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PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA RELLENAR PLACAS TU
BULARES PARA BATERIAS ' '

’%é'“'/””l‘," CHLORIDE GROUP LIMITED, entidad inglesa, residente

en 50 Groavenor Gardens, Londres S.W.l,, Inglaterrsa.

Ia invencidén se refiere a la fabricacién de
placas de acumuladores de tipo tubulsar y, en paxﬁticular,'
se refiere al llenado de los tubos de dichas placas con
meterial activo, y describe un nuevo método da'llenado, un

nuevo sparato para..' llevar a ocabo el método.
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Un método clédsico para la fabricacién de pleo- i
cas tubulares comprende impregnar tubos de tela con una resi
na con el fin de darlos rigidez pero conservando su permea—a
bilidad; colocar los ‘tubos sobre una formacidén de esqueletcs
de mleacién de plomo, a razén de wn esqueleto por cada tubo,
¥ llenar el espacio entre el interior de los tubos ¥y los o8-
queletos con polvo de 6xido de plomo procedente de una tolba
¥ agiter el conjunto para compactar el polvo en 1o0s tubos.
Este método tiene considerables problemas incluyendo desper-
dicio de polvo de 6xido de plomo, consisténcia en el peéo
del llenado, y desigualdad de llenado. o

Une proposicién, expuesta en la patente Bri-
ténica N2 947.796, para reducir estos problemﬁs, coisistig
en extruir une pesta de material activo en los tubos & pre-
sidp. No obutante,ieste método tiene ciertos problemas de
doaigualdad de llehado de los tubos y la tendencia a que la
pésta se descompongary pierda su flﬁiddz a presién y que se
solidifique tambien en el interior de la maquinaria Yy se pro
dujeran intervalos o demoras en la sscuencia de produceidén.

Estos problemas se puedén reducir tajantemen-
te en su totalidad modificendo la pasta empleade, modifican-
do el aparato utilizado y modificendo el método de llenado,

El presente invento se refiere en particular
al método. '

Segﬁn el presente invento, un método para
llener placaa tubulares para ecumuladores, v.g., acumulado-
res de plomo, Que comprende extruir una composicidn de pasta
de material activo en los tubom de una placa tubular cusndo
los tubos estén ensamblados sobre los esqueletos del elemento

conductor de corriente de la placs, se caracteriza porgue el
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suministro de la composicidn de pasta se mezcla continuamen-
te durante la extrusién y une pequefia proporcidén del suminig
tro de la pasta se extruye desde eéta fuente de suministro
continuamente mezolado en cada pléea tubular.

El suministro de composiecidn de pasta se mez—~
cla pr;feriblemente en una bomba de descarge suave y la pas—
ta en los intervalos entre la extrusién en le placa tubular
se pone en recirculacidn desde la boea de salida de la ﬁom—
ba de nuevo a su boca de entrada, v.g., con un tubo de ve-
circulacidn, conectado a la boca de salida de la bomba, ali-
mentando a una tolba conectada a la boca de admisién de la
$olba. i |

: Im masa del suministro de pasta se mantiene
preferiblemente & unos 50 Kgs. v.g., 26 a 80 Kgrs., vy 12 ma-
sa de pasta extrufda en cada pleca tubulsr, el peso de la
extrusidén individual, es del orden de 500 a 1,000 grs. En
términos mds amplios, la relaclén de peso del suminiatro de
pasta mezclada de una forma continua al peso de la extrusién
individual es del: orden de 200 : 1 a 25 : 1, VeZ+, 160 ¢ 1
a 100 : 1. ' ' |

En una primera forms del'mdtodo, la pasta se
extruye dsede una bdmba en una placa tubular y cuando dicha
rlaca estd llena, se pone continuamente en recirculacidn de
la boca de salida de la bomba hasta la boca de entrada de
la misma y después sme extrﬁye en otra place tubular.

En una segunde forna doi método,'una carga'
de pasta, que cgmprende preferiblemente un ﬁﬁlt;plo de ente-
ros o decenas de los pesos individuzles de.éxtfusidn se do-
sifica desde la bomba al interior de una extruidora de pre-

sién y desmpués el caudal de salida de la bomba se pone en re
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circulacién a su boca de entrada y deépués una o mds placas
tubulares, correspondientes en nimero al mimero de pesos de
extrusién individusles alimentados a la extruidora de pra-. -
8ién, se llenan desde la extruldors de presién, y después la
extruldora de presién se alimenta con otra carga adicional
de pasta procedente de la bomba, comprendiendo la carga pre-
feriblemente un mﬁ;t;plo de enteros o decenas del. peso d§ $§
trusién individual.

En cualquiera de las formas de método expuea-
taes, las placas tubularea se sostienen preferiblemente duran
te la operacién de llenado en un soporte que proporciona uwna
cavidad interna con la misma forma que se desea pars larcon-
figuracidén externa de las placas después de llenadas, y es~
tos soportes se componen preferiblemente de dos partes que
proporcionan acceso é la cavidad y se mantienen unidas aAprg
sién durente el llenado de la placa.

En una forma preferiﬁle del método del inven-~
to, dom o més de_dicﬁos soportes se utilizen en el aparato y
el método compreﬂde extruir pesta en una placa sostenida en
un primer soporte, finalizer la extrusién de pasta despuéds
de un periodo cronometrado, o cuando se.detgcta que la placa
tubular se ha llenado con pasta, desviar el caudal de la
bomba o el suministro de pasta continuamente mezclados a le
boca de entrada de la misma, desviar el caudal de la bombs
a un segundo soporte que contiene una placa vacla dispuesta
vara llenado; finalizar la extrusidn despuéds de transcurri;_
do un periodo cronometrado de tismpo o cuando se detecta qué
la placa se ha llenado; desviar el caudal de sslida de la
bomba 0 el suministro de paste continuemente mezclada a la -

boca de la misma, y aespués desviar el caudal de salida de
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le bomba al primer soporte o un tercer moporte, que sme ha
abierto; se quita la placa llene, se coloca una nueva place
en ol soporte y éste se cierra de nuevo, en el intervalo en-.
tre diéha extrusidén al primer o tercer soporte se dié por
terminada. 7
’ La secuencia comprende preferiblemenfe suje~
tar el soporte cerrado; hacer avanzar el soporte sobre tobe-
ras de extrusién, una por cada tubo, antes de la extrusidn,
Yy despuése hacer retroceder el soporte de las toberam, y 20l~
tar el soporte, | ‘

El aparato para llevar a cabo el método segtn
el invento comprende preferiblemente por 1o menos un dispo-
sitivo para sostener los tubos de una‘plaoa ensamblados go0-

bre sus esqueletos; uns bomba; una cdmara de admisidén a la

bombe destinada a contener un suministro de pasta de material

activo; medios en comunicacidn con lé bdca de salide de la
bomba para dirigir de una forma selectiva la pasta desde la
boca de melida de la bomba hasta la bocé de entrade de la
misme, o dirigir la baata por lo menos haste un cabezal de
extrusién destinado a extrulr pasta en los tubos de una pla
ce sitvada en dicho dispositivo de sumstentacidn.

El cabezal de extrusién estd provisto prefe-
riblemente de une pluralidad de conductos de alimentacidn,
cada uno de los cuales tiene un extremo de entrada conectado
8 una pluralidad de lumbreras distribuldas de una forma vir—
tualmente uniforme alrededor del eje del cebezal de extru-~
sién pars recibir pasta del mismo, y un extremo de salida
conectado a una tobera de extrueidn, o formando parte de una
tobera de una pluralidad de toberas de extrusidén, en una fi-
la recta, y hacer éoincidir cade tobera con cada tubo de la

!
i
!
|
!
!
|
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placa;

Ademds, es preferible graduar los tamaiios -de

las toberas de forma que aquellas que se comunicen con lﬁméj

breras del eje geométrico del cabezal de extrusidn sean -lige

ramente mayores que las que se comunican con las luibreras
més préximas a dichos sjes.
Los medios que se comunican con la boca de

salida de recirculacién de la bomba comprenden preferlbleu

| mente medios de védlvula; la vdlvula de recirculacién; y un
‘conducto; el conducto de recirculacidén; dispuestos para di- .

rigir pasta enviada por los medios de vdlvula al conducto de

nuevo = la odmers de admisién dé la bomba.

De preferencia, los medios empleados para 808

téner loa tubos cohprenden un molde rigido que proporcions
una cavidad con la configuracién que se desse en el conjunto
de tubos 1lenos, y donde se alojan los tubos.'

Los medios de sustentacidn comprenden prefe-
riblemente un plato superior e inferior y un dispositivo de
sujecién hidradlico se utiliza para sujetarlos entre si.

Los medios de sustentacién con sus mordazas
apropiadéa, sl se utilizan, se montan prefer@blemente para

efectuar un movimiento alternativo bajo la aceién de un mo-

tof_v.g., un cilindfp hidradlico, acopléndose y desacopldndo

se de una forme estanca con su cabezal de extrusidén corres-
pondiente. - .
- En wna primera forma del invento, la vélvule

de recirculacidén se comunica con una védlvula selgctora bidi-

reccional y ésta =ze dispone paré conectar de una forma'selqg

tiva la bomba & uno u otro de un par de cabezales de extru-

sién y medios de sustentacidén asociados. Es preferible colo-
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car filtros en los conductos de suministro en la vdlvula se-

lectora al cabezal de extrusiénm.

Eﬁ una segunda forme del invento, la vdlvula
de recirculacién se comunic¢a preferiblemente por un disposi- j
tivo d9 dosificacién, v.g., una vdlvule dosificadors con 1a i
lumbrera de admisién a una extruidora de présidn, VeZsy, N8
extruldora de atacador, cuya boca de salida suministre por
lo menos e un cabezal de extrusién, y preferiblemente a la
vélvule selectora bidireccional y el dispositivo de dos so-
portes de la primera forma del invento,

La pasta empleada es preferiblemente una com- i
posicién de pasta de material activo de 6xido de plomo extrul
ble que comprende por lo menos uh éxido de plomo en forma
verticulada finamehtp dividide, un vehfculo lfquido y wn po-
limero soluble en el vehfculo liquido, y que espesa dicha
composicién, cuya composicién se carécteriza porque la pasts
tiene una densidad no superior a 4,00 grs. In)orrcm3 ¥y un va-
lor de penetracién en penetrémetro de extrusién (segin se
define en la presente memoria) de por lo menos 10, Vg, 10
8 30 y preferiblemente 12 a 18. La pastartiane preferiblemen
te un velor de elasticidad, segin se define en la presente
memoria, no superior a 100.000, mejor adm no superior a 55000}
Vegey N0 superior a 40.000 y especialmente dentro de los 1li-
mites de 15.000 & 35,000. La densidad es preferiblemente del
orden de 4,0 a 3,55, v.g. 3,7 a 3,9 y el valor de elastici-
dad eom preferibleménte del orden de 20.000 a 35,000 o de un
modo més especifico de 25.000 a 35.000.

El vehiculo liquidc es preferiblemente agua; _!
no obstante, se podrian emplear otros vehiculos liguidos que'i

|
no perjudicaran al comportamiento del scumulador, por ejemplao!
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se podria utilizar si se deseara dcido sulfirico acuoso.
, El polimero soluble tlene preferiblemente una
solubilidad de por lo menos lorgrs. por'litro en agua @ §5§“
¥y como una 5oluci6n gl 1% a 2590 en agua tiene prefarible~
mente una viscosidad no superior a 5.000 centipoises. .

" El 6xido de plomo tiene preferiblemente tddas
sus particulas con un tamaifo inferlor a 100 micres, v.g.,”
menoa del 1 % en peso queda por encima de 200 micras de dié—
metro, Ademds, menos del 1% queda por debajo de 0,001 micras
de dldmetro. Normalmente, por lo menos el 50 %, V.g. 95 % en
pe=o, tlene menos de 50 micras, el 50 % en Peso tiene menos
de 10 micras y el 5 % tiene menos de 1 micré. El 6xido puede
comprender una mezcla de 6xido de plomo gris y éxido de plo-
mo rojo. La relacién de plomo gris a rojo puede ser déi“or- .
den de 95 ¢+ & 5 : 95, aunque es preferible la relscidén de
90 ¢+ 10 a 50 : 50,

. E1 polimero soluble eS'breferiblemente un po=-
limero de 6xido ‘de polietileno con un- peso moiecular'de por
1o menos 500.000, v.g., al menos 1.000.000 ¥y preferiblemente
2,000,000 a 10.000,000, '

Una compoasicidén preferible comprendg'dxido de
plomo, v.g., uns relecidén en peso de 90 : 10 de 6xido de plo
mo gris a éxido de plomo rojo; 0,2 @ 0,6-% en paso basado en
ol total de sélidos de 6xido de polietileno con un peso mo-
leculer de 2.000.000-2 5,000,000 y por 1o menos 75 & 85, v.g.
90 a 100 cm3 de agua por libra de sélidos, teniendo la pasta
una densidad inferior a 4,0, v.g., 3,5 a 4,0 grs./om .

El presente invento puede ponerse en préctica
de diversos modos ¥ a continuacidén se describe une modalidad
especi{fica y una modificacién de la misma, a titulo de ejem~
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plo, tomando como referencia los dibujos adjuntOs; en lo=
que: A

Le FPigurs 1 es una viste de costado de un apa
rato de extrusién aeéﬁn el invento.

La Figura 2 es una vista esquemdtica en persé
pectivé de un extremo del aparato de la Figura 2, que ilustra
un soporte de tubo ablerto y el otro cerrado; el esquema,
por fazonoa de claridad, solsmente representa la parte sﬁpe-,
rior de la mdquina y se han omitido un par de mordazas Qidréu
licas. : ’ i

La Pigura 3 es una viste esquemdtica de costa
do en perspectiva de-parto del aparato de las Flguras l'y 2
que representa el cabezal de extrusién con més detalle.

La Fiéura 4 es un didgrema de circuito del
oircuito neumdtico empleado para controlasr el funcionamiento

de las divermes védlvules y cilindros de la mdquina.

Ia Figura 5 es una vista esquemdtice en plan
ta de una modificacién del aparato ilustrado en'las Flguras
l, 2y 3, de uso particular para llenar places largas.

Ia Pigura 6 es wna vista en seccidn transver-
sal longitudinal de un penetrémetro de extrusién empleado pa

ra medir la consistencla de la pasta.
Ia Figura 7 es una vista detallada de la ce-

beze del dispositivo ilustrado en la Figura 65 ¥y

La Pigure 8 es una vistae detallada del vésta-
g0 del dispositivo ilustrado en la figura 6. -

Refiriéndonos a las Figuras 1, 2 y 3, una mé~
quina para llenar placas de tipo tubular, para acumuladores
eléotricos de plomo, comprende aoporteé 10, 11, para aosté—
ner lom tubos de una placa ensamblados sobre sus esqueletos;

!
i
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una bomba 15; y un par de cabezales de extrusidn 20, 21, para:
extruir material activo en formﬁ dé pasta. La bomba 15 ez de
tipo bilen conocido, como la que se puede obtenar en merca&o
con la marca registrada Monopump, que comprende un rotor on ‘;
forma_da una hélice de paso simple que adapta en un cilindra'
en forma de hélice de doble paso con respecto al paso del,fg
tor,.donde el rotor gira alrededor de su propio eje en un_,.
direccidn, mientras que su eje orbita alreded&r del ejo ae¢
cilindro en direccién opuesta a la misma velocidad, Esta fov
me. de bombe da un desplazamiento posltivo con flujo unlior-
me. Le boca de admisidn 16 de la bomba 15 se conectsa a una
tolbe de pasta 18 que tiene una prolongacién 19 que conilene
un suministro de pasta apropiada deserito con més detalle

més adelante. La boca de salida 17 de la bomba 15 se conecta

a una vdlvula bidirecclonal 22, por medio de la cusl 1a pasta
descargada do la bonba 15 puede alimentarse a través de wun
tubo de recirculacidn 23 hasta la tolba 18 o puede alimentar
se por una vdlvula selectora 24 hasta los cabezales d¢ extru
sibén 20, 21 que sme conectan cada uno.por medio de una plu-~
ralidad de tubos de alimentacién, indicados de un modo gene—
rel por el nudmero 26, a blogues de tobera 27, 28 a trevés de
mallas filtrantes 62 y 63,

Junto a cada bloque de tobera 27, 28 se en-
cuentran los moldes de las placas 10, 11 que comprendes par- !
tes superiores 12, 13 y bases 35, 36, donde se montan platOS‘é
superiores 29 y 31 y platos inferiores 30 y 32, respectiva- ‘
mente. Las superficies opuestas de los platos 29 y 30 se con ;.
figuran pera proporcionar une cavidad que corresponde a la
forma que se desce obtener en le placa de 4ipo tubular 1lle-

na, as{ como las superficies opuestas de loa platoa 31 y 32,
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Las bases 35 y 36 so montan cada una deslizantemente sobre
un soporte apropiado 33, 34 (no se ilustra en 34) y, en la

préctica, un protector tubuler de material tejido ¢ no tsjido

por ejemplo como el que se vende con la marca registradas
TERYLENE (tereftalato de polietileno) se coloca sobre los
platos inferiores 30 y 32 con los esqueletos de 1o placa ya

alojados en las cavidades tubulares del protector y con su

extremo inferior ab;brto encarado al bloque de tobera, v.g.
28, |
. E1 plato superior, por ejemplo 29, se hace
bejar entonces sobre el plato inferior 30, y se sujete ol
miemo por medio de dos pares de mordazes hidrfuliocas 372 ¥y
370 y 38a y 38b. 7
Una pareja similar de pares de mordazos Li-
dréulicas 392 y 39b y 40a y 40b, se utilizan para el soporte.
1l. Ias mordagas delanteras 372 y 37b y 392 y 39b mse fijan
sobre bases de sustentacién 35, 36, pero las mordazas trase-
ras 382 y 38b y 40a & 40b se sitdan de una forma ojustable
s0bre la base de sus%entacidn 35, 36, por lo que pueden em-
plearse con une cierte variedad de longitudes de placa.
Cuatro agujeros 41, 42, 43 y 44 se ilustran
sobre la base de sustentacién 35 donde se han omitido las
mordazas 37b y 38b. Los sgujeros 41, 42 y 43 son para la mor
daza trasera. El sgujero 44 es para las mordazas delanteras.
' Los platos 29, 30 y 31, 32 se sujetan de una
forma soltable sobfo las partes superiores y las bases 12,
Sy 13;,36, respectivamente, y que pueden reemplazarse por

platos diferentes cuando se demee llenar placas de tamafio o

. forma diferente. Los. platos pueden tener canales hemisféri-

cos correspondientes en dimensiones a las dimensiones de ls.
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placa llena, _

'Segdn se observard en la Pigura 2, el soporte
gbierto 11 ilistra cémo el plato superior 31 y el plato inte
rior 32 se sostienen de una forma sepérable en la parte %Lf’
perior del soporte.13 y 1la baase Qel soporte 36. Una'barréuﬁé
tope sujeta de una forma soltable 45 se une & la bése de’éuﬁ
tentacién 36 para apoyarse contre la ﬁarra superior derloﬁ;
esqueletos de wna placa cuando se coloca sobre el plato -infa
rior. La orejeta de la placs se éﬁtiende alrededor del ié&é

PR

de la barra de tope,

‘Después que la placa sc ha situade an el EG-
pdrta, el soperte se mueve por medio de un,pi;indro neﬁmg$i~
co 46 6 47 para poner las'bocas do los cavidaéagrde fmmm£

que se adapten sobre las toberas del blogque de tebers, Y.Z.

-
vy, 72

28, en el caso del cilindro 47, y formen un clerre estanco

con el mismo. ] .
- En una modalidad especifica, la placa lleve
15 cavidades (le Figura 2 es solamente esquemética), cads
uns de las cuales recibe una de las 15 toberas 150 dispues—
tas en fila de 1fnea recta en el blogque de tobers 27 & 28.

Estas toberas 150 se conecten a lumbreras en ¢l cabezal oX~

truidor 20 4§ 21, que se distribuyen simétricamente alrededor -

del eje geométrico y:se diéponen lo nds juntas que sea po-

sible. Asf, en le modelidad particular'en cuestidn, el cobe-
zal extruidor tiene ﬁna sola lumbrera central rodeada por un
anillo intermedio de 7 lambreras que, & su ves, estin rodea~

das por un snillo exterior de otras 7 lumbreras, Identificean

do las toberag 150 como nitms. 1 a 15 de un lado @ otro de la

fila y las lumbreras de admisifén como A para la lumbréra cen

tral, B a H pars el anillg'intermedio de lumbreras contande
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a derechas a partir de un radio dado, e 1 ﬁ 0 para el enilily
exterior contandd'a derechas a partir del mismo radio, la T
bla expuesta a conbinuacidn indica qué lumbrera a qué inmnwt
e indica el didmetro de la tobera. )

4

Tobere Lumbrera Didmetro de la tobera en mm.
1 ' I 375,92
2 B 368,30 .
3 0 375,92
4 N 355,60 ;
5 H 355,60 T
6 I 370,84
7 c 355,60 N
8 A 355,60 N
9 D 355,60 |
10 K 365,76
11 G 355,60
12 F 355,60
13 L 368,30 -
14 B 365,76
15 M 375,92

L.os extromos de éntfada de los tubos dc ali-
mentacién 26, qué’copcetun las toberas 150 en los hlogues de
toberas 27, 28 a los cabezales de extrusidén 20, 21 =ze suje~ |
tan en egujeros en el cabezzl de extrusidén 20, 21 que me dlg ;
ponen lo mds préximos posibles entre si, Para asegurar un
flujo suave, los agujeros se conifican hacla los tubos y log
extremos de los tubos estdn tembién achaflanados interiormen

te pars continuar lo smeccidén decreciente o conificacidn. Ia
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eilindros ncuméticoa ‘46 y 47, en el camo del soporte 10 el 7

- monta sobre una base .50 pars poner los soportes 10y 1l e

—14-

conificacidén es de tal magnitud que en.su didmetro mayor los

agujeros hacen un punto de contacto con los sgujeros adyacen |

tes. En los extremos de salida, los tubos se sujetan a tone-rf
ras que penetran aproximadamente 7,62 mm, ‘en los tubos gaun-_?
tlet. Como variante, loa tubos podrfan formar las propias to
beras. El orificio de cada tobera 150 se conifica desde el
didmetro del tubo de alimentacién con un éngulo oomprendido
de aproximadamente 102 respecto al didmetro del orificiv. espe:
cificado en la tabla anterior, despuéds de 1o cual se abocar—,
da ligeramente para soljar el extremo sobresaliente del. es-
queleto. La cara exterior de cada tobera 150 tiene une gula-
conoficada pera facilitar le colocacién del tubo gauntlet.'

' Una junte froatal 48 de mgteriq; resiliente -
se interpone entre el bloque de tobera 27,728 i el extreuo
de los platos 29, 30 y 31, 32, cuyos pares, v.g. 27, ¥y 29,_
30, smegiin =e ha indicado anteriormente, se unen por medio de

cilindro 46. ,
i Se pueden ajustar los temafios de las toheras

150 para equilibrar el flujo de pasta, con lo\que salen Gan- |
tidades iguales de cada tobera. De este modo se tiene en cusn
te las numerosas varibales que efectan al f? ujo de pasta a -
laes toberas individuales, como smon la posicién de la lumbre-
ra en el cabezal de extrusién, la longitud y centided de de-
formacién de le incurvacién'de tubo, y otros factores que
hacen variar la resistanoia interne sl flujo,.

Segﬁn se indics en la Figura 1, el aparato se

une altura conveniente de trabajo y psra levantar el aparato

salvdndolo del suelo con lo que 1le producoidn pﬁeda ?ealizag
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se eén condiciones himedas para mantener o bajos niveles el
plomo atmosférico.

La méquina tiene un motor eléectrico 51 contr.:
lado por un circuito de control eléctrico cldsico, vero el
resto de la operacién se efectia bajo control neumdtico por
el ciréuito ilustrodo en 1a Pigura 4. '

EL motor se protege mediante un embrague” 52
que se desembrage si la carga del motor excede un valor pre-
viamente establecido. Eato puede ocurrir si el sisteman se
bloqﬁea por plezas de panta seca que pudieran formarse si el
gparato deja sin funcionar durante largos periodos de tiempe
sin haberse limpiado o protegido colocandd la tapa en-ié tog

‘| be y cerrédndose el extremo del tubo 23, Vv.g. con una 14mina

de politeno, para evitar la evaporacién del agua de la pasta.
El motor mueve una bomba 15 por medio de una caja de engrang
jes y una transmisién de corres dentada 53. La vdlvule de re
circulacién 22 funciona por un cilindro 55 bajo control del
cilindro neumédtico..

Un manémetro 56 se adupta en la boea Qe suli-
da de la bomba 15 para poder verificar la consistencia de ls
pasta y la presién del llenado durante la operacidén. La val-
vulz selectora 24 funciona por medio de un cilindro 57 tam-
bien bajo control del circuito neumético.

Ias mordazas hidradlicas se alimentan de un
par de arfrozadores hidradlicos 58 y 59 también bajo el con-~
trol del circuito neumdtico.

Refiriéndonos a la Flgura 4, el circuito de-
control neumdtico aé divide en dos partes: una indlcada por
la referencia 65 en le mdgquina y la otra indicade por la re-

ferencia 66 en un armario libre situzdo convenientemente en
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el lado de la derecha de la méquina en el sentido ilustrado
en la Figura. 2.

' El circulto se abastece de aire comprimidm,>
VeZsy &8 4,21 Kgrs. por cm2, por el conducto 67. “,,

Esta bOOd de admisién asbastece aire por una
védlvula selectora 60 .Y uno de lois conductos €8 al cilindro
57, cuando se desea hacer funcionar el soporte de la place:de
la izquierda 10. El suministro de aire al cilindro 57 hace
que éste haga funcionar le vdivula selectora 24 para deqvlar
rasta al soporte 10. Cuando se desea abastecer pasta al so-
porte 11, la vdlvula 60 se hace funcionar en sentido opuesto
¥ el cilindro 57 muéve la vdlvula selectora 24 al,otro.iado.

Les mordazas 37a y 37b y 38a y 38b fqnéion&n
bajo el control de une vélvula de "mordaza® 69, por el con-
ducto €7 y el regulador 71 y el menbmetro 72. El reforzador
hidrdulico o intensificador de presién 58 se desahoga por
una vélvula de escape répido 73.

Un conducto 68 sale del conducto 67 entre la
vdlvulae 69 y un regulador 71 por wna vélvula auxilisr 74 has
te. le lumbrera central 75 de una v4lvula de "cierre ¥ llena-
do" 76, que controla el funcionamiento del cilindro 46. Asi,
el soporte iO'no Puede moverse acopldndose -con el bloque de
toberas 27 hasta que se han colocado las mordazas.

' . 1Ademds, la vélvula auxilisr 74 se dispara me-’
cédnicamento por la accién del cilindro 57, con lo que el ci-~
1indro 46 puede fungionar soleménte cuando el eilindro 57 me
coloca de forma que la vdlvula 24 abastezca paste gl .soporte
10. la vﬁlvula 76, cuondo se mueve é la posicién de "cierre
¥ llenado" abastece aire al cilindrq 46 0 hoce deslizar el

asoporte sujete 10 en contacto c@n las toberanm y dispara’la
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vélvula auxilior de "llenado" 78 mecdnicemente una vez que
se ha efectuado el clerre hermético. La vdlvula 78 se abre y
abastece alre desde el conducfo 67 por el conducto 79 hasta.
une unidad légica neumdtica "O" 80 cuya salida pasa por ﬁﬁa/
unidad de impulsos 81 hasta un lado de una vélvula de caffei
te bidireccional 86 que controle el cilindro 55,'por los con
ductos 88 y 89, qﬁe hace funclonar la vdlvula de recircula..
cidn 22. Un conducto 84 se dirige desde un punto entre las
védlvules 74 y 76 hasta une unidad légica neundtica "NO» 35
cuya salida se conecta por un temporizador 86 a una unidad
légica neumdtica *O" 87, cuya salida se conecta al otro lédo
de le vélvula de carrete 83. La otra entrada a la unidédr"NO"
85: mse efectia por un conducto 90 desde el conducto 88.

El circuito para el soporte 11, el lado:de la
derecha de la Figura 2, es 1déntico al del lado de la iz-
quierda ya descrito. '

| De este modo, la vdlvula de "mordaza" 70 con-~
trola el funcionamiento de las mordazas 392 y 39b y 40a y
40b por el regulador 91 y el mandmetro 92 con le ayuda del
reforzador 59 que se desahoga por una vdlvula de escape répir
do 93. Un conducto 94 corre desde la wnién de las vdlvulas
70 y el regulador 91 por la vdlvula auxiliar 96, que funcio-
na meeénicamente por la accidn del cilindro 57, cucndo la
védlvula selectora 60 se'utilizarpara elegir ei soporte de la
derechs, hasta le lumbrera central 97 de la vdlvula de "cle-
rre y llenado” 99 de la defecha gue controla al cilindro 47,
cuyo cilindro hace funcionar la base 36 del soporte ll. Este

'ae ilustra en la posicién abierta en la Figura 2 separado

del bloque de toberas 28. El cilindro 47 hace funcionar

mecénicemente una védlvule auxilier 101 cuando funciona, pera
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cerrar herméticamente el sopdrte 11l del bloque de toberas 28

.con el fin de.abastéoer aire desde el conducto de entfada 67

2 une segunda entrade a la unidad "O" 80. Un conducto 102 ce
dirige entre las vdlvulas 96 ¥y 99 hazta la boca de admialdn
a2 una unidad légica neumdtica "NO” 103 cuya salida pasa por
un temporizador neumdtico 104 a la otra entrada de la’ unided
"0" 87. E1 conducto 90 abastece tambien o la entrﬁda a la -
unidad "NO" 103.

S

Los conductos 67 son tubos de cobre o de ny-

| lon de 12,70 mm. de didmetro exterior. Los conductos 68 88,

89, 94 son de cobre o de nylon de 7,94 mm. de diémetro éxte-
rior y los conductos 84, 90 y 102 son de tubo de cobre o de
nylon de 4,76 mm.

El funcionamiento del aparéto se efectﬁg como

'aiguezr

Una pasta apropiada, que se describird con '

més detelle mds adelante, se Prepare y se depdsita en la tol

ba 18, 19 y el motor 51 se pone en mercha con la vdlvula de
recirculacidn 22 situada pare dirigir la pasta procedente
del extremo de la bomba 15 al interior del tubo 23 ¥, por
lo tanto, de nuevo a la tolba. Con las pastas descritas méa
adelante, la preﬁidﬁ indicada para el manémetro 56 deberd
ser del orden de 1,40 a 2,81 Kgrs. por cm2. De este modo se
tiene la seguridad de que la pasta se mezcle totalments y se
pueda obtener le consistencia correcte para la extrusidn.

Ia vdlvule selectora 60 se sitda entonces a

un lado, v.g., el lado de la izquierdsa, abriendo de este mo-

do la vélvula 24 al cabezal de extrusién de le izguierda 20,

¥y une baina- o manguito con los esqueletos situados en posi-—-

c¢idén se deposita sobre el plato inferior.30 con la barra su- |
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perior contra la barra de tope 45 y la parte superior 12 del
soporte bajada. El temporizador 104 se gradda para el perio-
do de llenado deseado, V.g. 8 segundos para una place qué,ii
tenga 15 tubos de 228 mm. de longitud y que haya de contenqr |
500 grs. de pasta descrite mds adelante. Ia vdlvula de “mor— |
daza" 69 se pone entonces en funcilonamiento para huacer que
las mordazas 37 y 38 funcionen y se acoplen a la partelgéﬁé—
rior 12 manteniéndola contre la base 35, Entcnces se pone:en
funcionamiento la vélvula de "cierre y llenado" de forma que
el cilindro 46 deslice el soporte 10 en contacto con el tlo-
gue de tobera 27.

De este modo se activa la védlvula suxiliar 78
que, por las unidades 80 y 81 alimenta aire a la vdlvuls 83,
cuye vdlvula hace funcionar el cilindro 55 para cambior le
vélvula 22 desde la posicién de "recirculacién" a la posicidn
de "llenado". La pasta se 5ombea entonces por la vdlvula 22,
la vdlvula selectora 24, la malla filtrante 62, el cabezal
de extrusidén 20, y el blogque de toberas 27 al interior de
los tubos durante 8 sezundos. ILa presién en el manémetro 56
se eleva desde aproximademente 2,81 Kgrs. por cm2 a 8,43 Kgr.
ﬁor cm2 en 2 segundos y después se reduce lentemente desde
el 5 1/2 a 6 segundos a, 20 Kgrs. por en® y después al finmal
del periodo cronometrado cae rapidamente de ﬁuevo al valor
iniclal y el temporizador 104 cambia la vdlvuls 83 y, por
1o tanto el cilindro 55 y la vdlvula 22 para dirigir la 86—
lida de pasta desde la bomba 15 hasta el tubo de recircula-
cién 23. '

Asi, él temporizador se dispone para devolver

la vdlvula a su posicién de recirculaciédn sutométicamente

cuando las cavidades de la placa se'han llenado.
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Mientras tiene lugar este llenado, un tubo
gauntlet con los esqueletos en posicidn se coloca en el so-
porte de la derecha y la parte superior 13 se baja a 1o posL
cibén cerrada. ' ,
' Cuando se completa ¢l llenedo de la izquierda,;
segin indica el manémetro 56, =e¢ uﬁelta la véjvula 76, ¥y el l
soporte 10 retrocede entonces desda el bloque de toberas 2

Entonces se suelta la vélvula de mordaza 69 y la mordara
retrocede a la posicién ilustrads en la Figura 2, en e¢;1&ﬁ© .

de la derecha, salvhndo la parte superior 13 del soporte.

La vélvuia selectora &0 smse cambia entogcés

para‘elegir el ladé de la derecha y de este modo se abre Tam
bien la vélvula auxiliar 96. La vélvula de "mordaza" 7O se
pone en funcionamiento con 1o que se abre el suministro a 1z '
vélvula auxiliar 96. Entonces funciona la vélvula "de cierre
¥ llenado" 99 y el soporte 1l se mueve en contadéto hermético
con el blogue de toberas 28, se dispare la vdlvulas 101l y ls
védlvula de recirculacién 22 se vuelve a dirigir a la posicidn
de "l1llenado" por el'temporizador 86 y la vdlvula 83.

Entonces tiene lugar la misma secuencis de

llenado que se he descrito anteriormente. Cuando esto ocu-

rre, la parte superior 12 del soporte 10 se leventa, la pla- I
ca llena se quita y pasa 2 una seccidén de mdaptacién de la 3
barrae inferior. El exceso de pasta si lo hubiera, se limpia ;
del plato y se coloca un nuevo tubo gauntlet en posicién ¥

le parte superior 12 se baja de nuevo. AL final del ciclo de f
llenado, se suelta la vidlvula de'cierre y llenado" 99, la E
vdlvula 22 vuelve a dirigir el caudai de msalida de la bomba |

15 al tubo 23, el soporte 1l retrocede del bloque.de toberas '
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28, ¥y se suelta la vdlvula de "mordaza" 70. La vdlvula nales

tora 60 se devuelve entonces a la posicibn de la izquierda Yy

se repite el ciclo. - ' L,

El empleo de una bomba qﬁe dé wna descarga;a:‘
suave junto con una vdlvula de recirculaclén y su conducﬁéﬂj
aseguran el cont{nuo movimiento de la pasta y se reducen'é“
eliminan las impulsiones y se mantiecne la pasta con una com-
sistencia wniforme y un flujo también uniforme en todo ol -
periodo del trabajo. .

La pasta empleada contiene &xido do plomo,‘

|

agha Y un éxido de polietileno de elevado pemo moleculﬂ}Jbﬁg ;

perada por polimerisacidén en suspensidén de Sxido de etileno,
preferiblemente el que vchde 1a,Un;6n Carbide como POLYCX

WSR 301 (marca registrada) que tiene un peso molecular ce

aproximadamente 4.000.000 y una viscosidad como wna soiuciGn ;

al 1 % en peso en agua de 1.500 a 3.000 centipoises a 259C,
' El material es un polidster y se cree que efec

tda enlaces con el hidrdgeno del agua, y es iniénico.
Ejemplos 1 a 6

Se prepararon varias composiciones de posta

.empleando 0,4 % en peso de POLYOX WSR 301, basmado en el peso

de los s6lidos en seco. F1 éxido de plomo y el I'CLYOX se mez
claron primero y dehpuéﬁ se atadld el ngua lentamente con
mezcla y enfriamiento continuos de ls pasta.

' Las tablas 1A y 1B, exvuestas a continuacién,

’ dan los resultados obtenidos en una serie de tiradas de

produccién experimental empleando las placas descritas ante-

riormente.

4

|
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Ejemplo

Composicisdn
de la pasta

Densaidad

grs.por cm3

Consis-

tencia

(5)

¥
Dinasg tor on,

1)

2)

3)

4)

5)

90% Oxido de
gris

10% Oxido de
rojo 3
215 egua om

904 Oxido de
gris

10% Oxido de
rojo 3
222 agua cm

904 Oxido de
10% Oxido de
rojo

202 agus cm3

Q0% Oxido de
10% Oxido de
rojo 3
208 agua cm

80% Oxido de
20% Oxido de
rojo 3
171 ague cm

plomo

plomo
3.73
por kilo

plomo

plomo .
3.75
por kilo

plomo gris
plomo .

3.77
por kilo

plomo gris
plomo

3.74
por kilo

plomo gris
plomo

3.99
por kilo

16

14

14

14

15

26400

33900

133900

33900

. 30400

g i ke s

N
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Peso, de, la pasta Desviacién Peso de la paste Régimen de Desper Nimero

“por fé:‘;fﬁino me- normal por término me-~ produccién dicio de para-
dio en ‘himedo dio en himedo - por hora % -das por
Ea — hora

550 13.7 465 278 8.4 4
564 11,1 475 278 3.3 8
570 9.1 476 378 0.5 3
1 560 10,1 472 390 1.5 4
¥ 574 9.2 486 370 1.8 5
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1
3
i
I
TABLA 1B
Ejemplo Composicién de la Densidad Consis— Valor de elastisidad  Peso de
T pasta grs.por cm3 tencia Dines por cm” por térr
dio en }
6) 30%40xido de plomo gris
20% Oxido de plomo
rojo ' 3.92 15 30400 o 547
179 agua cm3 por kilo : ?

A

M
¥

B ! v
01 e e ey S



et

* Peso de .2a- pasta Desviacidn

Niumeroe de

Peso de la pasta Régimen de Desper
}.bor tériino me— normal por término me- productién dicio paradas
._ﬁio en hilnedo dio en séco por hora % por hora
-1 KLY
Dk ) Laminacién de la prueda 210 per—
Rt ) mitid poder calcular el régi-
: Te2 464 )

de productividad, etc.
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Notas respecto a las tablas 1A y 1B

(1) En el ejemplo 6; los moldes de las placas
se modificaron parea reducir el peso de llenado.

(2) Se utilizé una seleccidn de muestras mi-
nima de 50 para determinar el peso por término medio.

' (3) Después del ejemplo 2, los filtros 62 y

63 se colocaron en 1os brazos de llenado para evitar peqip-—
Has obstruccionss en las toberas.

(4) Las detenciones Yy los desperdicios duran-
te los ensayos de produccién se debieron a: '

(i)‘Tubos gauntlet defectuosos en odcasiones

(i1) Llenados por defecto en ocesiones.

(i11) Limpieze del molde de las placas.

(5) Les mediciones de consistencia se tomnron

con wn penetrémetro de extrusibn segin se describe con iola-

cién e la Figura 5.
(6) E1 valor de elasticidad se calculd a par-

tir de la consistenclas empleando la relacidn descrita mis

.adelante.

Las consistencias indicadas en la presente
memoria se midieron en un penétrdmetro de extrusidn nsegin se
ilustra en las Piguras 6, 7 y 8.

Este diapositivo cOnsiEte en una cibeza cbéni-
ca 110 con un védstago 111, cuyas dos piezas pasaban Jjuntas -
233 gre. La cabeza ilustrada con detalle en la Figura 7, te-
nfa una punta esférica 112 de 0,79 mm. que se amp}Ia en un
extremo cénico 113 que tiene un 4ngulo comprendido de 37¢ y
una longitud axial de 12,7 mm. a partir del extremo de la
punta 112, E1 extremo 113 continﬁa entonces como un flanco

obnico 114 de conicidad menos pronunciads que tiene-un Sngu-
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lo comprendido de 122, El didmetro de ia cabeza en la unién
115 del extremo 113 y el flanco 114 es de 9,53 mm: EL flanco |
114 tiene una longitud axial de 76,20 mi. y un didmetro del
extremo de 25,4 mm. E1l pitén 116 sale del extremo superior
117 del flanco y tiene un sgujero axial roscado para redibir
el védstago 111. El flanco 114 tiene l{neas tremsveraales.llB'i
estampadas a 2,54 mm..de meparacién, La unidn 115 tiene:i?iﬂ
mn. a partir de la primera lines, que est4 :indicada por La
referencia 6, y la 1inea siguiente est4 indicada por la “efe
rencia T. ’

La cabeza me fébrica de bronce y pesa 173 grs.
Yy se mecaniza y pule. ) ’ o "

El véstago 111 ilustrado en le Figura 7 con-
siste en una varilla 120 que pesa 54 grs. con una tuerca 121
que pesa 6 grs. montada & rosce sobre un extremo 122. El otro
extremo se forma como una “tuerca 123. '

El dispositivo sme utiliza manteniéndose'éon
la punta 112 en la ﬁaéta ¥y con la unién 115 a ras de.la su-~
perficle de la paste y el dspositivo se libgra entonces y se
toma la lectura de la lfnea 118 préxima a la superficie de

la paste cuando el dispositivo queda en reposo, siendo este

f£inido en le presente memoria.
El valor de elasticidad me claéula'a partir
de la consistencia mediante el empleo de la ecuacién:
Velor de elasticidad = So = K%g
' h

donde K o8 una constante

masa del cono en gramos = 173

- - . |
981 cm. segundo 2 y B

m

-8
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§

{

h = profundidad de pénetracién del con¢ en cnmg,

K =1 Cosen02 oL cotangeﬁte o

11
donde o= 12¢

Con el dispositivo deserito anteriormente el

dad segin se indica e continuacidn,

Valor de consistencisg

20
19
18
17
16
15
14
13
12

11

10

Eaemplo 1

18400
20400
21900
24000
26400
20400
33900
38000
42900
47500
52900

Se prepard una pasta que contenia un 90 % de
6xido de plomo gris y un 10 % de 6xido de plomo rojo con 0,4
% en peso de POLYOX WSR 301 y 100 cc de agua por libra de sé
lidos. Esta pasta tenia una densidad de 3,74 grs. por om> y
un velor de penetrdmetro de extrusién de 15 y un valor de

elesticidad de 30.400 dinas por cmz.

Se llénaron con esta paste placas positivas

Valor de elasticidad, dinas por"cm2

!
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que tenfen 15 tubos cada uno de 228,6 mm. de longitud. se
acoplaron las barras inferiores y las placas se secnron a

839C por espacio de 16 horas y despuds se sumergieron en dei

‘do sulfirico concentrado (densidad relativa 1 »400) durante 6

horas y después se ensamblaron en reciplentes de acumulador—
7 placas positivas con 7 placas negativas normales y écido
sulfirico de densidad relativa 1,140 en el elemento pars i
brir las placas. El conjunto se cargé entonces por espacjo
de 48 horas en un circuito de potencial constante modl‘lnado
con una corriente inicial de 12 amperios por elemento requ—
ciéndose hasta un 1,3 emperios al final de la carga. Ia. den—
sidad relativa al finael de la carge era de 1,260 (2590)

El peso total de las placas poaitlvas su]fata
das secas en cads elemento era de 3.000 gramoa.

Ejemplo 8 ,

Se prepararon elementos de'comparacién émpleag
do placas positivas llenas de polvo normal agirado de -una 7
mezcla seca de 6xido de plomo gris y 6xido de plomo rojo, al
50 %, del mismo modo que los elementos del ejemplo 7, y se
cargeron de lg misma manera. LBl peso total de las placas po~
sitivas sulfatadas secas en cada elemento era de 2.880 grs,-

7 En le tabla 2 se expone una comparacién de
los elementos de lom ejemplos 7 vy 8 de duraclén de descarga
en horas a un régimen de descarga de 22 amperios @ un volta-
ge de 1,70 voltios.

TLas cifras del ejemplo 7 son el promedio de
tres elementos peores de un grupo de seis elementos y las

cifros del ejemplo 8 son un promedio de tres elementos.
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Nimero de descargs

Ejemplo

7

8
Temperatura de descar
ga 9C

B
i
¢
¢
H
i
a
-
»
* -
H

4.9
4.8

27
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4,97 5,11  5.40
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5.39
5-03
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Ejemplos 9 a 20

3e prepard un grupo de elementos semin se ha
descrito en el ejemplo 7, con pesos variables de Sxidos, PU-
LYOX WSR 301 y agua en las placas, secdndose las placas an—
tes de sulfatarse. Estas corresponden a los ejemplos 10, 15,
17 y 19. Se preparé otro grupo de elementos de una mancre
muy similar, a excepcién de que las placas déspués de Liunss ,
se almacenaron en condiciones de humedad cubiertas con pailos '
himedos hasta tres dfas antes de 5umerg1ré¢ en himedo en el
dcido sulfirico concentrado (decapado). Estos corresponden
a los ejemplos 9, 14, 16 y 18. ' '

Se preparé otro grupo de elementos con pesos
variasbles de 6xido de plomo de una manera idéntics alL ¢lem-
plo 8. Estos son los ejemplos 11, 12, 13 y 20. ‘

La tabla 3, a continuacidn, da detalleérde
les composiciones de las pastas, pesos de 6xido y du:aéiones
de descargs para los ejemplos 9 a 20. -

Los pesos de 6xido en las placas positivas y
las duraciones de descarga son los valores por término medio
de tres elementos para los ejemplos 9,10, 14, 15, 16 y 17,
de seis elementos para los ejemplos 18 y 19 y de dos olemen—
tos para los ejemplos 12, 13 y 20, |

El éxido de plomo gris empleado en los cjem—
plos 1 a4 6, 9, 10, 14 y 15 era un 6xido molido a boles que
tenfa tal tamafio de particula que un 100 % en peso del mismo ;
tenfa menos de 53 micras de didmetro y un 50 % en beso del :
mismo tenia menos de 10 micras,

. "Bl éxido do plomo gris empleado en los ejem-

plos 16 & 19 era un 46xido molido a bolas que tenis un tamafio
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de particula de forma que el 50 % en peso tenla un tamado de
particula de menos de 53 micras vy el 5 % en peso tenia un ta
mafio de particulas de menos de 5 micras. Bl "éxido de plomo
gris" empleado en loas ejemplos 11, 12, 13 y 20, era una mez-
cla del éxido de plumo gris emploado en los ejemplos 1 5 6
con 6xido de plome rojo y 4ecido sulfdrico en pequedon ardnu~
los, todos ellos de menos de 0,85 mm, de didmetre pero mas
de 0,15 mm. L
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-

TABILA!

-
1-Condic

Ejemplo Oxido de plomo Oxide de plomo Agua cm> por  POLYOX Pesbrdf:la | o
" ' Y, 5_7-'7 € .
gris rojo libra de 6xido WSR 301 plach positi: = '
va,.é,x;i.do‘pcij' : 2
elem‘é‘n‘to,grs{ B y
9 1 2 75 0.3% 2474 g -
e a

10 1 2 75 0.3% 7488 !
P d
11 1 1 - - 517 .
d

12 1 1 —_ - /1468
: Vige f dr

13 1 1 - - 1481 .
e we
14 1 1 75 0.3% 422 s
, i 2

15 1 1 75 0.3% 1414 b
: . ! VE
16 g i 72 0. 4% 1486 ' q
By . ‘, I

17 9 1 72 0. 4% 1481 f
= . i we
18 9 1 : 75 0.35% 1447 ? 4
I

19 9 1 - - 1427 i
. 1 dr

20 1 1 — — 1467 i



BLA]

“1-Condici6n antes Descarga

& @el”"decapado No.
dtd ALY

ARy

= .
Doy «>
e 1
o <
grv;
S 52

'drgge 4.3
dry 3.55
uryd . 4.0
dry’ 3.5
wa', <" 4.9
d"-‘[r’fgé .~ 5.6

wet 3.2
ary 2.7
wet 2.48
dry 3.26
dry 3.7

2.3
5.5
5.25
5.5
5.25
5.6

6.1 .

4.35
4.5
5.2
4.75
5.35

10

6.3
6.1
5.75

5.5
5.25

6.1
6.4
5.3
4.8

45

5.4
543
5.5
5.1
5.0
5.3
5.4
5.2

5.0 -

80

a0
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‘en'funeionamiento para desviar lo pasta desde la bomba 15
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Este dispositivo ilustrado en la Figurn 5 em .
i
.

de la habilitacién de una extruidora de atacador 126 movida |
. i

con movimiento alternativo con un cilindro de presién 121 prof

el mismo que el que se ilustra en lus Figuraﬁ'l y 2 aparte

visto de conductos de abastecimiento de alimentacidén a pre-
8iln reversibles 123, 124. Estos se controlarfan por medio
de védlvulas y temporizadores apropisdos (no ilustrados)'qué7
se incorporarian en el circuito ilustrado en la Figura”#;;ﬁ
El dispositivo se ha ilustrede con la dienosi

cién de molde de dos soportes de la Pigura 1, pero =i sa de~

sea. podria reemplazarse por un dispositivo de molde simple

empleando ol mismo dispositivo de filtro y 6abezal de extru-
g16n que el ilustrado en la Figura 3, o cualquier otro ca~-
bezal de extrumién épropiado, Vs Un molde en cola Ge pesca

do.
Verdaderamente, el dispositivo de las Eiguras

1y 2, podria tener otros cabezales de extrusién, si se de-
seara, y un cabezal simple o mds de dos cabezales, si se con

sidera conveniente.
El funcionamiento del dispositivo ilustrado

en la Fligura 5 se efectia como sigue:

_ La pﬁata se deposita en la tolba 18 y se mez~
cla por medio de la bomba 15 y se pone en recirculacidn a

través del conducto 23 hésta que el manémetro 56 indica un -
valor apropiédo. El cilindro 124 retrocede entonces para po-
ner el atacador en la extruidora 126 a la parte trasera de

la lumbrera de admisidn 125. La vdlvula 22 se pone éntoncea

hasta la extruidora 126. La vdlvula 24 se mantiene cerrads.

La védlvula 22 se mantiene en esta posicién hasta que el ci-
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lindro del thcador 126 se llena con una sola carga e pasiu

para una placa, o un mdltiplq de cargas. Una vdlvula dcsigi-

cadora 127 se'utiliza para este control. La vélvula 22 se po

ne entonces en funcionamiento parsa hacer recirculsr la pasta

a través del tubo 23, La vdlvuls de cambio 24 se sbre enton-

ces al’ soporte deseado 10 u 11 y el atacador 126 funecions porr.

medio del cilindro 121 hasta que el tubc se 1lena extruyfndo .

88 la pasta durante un per{odo ecronometrado o tomando como
referencia la presidén indiceda en el mandmetro 128 ﬂiuuﬁdd
entre el cilindro 126 Yy la vélvila 24 o mediantse unae longi-
tud de carrera predeterminada.

E1l ecilindro 121 se detiehe entonces y la vidi-
vula 24 se cambia para dirigir la pasta al otro =zoporte, que
se llena entonces de ﬁna menerea similar, mientras que ls ely

ca llena en el otrd'soporte 86 quita y se reempluza por un

| tubo gauntlet vacio.

Esta secuencia contimia hasta que lo cargs de
pasta en la extruldora 126 se ha consumido. ILa vélvula 24 se
cierra entonces, el atacador de la eXtrui@ora se lleva de
muevo a la lumbrera 125, la vdlvula 22 se cambie pera diri-
gir pasta desde la bomba 15 y la extruidora 126 se llens con
una carga medida controlada por la vdlvula 127.

Los dispositivos de las Figures 1, 2 y 3 y de
la Plgura 5 se han descrito utilizéndose un temporizsdor pa-
ra controlar el flujo de la pasta; no obstante, podrian em-

plearse otros medios en lugar del temporizador, v.g., un de-

tector que detectara por presidn o0 capacitanciz eléetrica sl !

momento en que los tubos estén llenos y detendris el flujo

de pasta moviendo la vdlvula a la posicién de recirculacidn.

fl
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NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del in
vento, debe hacerse constar que las dispouicioﬁes anterioir- :
nente indicodas, son susceptibles de modificaciones de deta- .
1le en cuento no alteren su principio fundamentsl. Tumbién
debe hacerme constar que el presente invento dorresponde a |
una Solicitud de Patente presentada en Inglaterra, con:fe§has§
6 de julio de 1.973 y 9 de abril de 1.974, bajo los nﬁﬁéfoﬁ

32366 y 15768, acogiéndose por lo tanto a los beneficios gue

conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo.
que constituye la esencia del referido invente y por lo- que
se solicita Patente de Invencidn por 20 zidoe en Espalia, s0bre!
PROCEDIMIENTO Y APARATO FARA RELLENAR PLACAS PUBULARES PaRa
BATERIAS, carascterizdndose por lo siguiente:

l. Procedimiento y aparasto parse rellenar?glé—

i
13
i
I

cas tubulares para baterias, del tipo que comprende extzuir
una composicidn de pasta de material activo en los tubos)dé
una place tubular cuando los tubos se ensamblan sobre el'eﬁqqi
leto del elemento conductor de corriente de la placa, carac-
terizado porque mse mezcle un aﬁminiatro de composicién de pas
ta continuamente durante la extrusién y unz proporcién menor
del suministro de pasta se extruye desde este suministro mez
clado continuamente en cada placa tubular.
2. Procedimiento semin lu relvindicacidn 1,

caracterizado porque la puzta se extruye a través de medlios |
de toberas de extrusién, y porque el procedimiento comprende

|
bombear intermitenteémente la pasta hasta el dispositivo de '
tobera y extruirla a través del mismo y porque en los inter- i
1
[

valos entre extrusiones se pone la pasta en recirculacidn con
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paste extruida en éada’placa tubular, sea del orden de 200 :

"35"' ) . 7 '

lo que se asegura un continuo movimiento de la pasta.
3. Procedimiento segin las reivindicaciones
1 0 2, caracterizado porque el suministro de composicidén de

pastas se mezcla en una bomba que da una descarga suave y

porque la pasta entre los intervalos entre extrusiones en
las placas tubulares se pone de nuevo en circulacién desde
la salida de la bomba de nuevo a su entrade por un ‘tubo de
recirculacién, conectado a la boca de selide de la bomha, !
alimentando una tolva conectadea a la boca de'admisidn dé la
bomba.

4. Procedimiento segin las reivindicacionos
1, 2 0 3, caracterizado vorque le masa del suministro de {
pasta se mantiene al nivei necesarioc para que la relacidn de
reso del suministro de pasta mezclada continusmente con res—

pecto al peso de la extrusidén individual, o sea, la masa de

1l a25: 1.

5. Procedimiento segﬁn cua1quiera de las rei-
vindicaciones 1l a 4, caracterizado porque la pasta se extru-
ye desde una bomba en una placa tubular y después, cuando
dicha placa se ha llenado, se pone continuamente en recircu-~
lacidén dsede la boca de salida de la bomba hasta la boca de
entrada de la mismae y despuds se extruye en otra placa tubu-
lar,

6. Procedimiento segin cualquiera de las rei-—

vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque una carga de pasta,,
que comprende un miliiplo de enteros ¢ decenas de peso de :
extrusidén individuales, se dosifica desde 1a bombe a una ex— |
truidore a presién y después la salida de la bomba se recir-

cula & su boca de entrada y luego una o més placas fubulares,:
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que -corresponden en mimero al mimero de pesos de extrusidn
individuales allimentados a la extruldora 2 presién, se lle-
nen deade la extruidora a presidn, y por dltimo la extruiddw
ra a presidén me alimenta con une carga adicional dé panta
procedente de la bomba, comprendiendo de nuevo la carga un
miltiplo de enteros o decenas del peso de extrusién indivi-
dual. B

7. Procedimiento segiin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizado porque las placas tﬁbula—
res se sostlenen durante el llenado en un soporte que propor
ciona una covidad interna que tiene una forma igual que la
deseadsa pare la forma externo de las placas despubsz del ile-
nado.

8. Procedimiento segin la reivindicacidén 7,
caracterizado porque los soportes son de dos piezas que pro-~
porcionan acceso & la cdmara y se mantienen unidos & preatién

It .

durante el llenado de la placa.
9. Procedimientoc megin las reivindicaciounes

7 w 8, caracterizado porque se utilize dos 6 mds de dichos
soportes y porque el procedimiento comprende extruir pasta
en una place sostenida en un primer soporte, terminar la ei—
trusién de la placa después de un periodo medido o cuando me
detecta que la placa se ha llenado, desviar la salida de la
bomba 0 el suminlstro de pasta continuamente mezclado a la
boca de entrada de la mismz, desviar la snlida de la bomba @
un segundo soporte Que contiene una placa vacia dispuesta pa
ra el llenado, terminar la extrusién después de un periodo
medido o cuando se detecta que la place se ha 1lenédo; de s
viar las salldas de la bomba o el suministro de pasta con-

tinuemente mezclada a la bocu de entrada de la misma v des-

|
|

e

}
i
.
1
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rués desviar la salida de la bomba al primer soporte ¢ & un
tercer soporte, que se ha abierto, qui%ar la placa llena, co
locar una nueva placa en su lugar y cerrar el éoporté de nug
vo, en el intervalo desde que so terminé la extrusién a di-
cho primer o dicho tercer soportes.

10. Procedimiento segin la reivindicacién 9,
caracterizado porque los soportes se eierran sujetos, los so
portes sme hacen avanzar sobre la® toberas de extrusién,iuné
por cads tubo; antes de la extrusidén, y los soportes se. rna-
cen retroceder entonces de las toberas, y se suelten lﬁ on—
jéccién de los misuos.

11. Procedimiento segin cualquiera de las rel

‘vindicaciones 1 a 10, caracterizado porque la pasta de mate~

rial activo es una composicién de material activo de éxico de
cromo extruible que comprende por 10 ménos uh 6xido de plomo
-en forma particulade finamente dividida, un vehfculo lfquido
¥ un polimero soluble en el vehfculo liquido ¥ que éspesa
dicha composicién. - *

’ 12, Procedimiento segiin la reivindicacién il,
caracterizado porque la pésta tiéne una dehsidad de no més
de cuatro grados por centimetro cdbico y un valor de penetra
cién en penetrdmetro de extrusién (segtn se ha definido) de
por lo menos diez.

. 13. Procedinmiento segin las reivindicaciones

11 6 12, caracterizado porque la composicién de pasta compren
de 6xido de plomo 0,2 a 0,6 % en peso basado en el total de
s6lidos de 6xido de polietileno de peso molecular 2,000.000
8 5,000,000 y por lo menos 75 mm de agua pdr libras de s6ii-

dos, teniendo la pasta una densided de 3,5 a 4;09 x cm3.

14. Aparato para la aplicacién del p¢osedimieg§
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10 megin las relvindicaciones i a 13, caracterizado porque
comprende por 1o menos un dispositivo para aostener los tu~
‘bos de uns placa de ensamblados sobre sus esqueletos una bom
B3 una cédmara de admisién a la bomba destinada a contener
un suministro de pasta de material activo; medios en comuni-
cacidén con la boca de salida de la bomba para dirigir selec-
tivamente la pasta desde la boca de salida de la bomba hasta
la boca de admisidén de la misme o dirigir la pasta por:;éfmg
nos a un cebezal de extrusién destinad6 a extruir pastﬁ'eﬁ
los tubos de una placa situada en dichos mediés de aoportg.

15. Aparato segin la reivindiecacién 14, carac
terizado porque cada cabezal de extrusidén estd provisto. de
una pluralidad de conducto de alimentacién, cada uno de los
cusles tiene un extremo de enirada conectado a una lumbrers
de una pluralidad de lumbreras distribuidas de un modo préc-
ticamente uniforme alrededor del eje del cabezal de extiusién
para recibir pasta del mismo, y un extremo de salidé conscta
do a una de una pluralidad de toberas de extrusidn o forman—
do una tobers, estando dichas toberas dispuestas en fila rec
ta y coincidiendo cada una con cada fubo de la placa.

16. Aparato segun la reivindicacién 15, ca-
racterizado porque los tamafios de las toberas me graduan de
forma que las que se comunican con lumbreras alejadas dal
eje del cabezal de extrusién sean mayoreé que las que s6 CO-

munican con lumbreras méds préximas a dicho eje, por 1o que

la cantidad de pasta que sale para cade tobera es prédctica- !

-

mente la misma.

17. Aparato sezin cualquiers de las reivindi-

caciones 14 a 16, caracterizado porque los medios que se comu

|
nican con la boca de selida de recirculecién de la bomba com |
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prenden medios de védlvula llamados vAlvula de reclreculoecidn,
¥y un confucto, llamado conducto de récirculacidn, dispuestos

para conducir le pasta dirigida por-los medios de vdivula a

un conducto de nuevo @ la cémare de admisién de 1 bomba.

' 18. Aparato segin cualquiera de las reivindi-
caciones 14 a 17, earécterizado porque los medios empleados
para sosfener los tuboe comprenden un formador o mélde rigi- ;
do qué proporciona un:z cavidad qﬁe'tiene la forma desenda del?
conjunto de tubo rellencs y donde se alojan los tubos. - i

19. Aparato segin las reivindicaciones 14 o f
18, caracterizado porque los medios smpleados Para sostener g
los tubhos comprenden un plato superior y un plato mnferlor y o
gse utilizan mediom de sujecidnhidraﬁlicos para suaetarlos
unidos. _ 7 ‘

20: Aparato segin cualquiera de las reiviﬁdicg
clone= 14 a 19, caracterizado porque los medios empleados
para'sobtener los tubos, con sus mordazas correspondientes
si se utilizan, se montan pars efectuar un movimiento alter-

nativo bajo la accidn de un motor para efectuar un acobld—

rrespondiente y para separarse de dicha posicidn.
' 2l. Aparato megin cualquiera de laos reivindi-

ceciones 14 & éO, chracterizadorporque se sitian medios fil~

trantes en los conductos de éuminiatros al cabezal de extru- ]
sién, - - E

22, Aparato segin cualquiera de las reivindi-
caciones 14 a 21, caracterizado porque la vdlvula de recircu
lecidn se comunica con una vdlvula selectora vidireccional |
que se disefia para conecfur de una forﬁa selectiva la bomba -i

a2 uno u otro de un par de cabezales de extrualdn Y los medios
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|
de sustentacldn correspondientes. |
23+ Aparato segin cualguiera de las reivindi- |

caciones 14 a 21, caracterizado porque la védlvula de recir- i

culacién se comunica con la lumbrers de admisién e una extrui|

dora a presidn, cuya boca de salida abastece por 1o menos un |
cabezal de extrusién. o

" 24. Aparato segiin la reivindicacién 23, carag
terizado porgque la vdlvula de recirculacién se comuniéu con
la extruidora a presidén por un dispositivo dosificador.

25. Aparato segdn las reivindicaciones 23 o

24, caracterizado porque ld boca de salida de la extruidora
a presi&n se comunica con una vdlvula selectora vidirécpional
que se dlsefia para conectar selectivemente la bomba & uao u ]
otro de un par de cabezezles de extrusién y los medios de sus
tentacidn corresponéientes. _ '

, 26. Procedimiento y aparato para rellemar —
placas tubulares para baterias, tal y como queda'sustanéiél—
mente descrito en la presente Memoria. ' l'a

Esta Memoria conste de 40 hojas escritas a
méquine por una sola cara. : B T
Madria ¢ 2 OCT. 1974
CHLORIDE GROUF LIM;TED -

). GOMEZ ACEBD Y {ODEY :
poi Birmado: L. Gasln arvbradeds
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