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El invento se refiere a un dispositivo para secar 
placas de acumuladores.

Las placas de los acunuladores, detro del marco de 
la fabricación, se someten varias veces a pn proceso de se­
cado. Esta desecación se efectúa de acuerdo con el estado de 
la técnica, poroue se deja pasar aire caliente o gases caliea 
tes por delante de las distintas placas. Por ello orimeramen 
te se secan superficialmente las placas. En una utilización 
durante un tiempo prolongado de este procedimiento se consigne 
también expulsar en medida limitada la humedad desde el int 

rior de la masa activa.
Otro procedimiento prevé poner las placas de los 

acumuladores en contacto con placas metálicas calentadas. De 
esta manera, el calor se trasmite a las placas de los acumu 
ladores, aue por ello adopta una temperatura más elevada, co)n 
lo que puede alejarse la humedad desde el interior de la ma 
Sa activa de las placas de acumuladores.

Ambos procedimientos tienen considerables inconve 
nientes. Estos inconvenientes dependen en primera línea del 
objetivo, aue aumera alcanzarse con la desecación. Por lo tán 
to, dependen del proceso de desecación respectivo situado den 
tro del marco de la fabricación de las placas. En la fabrics 
ción de placas de acumuladlas- se requiere secar las placas 
recién empastadas y en ello simultáneamente calentarlas algc 
Por ambos procesos se introduce el asi llamado proceso de cu 
ra, en que el contenido del metal de plomo de la masa activé 
por oxidación se lleva a un valor lo menor posible.

En este procedimiento de calentamiento y secado c^n 
aire caliente, respectivamente con gases calientes, se seca 
desde el exterior la masa todavía pastosa después del pro­
ceso de empastado en las rejillas de las placas. Este proce
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so normalmente requiere mucho tiempo, porque sólo difícilmen 
te es posible conducir hacia, fuera desde una masa intcriormejn 
te todavía pastosa y atravesada de humedad, esta humedad ya 
secada.

Para alcanzar una fabricación racional de placas dte
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acumuladores en el procedimiento de rccalentamicnto y secado 
frecuentemente se utilizan aire caliente, respectivamente ga 
ses calientes, con temperatura relativamente alta. La deseca 
ción rápida, que se presenta en ello de la masa activa de la 
superficie de las placas conduce a una contracción mecánica 
en la masa en estos lugares. La masa todavía inicialmente pas 
tosa, situada en el interior de las placas, no puede modificar 
su volumen, pero, por otra parte, la masa seca, situada debai 
jo, no puede obsorber las tensiones mecánicas, que se manifies 
tan en la contracción. Por ello primeramente en la superficis 
de las placas en la masa activa se produce una gran cantidad 
de grietas, aue en el transcurso del proceso de secado crece i 
penetrando en el interior de las placas. Allí se encuentran 
con aquellas grietas, que comienzan en el otro lado de las 
pAacas, de modo que se producen grietas pasantes en la masa 
activa de las placas.

En el estado adelantado del proceso del secado, la 
superficie inicialmente secada y agrietada de la masa activa, 
se ha solidificado tanto, oue la misma al contraerse la masa " 
situada dentro, ya no cede. Por ello, la masa interior se a- 
dosa, por contracción, a la envuelta de la masa solidificada 
exterior, en lo aue se desprende la masa activa de las vari­
llas de las rejillas parcial o incluso totalmente. Así pudo 
demostrarse en imágenes de corte y de rayos X, que una oarte 
de las grietas reconocibles en la superficie en la masa seca
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da, alcanza predominantemente hasta las varillas de rejilla 
situadas en el interior de la masa activa y entonces sigue 
progresando en la superficie de límites entre la rejilla y la 
masa activa de modo que existe una auténtica separación de !: 
la masa respecto a la rejilla.

Por la forma de grietas en la masa activa de las 
placas de acumuladores resultan esgncialesninconvenientes.
La unión mecánica insuf&ciente entre rejillasy masa activa, 
tanto en el proceso de fabricación, como también en el funci 
namiento posterior de la batería nroduce un fallo forzado de 
la masa activa cayendo fuera de la rejilla y por ello, por 
una parte, considerable desperdicio en la fabricación y, noT)* 
otra narte desprendimiento prematuro de lodo de las placas 
por ello prematura reducción de la potencia de la batería, 
que se encuentra en funcionamiento. Otro inconveniente e 
en el oroceso de fabricación por la caída de la masa se oro 
duce una considerable molestia o riesgos para el personal 
fabricación, respectivamente tiene que hacerse considerable; 
gastos para reducir ls,s molestias, resoectivamenté los peli­
gros.

Otro inconveniente resulta,porque por el despren­
dimiento de la masa activa, desde las varillas de la rejilla 
sólo se manifiesta todavía un contacto defectuoso entre amb&s 
y ñor ello se manifiesta una obstaculación de la transmisión 
de corriente desde la masa activa a los conductores de plo­
mo, resDectivsmente en dirección inversa. Esto produce un 
aumento de la resistencia interna de la batería y ñor ello 
nina reducción de la posición de tensión fPspcctibamente de 
la potencia de descarga, lo que es especialmente inconvenien 
te en sus efectos en la descarga de alta corriente. Este in
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conveniente se hace notar ante todo durante los primeros ci­
clos del funcionamiento, especialemente, por lo tanto, en la 
primeras descargas de una batería cargada en seco y en el exa 
men de recepción fuertemente.

Otro inconveniente de las grietas producidas ñor 
los procedimientos de secado, hasta ahora existentes, consis 
te en nue el contacto elóctrico, dentro de ta masa activa, es 
tá interrumpido y, por lo tanto, se reduce considerablemente 
la conductibilidad de corriente de la masa entre las rejillas

Además se manifiestan inconvenientes porque ñor el 
desprendimiento de la masa activa, la rejilla dejada desnuda 
ouede corroesse más fuertemente y ñor ello resulta un aumen 
to adicional de la resistencia de contacto entre la masa ac­
tiva y el ploma conductor de la rejilla. Además de ello, la 
corrosión reforzada, tambión puede conducir a la rotura pre­
matura de la rejilla.

En los procesos de secado, situados posteriormente 
en el proceso de fabricación de placas de acumuladoras, en 
que en primera linea se trata de expulsar la humedad desde e 
interior de las placas ya formadas y cargadas, el inconvenien 
te de los rpocedimientos de secado hasta ahora conocidos coi. 
siste en aue el calor tiene nue acercarse cada vez desde el 
exterior a la masa activa y por ello es posible sólo un seca 
do lento y que requiere mucho tiempo, ya oye la humedad en íl 
interior de la masa activa sólo puede llevarse hacia fuera 
myy difícilmente a travós de las zonas ya secas. Es conocid(¡, 
ya que no sólo por razones de fabricación, sino tambión por 
razón de nocivos procesos de oxidación de las placas acaba­
das de formar, es deseable tener un secado lo más rápido poái 
ble.

De la memoria de la patente alemana ns 873.579 ya
30
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se conoce un procedimiento para secar placas negativas,forma 
das, de acumulador aléctrico, segán la cual las placas, median 
te un campo electromagnético de alta frecuencia se calientan 
en un espacio con presión reducida de aire. Las placas se in 
troducen en una cámara de vacío, alrededor de la cual está 
dispuesta una bobina. Tal dispositivo posibilita solamente uh 
secado discontinuo de las placas, y el procedimiento descri­
to hace perder mucho tiempo.

El objeto del invento es evitar los inconvenientes 
de los procedimientos arriba mencionados y desarrollar un pr& 
cedimiento para secar placas de acumuladores por calentamien 
to inductivo mediante un campo magnético, asi como un disposL 
tivo para la ejeducién de este procedimiento, aue hacen posiple 
secar rápidamente placas de tamaño y grosor diferentes.

Este problema se resuelve segán el invento porque 
las placas se enfilan sobre un soporte de placas y porque la& 
mismas seguidamente se mueven con el soporte de placas conti 
nuamente a través de un tánel secador atravesado por un fluj 
magnético perpendicularmente a la superficie de las placas.

En las rejillas de las placas, por un campo alter 
nativo electromagnético, se inducen tensiones eléctricas que 
a causa del cortocircuito, que forman las rejillas, hacen flhir 
una gran corriente, a causa de la reducida capacidad térmica 
del plomo produce un rápido calentamiento de las rejillas.
Desde aquí pasa el calor a la masa activa, que rodea la reji 
lia y lleva a ésta también a temperaturas más elevadas. Por 
ello, se evapora la humedad de las placas.

En este método secador inductivo de placas de acu 
muñadores resultan diferentes ventajas:

El calor se produce dentro de la rejilla de la pía 
ca y calienta, por lo tanto, desde el interior hacia fuera,
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la masa activa, lo que primeramente conduce a una evaporada 
de la humedad, aue se encuentra en proximidad inmediata de 
rejilla. Por ello esta humedad puede expulsarse rápidamente 
desde el interior de la masa activa; sin embargo, al mismo 
tiempo tambián la humedad, situada en las zonas exteriores dje 
la masa activa, se impulsa hacia la superficie de las placas 
De esta manera puede ejecutarse el proceso de secado de un n̂ od 
do relativamente rápido y económigador de tiempo. Como el sj 
cado inductivo con elevado grado de rendimiento, el gasto de 
energía os menor que en los procedimientos conocidos.

Otra ventaja esencial resulta, porque el proceso de 
contracción de la masa activa, ya descrito anteriormente, cqn 
dicionado por la desecación, comienza a partir de lss rejillas. 
En ello, la masa activa se contrae fuertemente sobre las vaqi 
lias de plomo de la. rejilla, por lo que resulta un buen con­
tacto mecánico y eláctrico entre la masa activa y la super­
ficie de la rejilla coh las ventajas de una reducida resis­
tencia de la placa y por ello una buena posición de tensión] 
de la batería.

Otra ventaja de la desecación inductiva es la si­
guiente: Como el proceso dtá contracción comienza a partir d(j 
las varillas de la rejilla, en el centro de los campos de nM¡ 
sa y en la superficie de las placas todavía exiaie primera­
mente masa húmeda activa, plásticamente deformable. Esta ma] 
sa, durante el proceso de contracción cede; por lo tanto, nd 
se manifiestan grandes tensiones mecánicas y se evita la foj 
mación de grietas en la masa de las placas, lo aue, a su vez, 
conduce a una buena conductibilidad elóctrica de los campoj 
de masa.

Además de ello, resulta, por el proceso de aplica]
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ción por contracción y por la liberación de grietas, un no­
table aumento de la resistencia mecánica de la masa activa 
y de la coherencia mecánica entre los distintos campos de m¿ 
sa y la rejilla de las placas. Esto produce finalmente una 
considerable reducción del desperdicio de salida de masa du­
rante los procesos de fabricación y también durante el fun­
cionamiento de la batería.

Además de ello, se ha demostrado, que la desecación 
inductiva de placas de acumuladores, enseguida a continuación 
del proceso de empastado, conduce a una aceleración del pro 
ceso de curado. En los nrocedimientos secadores hasta ahora 
conocidos el proceso de curado para la reducción del conte­
nido de plomo de la masa activa hasta pocos tantos por cien 
to requería un lapso de tiempo de 4 a 6 días. Esto requiere 
en la fabricación un considerable almacén intermedio y trae 
consigo también otros inconvenientes.

Las placas secadas inductivamente enseguida despu^ 
del proceso de empastado, por el contrario, en condiciones 
por otra parte iguales, en el subsiguiente proceso de curadó 
presenta un descenso notablemente más rápido del conte-nido 
de metal de plomo a los mismos valores bajos, de modo que el 
proceso está acabado en un tiempo esencialmente más breve. 
Por ello se hace posible, después del proceso de empastado 
a un usual almacén intermedio grande de placas en el recin­
to de curado y en lugar de ello puede hacerse recorrer las 
placas sobre cadenas de transporte o semejante en el plazo 
de algunas horas a través del recinto de cura. Esto produce 
un ahorro considerable de costes.

Por una sintonización adecuada de la temperatura 
del aire y humedad del aire en el recinto de curado a la du
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ración e intensidad del sedado de placas inductivo antepu< ,
puede alcanzarse un grado óptimo del proceso de secado y cu 
rado.

Las ventajas del secado de placas inductivo resul- 
tan, como se ha descrito detalladamente en lo que antecede, 
en principio, porque la humedad se impulsa desde el interio: 
hasta el exterior. Ba#b ciertas condiciones previa?, sin em­
bargo, puede ser ventajoso, cuando todavía adicionalmente 1: 
placas son rodeadas por corriente de aire caliente, respec­
tivamente, de gases calientes, de modo que la humedad imoulsj 
da hacia el exterior puede hacerse salir intensamente desde 
la superficie de las placas. En ello, ha resultado ser vent: 
joso iniciar la corriente circundante de las placas sólo cu<j 
do la desecación por el calentamiento inductivo ya ha alean 
zado un cierto estado.

se requiere enseguida a continuación del proceso de empasta 
do de las placas y que se ha descrito detalladamente en lo 
que antecede, sino que están vigentes también para todos lo 
demás procesos secadores, que tienen que efectuarse en el 
transcurso de la fabricación en las placas de acumuladores.

cas de acumuladores, se explicará más detalladamente en lo 
que sigue en algunos ejemplos de ejecución por medio de la; 
figs. 1 a 17.

varillas de la rejilla. 2 designa el flujo alterno magnéti­
co, simbolizado por una flecha, que tiene que pasar perpen— 
dicularmente al plano de la placa a través de la rejilla dei

Las ventajas enumeradas del sedado de placas induc 
tivo no sólo se limitan a aquellas del proceso de secado, que

El procedimiento, segdn el invento, para secar pl

La fig. 1, muestra en ilustración esquemática la 
rejilla de una placa de acumulado?; ¿En ello representa 1 lats
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la placa del acumulador. Las flechas 3 muestran la corrien­
te alterna que, a conseduencia de la tensión eléctrica indu­
cida por el campo magnético 2, fluye en las varillas de reji 
lia 1 en cortocircuito de la placa de acumulador.

Tara el campo alterno magnético ha demostrado ser 
ventajosa una frecuencia en el alcance desde 100 hasta algu­
nos millares de Hz, porque así se ajusta un cierto grado óp­
timo entre la inducción de tensión y el desplazamiento de cc 
rriente, conocido en sí, en el campo magnético. En esta fre­
cuencia, por una parte, la tensión alterna inducida es lo su 
ficientemente grande para producir una corriente suficiente­
mente alta en las varillas de rejilla en cortocircuito; por 
otra parte, el desplazamiento de corriente no es tan grande, 
que la corriente de desplace notablemente sobre las varillas 
exteriores 1 de la rejilla. En esta frecuencia óptima, por 
lo tanto, resulta un calentamiento rápido o aproximadamente 
uniforme a través de toda la superficie de la placa.

Se ha demostrado que ya campos magnéticos con pe­
queñas inducciones en el alcance hasta pocos dentenares de 
Gauss producen un rápido calentamiento de las placas. Tor e- 
11o, se requieren sólo reducidas fuerzas de campo magnético 
y por ello una reducida potencia eléctrica, de modo que ins­
talaciones secadoras inductivas pueden montarse técnicamente 
y hacerse funcionar económicamente.

En la fig. 2, se indica una disposición sencilla 
para el secado inductivo de placas. 4 significa dos núcleos 
magnéticos, que están afilados por chapas eléctricas. 5 de­
signa las bobinas, con las ctue mediante la corriente alter­
na 7 que fluye a través de ellas se produce el flujo magnétj 
co alterno indicado por 7. Este flujo atraviesa las rejilla:

30



1

10

15

20

25

de las placas 8 y produce en ellas una corriente alterna. 9 
muestra una rejilla en la ilustración como anillo de cortocitr 
cuito. 10 es el signo para la corriente inducida en el anille 
de cortocircuito y su dirección. La disposición de la fig. 2 
es adecuada para secado de placas descontinuo. En ello, las 
placas 8 durante el espacio de tiempo de varios segundos se 
llevan al entrecierro 4^ entre ambos núcleos magnéticos 4. A 
causa de la requerida reducida inducción magnética, la longi 
tud del entrehierro 4- es decir la distancia entre ambos nú 
cíeos magnéticos puede ser grande. Por lo tanto, es posible 
inducir varias placas 8 simultáneamente para el secado induc 
tivo en el entrehierro 4-.

Las gigs. 3 y 4 muestran en una vista seccionada, 
respectivamente en una vista general desde abajo, una dispo­
sición especialmente ventajosa, con un túnel y con elementos 
excitadores, con los que las placas pueden secarse inductiva 
mente en paso continuo. En ello es 11 un túnel de material 
plástico o de otro material permeable para el flujo magnéti 
co simultáneamente con elevada resistencia eléctrica, de mo­
do que no pueden producirse por inducción ninguna clase de qo 
rrientes de torbellino. El túnel 11 puede cerrarse por los 
cuatro costados, o también puede estar abierto hacia abajo 
predominantemente.

Las placas 8, que deben secarse, están enfiladas 
sobre un soporte de placas adecuada? no ilustrado, y se tran 
portan por úna cinta transportadora no dibujada, en la direc 
ción indicada por la flecha 12, a través del túnel 11 con ye 
locidad lenta. El yugo de imán 13 de chapas apiladas rodea el 
túnel 11, de modo que los dos polos 14 y 15 se aplican sobre 
los costados longitudinales. Por la bobina 16 se producenun
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flujo alterno 17 magnético, que induce en las placas 8 una 
corriente. La dirección de la corriente 10 está ilustrada de 
nuevo en el anillo 9 de cortocircuito sustitutivo, Los polos 
del electro-imán y las placas de acumulador, que se transpor 
tan a través del túnel están dispuestos de tal modo que el 
campo alterno magnético pasa perpendicularmente por el plano 
de la placa.

Para poder secar placas de diferentes dimensiones 
en una misma instalación inductivamente, ventajosamente la 
cinta transportadora con el soporte de placas puede regularsie 
en su altura, de modo que el^bentro de las placas 8 vaya a si 
tuarse siempre aproximadamente a igual altura con los centro 
de los polos 14 y 15. Bajo eáta condición previa trabaja la 
instalación con cualquier dimensión de placas de acumuladora 
con elevada grado de rendimiento. Además, es posible variar, 
tanto la corriente excitadorá de la bobina 16 en su frecuen­
cia, como también en sú intensidad y por ello en diferentes 
clases dá placas pueden alcanzarse r sultados Óptmmos de de­
secación. Además, también es variable la velocidad dd trans­
porte de las placas a través del túnen.

La fig. 5 muestra una disposición, que en esencia 
gorresponde a aquella de las figs. 3 y 4. Solamante que aquí 
en lugar de varios núcleos de imán individuales^ se ha dis­
puesto un único núcleo magnético largo 13 alrededor de túne] 
11. La dirección del flujo 17 alterno magnético y la direccljón 
de transponte de las placa 8 son iguales oue en la fig. 4.

La fig. 6 muestra la disposición de la fmg. 3, y 
la fig. 4 en ilustración de perspesctiva. Aquí, al lado del 
túnel 11 sólo se ha dibujado un núcleo magnético 13 con un s 
rrolamiento 16 indicado simbólicamente. D3-las placas 8, si
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tuadas en el túnel, sólo se han ilustrado aquellas, que están 
saliendo precisamente del túnel, respectivamente yna que se qn 
cuentra precisamente entre los polos del núcleo 13.

En la disposición, que ilustran las figs. 3, 4, 5 
y 6, es necesario que las placas 8, que deban secarse, que p̂ -e 
cisámente han salido de una máquina empastadora, se enfilen 
sobre un soporte y entonces se conduzcan en grupos a través 
del túnel 11 secador. El plano de las placas está situado en 
ello paralelo a la dirección de transporte 12.

La figura 7 trae consigo otra posibilidad de ejecu 
ción. Aquí está dispuesto un núcleo de hierro 18 de tal modo 
que sus dos polos 19 y 20 están aplicados al mismo lado long: 
tudinal del túnel 11. 21 simboliza el arrollamiento excitador 
con la corriente 22; representando 23 §1 flujo alterno produ­
cido. En las placas 8, transportadas en la dirección 12 indi­
cada, se induce de nuevo una corriente 10, de la manera ante­
riormente descrita. En el segundo lado del túnel 11 está dis 
puesto otro núcleo de hierro 24 con los polos 25 y 26 y el a 
rrollamiento 27, fluyendo la corriente 28, de tal modo a tra­
vés del arrollamiento 27, que genera, en la dirección indicara, 
el flujo 23. En el transporte de las placas 8 en la dirección 
12 llegan las placas desde el alcance de los polos 19/25 al 
alcance de los polos 20/26. Como el flujo magnético 23 en am­
bos alcances polares está desplazado en el espacio por 1808, 
la corriente generada en las placas 8, en el alcance de los 
polos 20/26, está desplazado eléctricamente por 1808 respectr 
a la corriente en las placas en el alcance de los polos 19/2Í 
En la dirección de transporte 12 siguen, después de los núclros 
de hierro 18 y 24, otros núcleos de igual clase 29 y 30, cuyo^ 
arrollamientos 31 y 32 están conectados de tal modo, que la
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corriente 33 y 34 impulsa al flújo alterno magnético 35 y po 
1803 desplazado eléctricamente frente al flujo 23 a través d]e 
los núcleos 29 y 30 y el túnel 11. En esta disposicién, las 
placas con su plano tienen que transportarse paralelamente a 
la dirección de transporte 12 por el túnel 11.

La fig. 8 muestra otra disposición. Aquí, los nú­
cleos 36 y 37 están dispuestos sobre los lados longitudinalejs 
del túnel 11 de igual manera aue la fig. 7. Los arrollamien 
tos 38 y 39 se han conectado ahora de? tal modo que las corriten 
tes 40 y 41 generan campos magnéticos 42 y 43 que en el alean 
ce de los polos opuestos 40 y 45, respectivamente 46 y 47, es 
tún desplazados eléctricamente por 1809. Por ello resulta un 
curso de flujo que, dentro del túnel 11, está dirigido en Is 
dirección dá transporte 12. Esto se marca por el transcurso 
dibujado de las líneas de flujo 48 y 49 dentro del túnel 11.
En la rejilla 9, dibujada como arrollamiento de cortocircui­
to, se induce la corriente en la dirección 10 indicada. Ahoia 
se requiere conectar posteriormente los otros núcleos de hi 
rro no dibujados quí, con sus arrollamientos excitadores de 
tal modo que, en cada caso, los polos, que se encuentran, se 
se recorran en igual dirección por el flujo magnético. Para 
cumplir la condición fundamental de que un campo alterno ma¿ 
nético para la inducción de corriente tiene que pasar perper 
dicularmente a través de la rejilla, las placas 8, en la di: 
posición ilustrada en la fig. 8, ahora se conduce con su pie 
no de placas perpendicularmente a la dirección de transporta 
Esto tiene la gran ventaja de aue las placas, que producen 
de la máquina empastadora, sin ser vueltas, 
suben sobre cadenas de transporte y entonces pueden transpe:; 
tarse continuamente a través del túnel secador 11.
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En la fig. 9 está dibujada una disposición, en la 
que en el túnel 11 en sus dos lados longitudinales están di 
puestas así llamadas oartes excitadoras linéalas 50 y 51. Et; 
tas oartes excitadoras lineales obtienen un arrollamiento 52, 
respectivamente 53, excitador de corriente trifásica, distr: 
buido linealmente, que están alojados en las ranuras 56 de 
yugos de hierro 54, respectivamente 55, apilados a partir dá 
chapas elóctricas. Estos arrollamientos 52 y 53 de corríent 
trifásica áe enrollan dá tal modo que generad, a lo largo 
del túnel 11, una onda de inducción sinusoidal, que transcu 
rre linealmente. En la fig. 9* a la izquierda y a la derecha 
de las partes excitadoras lineales 50, respectivamente 51, 
está dibujada la distribución de inducción B(h;t) a lo larg) 
de las partes excitadoras. La división de polos 57 de los 

arrollamientos excitadores 52 y 53 es almLsmo tiempo también 
la división de polos de la onda de inducción 57. La misma a 
decuadamente tiene que elegirse de tal modo aue tenga aprox. 
atadamente el mismo valor que la nachura 58 de la placa 8, que 
deba secarse.

Los arrollamientos excitadores 52 y 53 distribui­
dos a lo largo del túnel 11, están conectados con igualdad 1 
de fase. Correspondientemente transcurren tambián las dos 
ondas de inducción producidas por ellos B ( =h;t) con igual 
dad de fase. Por ello se alcanza que las líneas de campo 
magnático en la zona de una división de polos pasan desde u 
na parte 50 excitadora lineal a otra parte 51 excitadora ljü .. . 
neal perpendicularmentea la dirección dd transporte 12, a * 
través del túnel 11. En el alcance de divisiones de polos vje 
ciñas, por el contrario, el flujo magnético está dirigido o 
puestamente desde la narte lineal 51 a la parte lineal 50,
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Por razón de la alimentación de los arrollamientos 
excitadores de corriente trifásica 52 y 53) con una corriente 
trifásica, se mueveilas ondas de inducción B (h;t) y por ello 
también las líneas de campo magnético en el tánel 11, en la 
dirección 59, es decir la dirección de tmsoorte 12, con una 
velocidad, que se determina por la frecuencia de la corriente 
trifásica y por la división de polos de los arrollamientos ex 
citadores de corriente trifásica 52 y 53* En ello inducen lao 
lineas de campo, que transcurren en el tánel, corrientes alt<¡¡. 
ñas 10 en las placas 8, que deben pensarse como anillos de c4KE 
tocircuito 9. A causa de la distribución sinusoidal de las o]& 
das de inducción B (h;$) las placas 8, que se encuentran en 
los distiht&s lugares del tánel 11, conducen corrientes alta 
ñas 10, que tienen un desplazamiento lateral de fase entre s 
En la disposición segán la fig. 9* las placas 8, con su plan̂ ) 
tienen que conducirse de nuevo paralelamente a la dirección 
de transporte 12 a través del tánel 11.

La fig. 10 muestra otra disposición. &a misma corr^ 
ponde esencialmente a aquella de la fig. 9* Meramente los arfo 
llamientos de corriente trifásica 52, 53 alojados en las par 
tes lineales 50 y 51. están conectados de tal modo, que las 
ondas de inducción B (h;t), generadas en ellos, están en ooo 
sición de fase entre sí. Esto tiene uh efecto tal, que en a- 
quelias zonas de las partes excitadoras lineales, aue estén 
precisamente opuestas en ambos lados longitudinales de tánel 
11, las lineas de campo magnético entran y salen respectiva­
mente en dirección opuesta en el tánel. Por ello resulta en ¡el 
el interior del tánel 11, un c^mpo magnético, cuyas líneas d¡3 
campo 60 y 61 transcurren predominantemente en la dirección 
de transporte 12. Por la alimentación de los arrollamientos
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52 y 53 excitadores de corriente trifásica, con una corriente 
trifásica emitirán las ondas de inducción B (h;t) y por ello 
tambián las lineas de campo 60 y 61 en el interior del túnel 
11 en la dirección indicada 59* La velocidad de emigración 
se rige de nuevo según la frecuencia de la corriente trifási 
ca y segdn la división de polos 62 de los arrollamientos de 
corriente trifásica.

íta disposición, esquematizada en la fig. 10, tiene 
frente a aquella de la f&g. 9 y las siguientes ventajas:

Las placas 8, que deben secarse, tienen que condu­
cirse de nuevo con su plano perpendicular a la dirección de 
transporte 12 a través del túnel 11, para que por el campo mátg 
netico pueda inducirse una alta corriente en las rejillas. En 
esta posición de las placas, sin embargo, de nuevo es posible 
Un transporte continuo a través del túnel y además huelga el 
volver las placas cuando vienen de la máquina empastadora. O 
tra ventaja consiste en que la división de oBlos 62, por ra­
zón de las condiciones magnéticas, no se encuentra en ninguna 
relación con la anchura de las placas 8. Por lo tanto, la di 
visión de polos 62 puede elegirse de tal modo oue en una fre 
cuencia previamente dada (por ejemplo, frecuencia de la red) 
la velocidad de emigración de la onda de inducción pueda ob­
tener cualquier valor deseado. Por ello es posible, con sint 
nización simultánea del valor de la inducción magnética en 
el túnel 11, el poder realizar un grado óptimo de la instala 
ción secadora de una manera sencilla.

La figgura 11 muestra otra posible disposición de 
una instalación secadora inductiva, en una áección paralela 
al eje del túnel 11.

En la fig. 12 se ha dibujado la misma disposición, 
en ilustración de perspectiva. Alrededor del túnel 11, oue ei
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esta disposición está cerrada en todos los cuatro lados lon­
gitudinales, se enrolla un arrollamiento 63 continuamente y 
a lo largo de la dirección de transporte 12, distribuido en 
el espacio de tal modo, que las espiras anulares vayan a si­
tuarse en un ulano perpendicularmente a la dirección de trann 
norte 12. Si ahora el arrollamiento 63 se alimenta con una c( 
rriente alterna, entonces se produce en el interior del túnel 
11 un campo alterno magnético, cuyas líneas de campo 66 tranj¡ 
curren aproximadamente paralelas sobre la mayor parte de la 
longitud del arrollamiento y por ello también de la longitud 
del túnel. 64 y 65 son núcleos de electro-chapas apiladas, q^e 
sirven como circuito de retroceso magnético y gne mantienen 
pequeña la corriente alterna reauerida para la generación de*, 
finjo magnético en el interior del túnel 11. El flujo alterno, 
aportado a los circuitos de retroceso magnético, está designa, 
do con 67, respectivamente 68. El flujo alterno, que transcurre 
dentro del túnel, induce, en los arrollamientos 9 de cortocir 
cuito de las rejillas 8, una corriente alterna 10 que, al pa 
sar por la rejilla de la parte de túnel, rodeada por el arro 
llamiento 63, tiene la misma posición de fase y es auroximadn 
mente de igual valor. Los circuitos de retroceso magnéticos pt Le 
den disponerse en todos los cuatro lados longitudinales del 
túnel 11. Sin embargo, se ha demostrado que es suficiente y 
más económico que los circuitos de retroceso magnético sólo éx 
existan en dos lados opuestos del túnel 11, tal como se ilustra 
en las figsv 11 y 12.

Es ventajoso, en una instalación secadora completa 
cuando varios de tales túneles secadores, como se ilustran en 
las figs. 11 y 12, se dispongan uno tras otro, en lo que las 
olacas 8 recorren sucesivamente el respectivo túnel. Otra ven
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taja de esta disposición reside en que, por el arrollamiento 
anular 63, se concentra el campo magnético en el interior del 
túnel 11 y además de ello, la inducción magnética en el inte 
r&or del túnel, a lo largo de la longitud del arrollamiento 
excitador 63 es aproximadamente de igual valor. También es 
ventajoso, que entre el arrollamiento excitador 63 de forma 
anular y la rejillas de las placas 8 que de nuevo con su pía 
no se conducen perpendicularmente a la dirección de transpor 
te 12 a través del túnel, no exista ningún espacio escarda­
dor magnético grande. Esto conduce, en una corriente excita­
dora previamente dada y por ello en un campo magnético previs. 
mente dado, a una inducción especialmente favorable de tensión 
en las rejillas de las placas y por ello a un alto grado de 
eficacia de toda la Anstalación.

Como inconveniente de esta disposición según las 
figs. 11 y 12 debe considerarse que en el túnel cerrado es dL 
fícil la limpieza del interior del túnel de partículas de ma 
sa caída. Además las dimensiones de las placas a secar no pus 
den ser diferentes a voluntad, ya aue la sección transversal 
del túnel ndt es variable. También, en la utilización adicional 
de aire caliente o de gases calientes para la desecación de 
las placas podrían presentarse algunas dificultades construc 
tivas.

La fig. 13 muestra una disposición, en la que exim 
te un túnel que permanece abierto hacia abajo. El arrollamiel 
to 63 está distribuido uniformemente en ambas paredes latera 
les y en la cara superior del túnel. En los lados inferiores 
de ambas paredes laterales se conduce el arrollamiento conce i 
trado 69 hacia los lados frontales del túnel y cambia aquí 
también como arrollamiento concentrado 70 desde una pared la
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teral a la otra pared lateral. Por esta disposición especial 
del arrollamiento se alcanza el mismo efecto magnético dentrj) 
del túnel, que en una bobina anular, según los dibujos 11 y 
12. La ventaja de esta disposición reside, sin embargo, en ai]ie 
el túnel 11 está abierto hacia abajo y por ello puede alcan­
zarse una sencilla limpieza del túnel. Igualmente pueden secár 
se placas con altura diferente, ya que, a causa de la ejecución 
constructiva del túnel, la altura de las placas a secar sólo 
se limita dentro de ciertos límites.

Además de ello¿ en una forma muy sencilla pueden iA, 
troducirse aire caliente adicional o gases calientes adición:), 
les desde abajo, en el túnel, para realizar la calefacción d^ 
combinación anteriormente descrita.

En las figs. 14 a 17, se ilustran algunos dispositi 
vos según el invento para la conducción de las placas 8 a trgL 
vés del túnel secador 11.

En el caso de que las placas a secar, por razón de 
curso del campo magnético, tengan que conducirse perpendicu­
larmente a la pared lateral del túnel, según el invento, se 
utiliza una cinta transportadora o una cadena transportadora ou 
que, conducida en la longitud del túnel y apoyada, puede im­
pulsarse al exterior del túnel, por un sistema eléctrmco ada 
cuado, con diferente velocidad.

Como en la marcha de fabricación de la confección 
de las placas primeramente se utilizan dobles rejillas, pued^ 
ejecutarse una disposición gúy sencilla de la cinta transpor 
tadora, según el invento, de acuerdo con la fig. 14. En ello 
las placas 8 con sus pletinas se enfilan sobre las cintas tr^ns 
portadoras 81 dibujadas a distancia de pocos milímetros una 
tras otra, a máquina o mano.
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En el caso de que las placas tengan que conducirse 
paralelas a las paredes laterales del túnel, según el inventa, 
se utiliza un caballete de transporte 83 según la ilustración 
en la fig. 15. La anchura de este caballete de transporte 83 
se rige según la anchura de las placas 8, respectivamente do 
bles placas, que deberán secarse; la longiutd del caballete 
del transporte 83 tiene que estar aproximadamente ajustada a 
la anchura del túnel secador.

Las placas, como se ilustra en la fig. 15, se enfî  
lan a pequeña distancia sobre los largueros soportadores del 
caballete de transporte 83. Después de ello, el caballete de 
transporte se introduce de tal modo en el túnel secador, que 
resulta la deseada posición de las platSas respecto a la pared 
longitudinal del túnel, respectivamente al campo magnético.

Puede ser conveniente ejecutar el caballete de traus 
porte giratorio alrededor de su eje 84 de tal modo que las p!.a 
cas puedan conducirse, tanto perpendicularmente, como también 
paralelamente a la, pared longitudinal del túnel a través del 
túnel.

Un número mayor de caballetes de transporte 83 pue
120 de disponerse sucesivamente sobre una cinta transportadora 8$. 

Esta cinta transportadora 82, de manera conocida, se impulsa 
con diferentes velocidades ajustables. La cinta transportado 
ra 82 está ejecutada y dispuesta de tal modo que, después de 
desprender la placa, que han recorriedo el túnel secador 11,

25 los caballetes de transporte 83 vacíos se conducen automática 
mente fuera del túnel secador, preferente por debajo del tú­
nel secador, de nuevo hacia el principio del túnel secador.
En este lugar entonces se cargan de nuevo las placas a secar 
Tal disposición está ilustrada en la figura 16.

30



1

10

15

20

25

30

Según el invento, también es posible sistituir los 
caballetes de transporte 83 por brazos agarradores 85, también 
dispuestos rotativamente (fig. 17) .  En esta forma de ejecu­
ción las dobles placas, respectivamente las placas 8, suspei 
didas en brazos agarradores, se conducen a través del túnel 
secador 11. Estos brazos agarradores, por ejemplo, están es* 
tablScido para el transporte simultáneo de hasta un cien do­
bles placas.

Los brazos agarradores están establecidos de tal 
modo en su anchura, que puedan transportarse tamaños de pla­
cas diferentes y para que se asegure un agarre inferior pos- 
teior de los brazos agarradores por debajo de las pletinas ce 
las placas. La disposición según la fig. 17 permite igualmer 
te el transporte de las placas a elección, tanto perpendicu­
larmente, como también paralelamente a la pared longitudinal 
del túnel a través del túnel secador.

La cinta transportadora, respectivamente el sopor­
tador o los brazos agarradores tienen que consistir en mate­
rial plástico o de otro material no conductor magnético y nc 
conductor eléctrico, oara que no se perturbe ni el campo ma¿ 
nético dentro del túnel por estos, ni se induzcan tensiones 
eléctricas y por ello corrientes.
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La presente patente de invención, comprende las si­
guientes reivindicaciones:

1. Dispositivo para sacar placas de acumuladores por 
calentamiento inductivo en un campo magnético, caracterizado 
porque el mismo contiene un soporte de placa para la recepción 
de placas de electrodos empastadas que esté dispuesto móvil­
mente en un túnel secador y porque al exterior del tónel esté 
dispuesto por lo menos un arrollamiento excitador con circui­
to de retroceso magnético.

2. Dispositivo segón la reivindicación 1, caracteri 
zado porque al exterior del túnel secador estén dispuestos vg 
ríos arrollamientos y porque los flujos magnéticos, generados 
por estos qrrollamiantos, atraviesan las placas, alternativa­
mente desplazados por 180S,

3. Dispositivo según la reivindicación 1, caracteri 
Zado porque el túnel, cerrado por todos lados, esté rodeado 
con bobinas anulares distribuidas por toda la longitud y por 
circuitos de retroceso magnéticos.

4. Dispositivo según la reivindicación 1, caracteri 
zado porque el túnel está rodéado por núcleos de hierro, que 
presenta ranuras y están apilados de chapas magnéticas y por­
que en las ranuras de los núcleos eléctricos esté dispuesto, 
distribuido uniformemente, un arrollamiento de corriente tri­
fásica.

5. Dispositivo según las reivindicaciones 1 a 4, ca 
racterizado porque el túnel secador esté abierto hacia abajo.

5. Dispositivo según la reivindicación 5, caracteri 
Zado porque las espiras de la bobina excitadora abrazan el tú
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nel secador de tras lados y porque an la zona inferioi de las 
paredes laterales y lados frontales el arrollamiento está dis_ 
puesto concentradamente, mientras que las espiras, que abraza i 
el lado superior del túnel están distribuidas por la longitud 
del túnel.
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7. Dispositivo según las reivindicaciones 1 a 6, ca 
racterizado porque el mismo posee dos cintas transportadoras, 
que atraviesan el túnel, para la recepcián da las placas.

8. Dispositivo según las reivindicaciones 1 a 6, ca­
racterizado porque el mismo posee una cinta transportadora, 
que atraviesa el túnel y porque sobra esta cinta transportado 
ra están dispuestos caballetes de transporte para la recepción 
de las placas, de manera giratoria por 900, alrededor de un 
eje perpendicular a la cinta transportadora.

9. Dispositivo para secar placas de acumuladores.
Según se describe y reivindica en la presente memo­

ria descriptiva, ilustrada en los planos adjuntos, la cual co 
ta de vaitres hojas foliadas y escritas a máquina por una sol^ 
de sus caras.

Madrid, a
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