia-especial de las dimensiones
de las esquinas. Se ha comprobado que ©s propio de los mate—
riales pollolefinicoq cuando estdn formados con una esquina
como la esquina 52, que haya una caracteristica de encogi-
miento que tiende a mover la pared de exiremo 34 em la direc-| -
cién indicada por la flecha 54, debido a 10 cual la pared de |
extremo se tuerce hacia adentro en forma céncava.

Por otra parte, se ha comprobado q@e reduciendo el

eapesor de la esquina 52, la esquina se hace nés flexible,

| apsrentemente permitiendo que la pared de extremo quede dere-

cha y reduciendo los esfuerzos que cgusan la configuracién

arqueada, cdéncava. En una realizacibn de éste invento, se ha

~ comprobado que ez altamente satisfactorio utilizar unm dio .

56 para la superficie exterior de la esquina 52 de 6,35 mm

aproximadamente, a la vez gue Se utiliza wn radio 58 para la

- superficie interior de laesquina 52 de 3,17 mm. Tales radios,

cuando se utilizan en combinacidén con los espesores de pare-

des arriba mencionados, producirdn un espesor de esquina del |

orden de 1,270 a 1,847 mm, que estd bien dentro de la gama
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hgcerge dentro del orden de 2,032 a 0,635 mm, aproximadamen-—

aceptable establecida de acuerdo con el invento.

Se ha comprobado que esquinas satisfactorias pueden

te. E1 1imite inferior ha sido elegido principalmente'para
Proveer una resistencia a la tracecidén y un éspesor de pared
gdecuados parg impedir picaduras, griétas, roturas u otros
defectos mecénicos. El limite superior ha demostrado ser sa-
tisfactorio en proporeién al eénesor de la pared para permi-
tir a la esquina una flexibilidad suficiente, de modo que la
vared de extremo puede vencer cualesquiera esfuerzos en las
eéquinas ¥y quedar derecha.

En general, se ha comérobado que el espesor de las
esquinas debe ser aproximadamente un 20% inferior al espesor
de las porciones de las paredes de extﬁemos'y paredes late-
rales inmediatamente adyacentes a aquella'pofcién particu-
lar de la esquina, - .

Cuando las esquinas delgadas se sometieron por pris
mera vez & ensayos durante el desarrollo de ésfe invehto,
ge opinaba que tales esquinas delgadas podrian resultar en
una resistencia al choque reducida u otra caracteristica fi-
gica detrimental en la baterfa terminada. Sorprendentemente |
el uso de esquinas con un espesor reducido, segfn lo expues-
to en la presente, ha resultado en baterias.con ma resis-
tencia al chogue mayor que las mismas baterias fabricadas ha$~
ta ahora con esquinas mis gruesas, Se cree que esta caracte-
ristica mejorada es el rcsultado de una mayor flexibilidad
y de una construccibn equilibrada de toda la bateria, en la
cual las fuerzas fluidzs del electrdlito dentro de la bateria,

después de ser chocada, pueden ser distribuidas y absorbidas

durante cierto periodo de tiempo en virtud de'la flexién de
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las paredes y esquinas,

na modificada 52a que conecta entre si a la pared lateral 38a

. ¥ 1ls pared de extremo 36b en una configuracién apropiada en

1a fabricacién con molde y nlcleo, y al deseo de proveer un

Aunque en una realizacibén preferida de éste iﬂvento
ilustrada én la figura 3, dos radios apropiad&s pafa esqui~
nas se utilizan sobre las superficies de paredes exteriores
e interiores para obtener las esquinas delgedas, tal trata~

miento superficial circular no es necesario para poner en

préctica éste invento. Es posible formar las esquinas de cual;
quier manera éprOpiada a fin de obtensr la seccidn delgada.
Por ejemplo, segin se muestra en la figura 7, el nficleo del
molde puede tener meramente una esquina aplasta@a 60Aque PrO-—

veeri el espesor reducido que se desea, proveyendo una esqui-

la cual los esfuerzos han sido reducidos.

Pese & que la esguina delgada puede extenderse so-
bre toda la longitud de la interseccifén de las paredes late-
reles y de extremo, es decir desde el fondo 50. hasta los borh_
des libres y latapa 18 en la figura 1, no es necesario.que la|
esquina delgada se extienda sobre todo el alto de la bateria.

Se ha comprobado que si la esquina se reduce en su espesor SO

bre un 50%, aproximadamente, de su extensién vertical, esto
es suficiente paras reducir los esfuerzos dentro de la esquinag
¥ proveer paredes de extremo_derechas.

Ademds, debido a las caracteristicas inherentes de o

material adecuado en las esquinas de fondo de la bateria, se-
ri generalmente deseable empezar la esquina delgada al menor
25,4 mm o mé&s arriba del fondo 50,

Como se indica en la figura 7, el flujo del mate-

rial durante el moldeo desde la pared lateral 38 o 38a hacia

la esquina 52 o 52a se realiza deseablemente, a 1o largo de
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' a poca distancia arrira del fondo 50, el filujo puede desarro-

- figura 6, un método y aparatb de moldeo deseables se ilustran

. célular adicicionales y solamente un tabique 42 se muestra,
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la 1inea indicada por la flecha 62, Similarmente, la flecha

64 indiéa el flujo del material desde la pared de extremo 36
6 36b hacia la esquina 52 6 52a, Se ha comprobado que las ca-
racteristicas de esfuerzos dentro de la polefina estdén rela-
cionadas con la direccién del flujo durante el moldeo, y la

mejor flexibilidad en las esquinas 52 6 52a se obtiene si el
flujo se realiza en la direceidén indicada por las flechas 62
y 64. » N
Tal caracteristica de flujo puede obtenerse dentro
del marco del presente invento sobre una porcién mayor de la

extensién vertical de las esquinas, Sin embargo, en géneral,

llarse hacia arriva a 1o largo de la esquina en vez de trans
versalmente hacia el interior de la esquina, segin se ilustirg

mediante las flechas.
Haciendo referencia ahora més particularmente a la

diagramdticamente en forma fragmentaria. Una porcibn de un
micleo 66 se muestra parcialmente sacada de una cavidad celu-
lar 14 que forma parte de una caja de bateria 12. El fondo

50 se extiende hacia la derecha en la figura 6 para formar

aunque se comprenderd que existen cuatro tabiques adiciona~
les y una pared de extremo derecha en una bateria tipica de
12 voltios y 6 células, La nared de extremo igzquierda 34
también se muestra y asimismo el fondo 50 y una canal 68 que
se extiende desde el fondo al interior del molde 70, Medlos
calefactores 72 rodean el canal 68 en adyacencia al orificio
donde el material pléstico penetra en la cavidad del molde a
fin de mantener la poliolefina en condicifn plistica durante
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¢cia a la placa de molde 80 y es mévil en las direcciones in-

- del molde se musven juntos segin se indica por la flecha 88, |

eo? <*
. Say

- . -
% LI Y
.

el moldeo., Una léve protuberéncié T4 estd formada'preferente—
mente en el fondo 50 a fin de acomodar el resto del canal 68
después de la separacién de la caia de bateria 12del molde
70. | |

El nificleo de molde 66 estd provisto de un pasaje
76 a través del cumsl se hace circular normalmente un fluido
refrigerante. ELl nticleo 66 es mbévil enlas direcciones indicez-
das por las flechas 78 ﬁara facilitar la extraccibén de los
ndcleos del producto moldeado y la extraccién subsiguiente:
del producto moldeado del molde., Una placa lateral 80 del
molde se muestra diagramaticamente en posieidén relativa a la
base del molde 70, y la placa lateral 80 es mévilren las di-
reccion+s indicadas por las flechas 82 a fin de facilitarradn
mis la extraccién de la parte moldeada 12, La placa de molde
m6vil 80 tiene tambiéh‘un pasaje para fluido 84 formado en
la misma, y a fravés del cusl se hace pasar un fldido refri-
gerante durante la operacién normal, .

Un cierre 86 para el molde estd armado en adyacen—

dicadas por las flechas 88, El nticleo del molde 66 estd arma+
do sobre el cierre del molde 86 y es deslizable respecto al
mismo, segin se indica por las flechas 78, E1 cierre 86 del
mpide'es, a su vez, m6évil llevando el ndcleo 66 consigo de
la manera indicada per la flecha 88, Asi, moldeada y ﬁarcialm
mente enfriada la caja de bateria 12, 1a secuencié de ope-
raciones causa que el nicleo 66 se mueva hacia arriba en la
figura 6, seglin se indica por la flecha 78, liberando el
ndcleo de las caras interiores de la cavidad 14 de la.caja

de bateria. A continuacién, el nicleo 66 y la placa 86
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“gefio total del molde, el bebederaje, y el producto en si,

liberando el extremo superior de la parte_moldeada, aproxima
damente al mismo tiempo la placa BO del molde se mueve hacia
afuera de la manera indicada por la flecha 82, permitiendo
que la caja 12 de la bateria se saque del‘moide; Simultdnea-
mente, el canal 68, que estéd aUn fundido, se separa automdti-
camente y ol molde estd listo para ser cerrado y recibir otra
inyecoién de polidiefina pléstica. Asi, la placa lateral 80,
la placa de cierre 86 y el ndcleo 66 vuelven a susposiciones
normales de moldeo y se aplica présién al pléstico, de modo
que fluya a travis del canal 68 a la cavidad del molde,

A fin de nroveer los beneficios dei presente inven-—
to, el nticleo 66 del molde estd provisto de ésquinas mucho
més afiladas o cuadradas, reduciéndose asf la cantidad de ma-
terial plédstico inyectado en las esquinas, donde se.unen las
paredes laterales y las paredes de exiremo,

_ Por otra parte, el flujo inherente de poliolefina
plédstica, segin se ilustra en la figura 6, se recaliza hacia
arriba, a través del canal 68 al interior de la cavidad 50,
donde el plastico se extiende y sube en las parédes laterales
y paredes de extremo substancialmente al mismo tiempo. Cuan-
do esto ocurre, la Ultima porcidén del molde en llenarse a
cualquier nivel desplazado desde el fondo 50 es la esquina,
vy as{ el flujo de poliolefina pldstica al interior de las es<
quinas se realiza de la manera ilustrada por las flechas 62

Yy 64 en la figura 7.
Este esquema de flujo, que estd regulado por el did

aseguran el flujo transversal de la poliolefina al interior
de la seccidn de esquina delgada a fin de prover las carac-

teristicas de bigagra viva de la esquina,
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_ Cuando se pone en préctica éste invento, se ha come
probado que las mejores caracteristicas de esquinas, y especiy
ficamente, las mejores paredes de extremo derechas 34 se ob-

tienen si las temperaturas de las placas laterales 80 y del
nimero 66 del molde estén controladas y correlécionadas.'En
1a operacibén 6ptima de éste invento, las placas de molde 80
se mantienen aproximadamente a las mismas “‘emperaturas que
la ﬁorcién del nécleo 66 adyacente a los bordeé libres de
las paredes de la caja de bateria, En general, se ha compro-
bado gue el nidcleo se hace funcionar dentro de una gama de
temperaturas comprendidas entrs aproximadamente 26% y 37°C
en 1la porcién superior de la caja de baterfa. En el fondo
dgila caja de bateria; cerca del extremo libre de los nidcleos

la temperatura es normalmente del orden de aproximadamente

- 49°¢ y 60°C,siendo el gradiente de temperatura dentro del

nicleo general lineal.

Cuando en la presente se hace referencia a la "por-
¢ibn superior" o vporcifn inferior", ha de fenerse en cuenta
que ios moldes pueden hacerse funcionar en cualquier posicidh
¥y la referencia es solamente a la caja de bateria per se.

La corredera 80 y correderas similares sobre las .
otras caras de la caja Qe bateria 12 se mantiene aproximada-

mente a la misma temperatura dentro de una gama de aproxima-

~ damente 2600 ¥y 3700.

Cuando se'llevan a cabo ensayos sobre cajas de ba-
terias y vaterias construidas de acuerdo con &ste invento,

se ha comprobado njue si los espesores de las esquinas se

reducen a un valor inferior & 0,635 mm es posible que ocurran|

" falles en el ensayo electrostético que se realiza normalmente

sobre las cajas de bateriass para detectar cualquier debilidad
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" en el material poliolefinico, picaduras o algo similar,

Gomo la entenderdn bien los ingenieros éspecializados
en molde, la duracién de un ciclo de moldeo influye‘41recta-
mente sobre las caracteristicas de temperaturéa y los perfi-
les de temperatura arriba discutidos. En particular, el tiem-
po de permanencia de la pieza emn el molde detérmina, en parte
la temperatura del molde y el perfil de temperatura del molde
Asi, el tiempo de permanencia'es un factor importante que de-
be controlarse a fin de proveer las temperaturas y relacio-
nes arriba descriptas.

. Sin elaboracién adicional, 16 que antecede descri-

bird la baterfa y la caja de bateria como asf{ también el apa-
rato y el método de fabricacién de las mismas con suficientes
detalles para permitir a cualquier persona exper?a en el ar-

te poner en prdctica el invento,
NOTaA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asl como la manera.de realizarlo en la préctica, debe hacer-
ge congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son
suscepiibles de modificaciones de detalles en cuanto no gl=

teren su principio fundamental. También se hace constar que

el invento corresponde a una solicitud de patente presentada

en Norteamerica con el némero Ser No, 206,451 de 9 de diciemd
bre de 1971,acogiéndoze por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo. lo
que congtituye la esencia del referido invento, y por lo que
se golicita PATENTE DE INVENCION por veinte afios en Lapafia
sobre: PERFPECCIONAMIENTOS EN LAFABRICACION DE CAJAS PARA'EQ'
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-que la dimensién transversal de uno de los espacios de pared,

" tada en condicibén pléstica, haciendo 01rcu1ar un fluido ree

'frigerante en dicho molde y el medlo de ntcleo y controlar

_caracuerlzados porque la polioleflna fluye de las paredes

- 20 -
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TERTAS DE ACUMULADORES, caracterizéndose por lo siguienté:

1.~ Peffeccionamientos en la fabricacién de eajas pa- |

ra baterias de acuntuladores, caracterizados porque para su

- conformacibén se provee un molde y un medio de niicleo del mol-'

de que encajan uno en el otro para definir una cavidad dé mol
deo, teniendo la cavidad de moldeo un espacio de fondo y .
espacios de paredes laterales y'de extremo que se extienden
desdé a1l e interconectados en sus bordes, disponiéndose
espacios reducidos en las esquinas definidas por 1os bordes

que tienen dimensiones transversales substancialmente menores

¥ llenar dicha cavidad del moldeo con una poliolefina calen=-

la temperatgra de la olefina, el molde y el medio de nlficleo
yara proveer-paredés laterales y de extremo substancialﬁénte
derechas en las cajas para bétefias'dg acumulédores.

2.- Perfeccionamientos segin la'reivindicacién l,-
caracterlzadOS porque el molde y el medio de ndcleo. son man-
tenldOS a temperaturas substancialmente iguales,

3.- Perfeccionamientos segﬁn,la rejvindicacién 2;
caracterizados pofque el extremorfijo'de medio de nicleo es
mantenido a una temperatura substancialmente igual a la de
la porcién de molde adyacente & las esquinas.

4.~ Perfeccionamientos segiin la reiv1ndlca016n 3,
caracterizados porque la poliolefina se inyecta en la cavi-
dad con lo cual la pollolefina fluye de las paredes & las
esquinas en una direccién transversal a las ssquinas.

Sem Perfecclonamientos seguin la reivindicacién 4,
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las esquinas.

;cilindricas de un primer radio bredéterminado; teniendo di-

- 8, caracterizados porque el espesor de dichas porciones subs-
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a las esquinas en una direccién substancialmente normal a

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque el molde tiene generalmente esquinas

chos medios de nficleo del molde esquinas exteriores con un
radio predeterminado menor que el brimer radio predetermina-
do para proveer los egpacios reducidos, '

T.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 6,
caracterizados porgue el nicleo del molde estéd proﬁisto de
un radio de esquina un poco més grande y substancialmente
igual al primer radio en adyacencia a dichos extremos libres
del medio de nidcleo,. ' o

8.~ Perfeccionamientos segin las reiﬁindicaciones
1l a 7, caracterizados porque se dota a cadabcaja de wn fondo,
paredes lateralas y de extremo, extendiéndose dichas paredes
laterales y de extremo hacia arriba a-partir dé dicho fondo
y estando conectadas entre sf a lo largo de bordes adyacen-
tes para forﬁar esquinas y definir una cavidad generalmente
rectilinea, teniendo dichas paredes laterales y de extremo es-
pesoreg predeterminados y teniendo dichas esqﬁinas. sobre unﬂ
porcifn substancial de su longitud, espesores significativa~
mente menores que los espesores de dichas paredes laterales
y de extremo,

9.- Perfeccionamiontos segim la reivindicacién 8, ca-
racterizados porque el espesor de dichas porciones substan- T
ciales de las esquinas son inferiores a 2,032 mm,

10.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicaciéﬁ

tqﬁciales de dichas esquinas es un 20 % menor que 1los espeso-
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de extremo.

»carécterizados porque las lineas de flujo de la poliblefina

‘dentro de las paredes laterales y las paredes de extremo en

"de extremo tienen espesores comprendidos dentro de una gama
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res de las porciones adyacentes de las paredes laterales y
de extremo;

" 11.- Perfeccionamientos segin la reivindiocacién
8, caracterizados porque las porciones substanciales de las
esquinas tienen éspesores del orden de 0,635 a 2,032 mm,
1 12.- erfeccionamientos segn la reivindicacién 8,
caracterizados porque las porcionss substanciales de las es-
quinas son generalmente interﬁeaias-entre el fondo y 103 bor-

des libres superiores de las paredes laterales y las paredes

13;- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,

adyacencia a las porciones subgtanciales de las esquinas son
generalmente transversalss respecto de las esquinas.

14.; Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados porgue dichas paredes laterales y las paredes'
de extremo tienen un espesor generalmente uniforme no supe-
rior & 2,54 mm, ' ’

15.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados porque la poliolefina es polipropileno,

16.- Perfeccionamientos segiin 1la reivindicacién 8,

céracterizados porque las paredes laterales y las paredes

sugtancialmente de 1,52 mm y 2,54 mm y siendo de polipropile-
no moldeado y las porciones substanciales.de las esquinas
son més delgadas que las paredes laterales y las paredes de
extremo y tienen esnesores comprendidos dentro de una gama
de 0,635 mn y 2,032 mm. '

17.- Perfeccionamientos segin le reivindicacién 8,
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caracterizadoé porque dichas cajas comprenden medios de tabi-
ques, estando la cavidad définida por el-fondo; Jas paredes
laterales y las paredes de extremo subdividida en una plura-
lidad de cavidades celulares por los medios de tabiques que
ajustan de manera estanca con el fondo y las paredes.

18,~ Perfeccionamientos segén la reivindicgcién 8,
caracterizados porque se dota de eiementos eléctricos de ba-
teri{a dispuestos dentro de la cavidad definida por el fondo,
las paredes laterales y las paredes de extremo, y una tapa
¢onstituida de una poliolefina y unida herméticamente con la
caja para cerrar de manera substanciglmente estanca la cavi-
dad, y medios eléctricamente conductivos que se extienden
de la cavidad para conexién de la bateria en el uso.

19.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 18,
caracterizados porque comprenden medios de tabiques, estando
la cavidad subdividida en una pluralidad de cavidades celula-|
res por los medios de tébiques que ajustan de manera herm&bi-
ca con el fondo y las paredes, elementos eléctricos de bate-
ria en cada una de dichas cavidades y medios eléctricamente

conductivos que conectan entre si los elementos en la plura-

'lidad de cavidades,

20.~- Perfeccionamientos segln la reivindicacién 19,
caracterizados porque las cavidades celulares estén subs-
tancialmente llenas de elsctrblito, siendo la poliolefina

substancialmente inerte en la presencia del eleotrélito y

'giendo el espesor de las paredes y las esquinas proporcionan-|

do para contener dici.o electrolito dentro de las cavidades
en la presencia de fuerzas de choque subgtanciales, )
21.- Perfeccionamientos segin lg reivindicacién

19, caracterizados porque los espesores de las paredes, los-
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espesores de las esquinas y los pardmetros fisicos de la
poliolefina estén correlacionados, por.lo cual las paredes
-de extremo y laterales retienen substancialmente la forma
de la cavidad del molde en el cual hen sido fabricadas.

22,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
_caracterizados porque porciones suvstanciales de lds esqui-
.naé comprenden zonas arqueadas que tienen radios interiores
y exteriores, siendo sl radio exferior significativamente ma+t
yor que el radio interior més el ésbésor minimo de luis pare~—
des adyacentes a las porciones subétanciales de las esqui-
nas, |
_ 23,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 22,
caracterizados porque el radio extérior es al menos un 20 %
mayor que el radio interior mds el espesor minimo de las pa—

redes adyacentes a las porciones substanciales de las esqui-

24.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
cargcterizados porqgue porciones substanciales de las esqui-
nas comrenden zonas que tienen un radio exterior y una for-
ma interior seleccionados, para proveer un espesor de zona
reducido entre dichas paredes laterales y de extremo,

25,= Perfeccionamientos seg¥n la reivindicacién 8,
caracterizados porgue las porciones substanciales de las esg-
quinas comprenden zonas que ti-nen una superficie exterior,
generalmente cilindrica, y una superficie inteérior que se
extiende hacia afuera las esquinas sobre una distancia pfe-
determinada para proveer un esvesor reducido de zona entre
dichas paredes laterales y de extremo.

26.- Perfeccionamientos en la fabricacién de ca~—

jas para baterias de acumuladores, tal y como queda sustan-
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cialmente descrito en la presente Memoria, y en los dibujos
adjuntos.

Esta Memoria consta de veinticinco hojas, escritas

a mAquina por una sola cara. 27 Nov, 1972

Madrid,
GLOBE-UNION INC,

) GOMEZ AGEBY Y mop

/ ™ B Firmados L, Gagfa Fec
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