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La presente invencién se refiere a2 1z fabricacién de
placas de acumuladores de tipo tubular y se refiere, en particu-
lar, a un método para rellenar los tubos de dichas placas con
material activo y al aparato para llevar a cabo el método.

El invento, atn cuando no queda limitado a tales
dispogitivos, se describe con relacién en particular a disposi-
tivos tubulares en los cuales los tubos consisten en un conjuntq
simple preformado puesto que de este modo se facilita el ensam-
ble de los tubos sobre las espinas dorsales de las placas,

El presente invento se refiereren particular a las
téenicas descritas en la memoria de la solicitud de patente |
Britdnica n? 45,241/74, del mismo origen que las solicitudes
55.500/74 y 42.226/75, y tiene por objeto proporcionar un mé-
todo mecanizado de relleno por el cual se puede conseguir una
mayor produccidén y, en un aspecto preferible, tiene por objeto
proporcionar un nétodo mecanizado para cerrar el fondo de los
tubos, frecuentementé conocido como entibacién del fondo de
los tubos, que con anterioridad a este invento se ha realizado
a mano.

Por lo tanto, segﬁn el presente invento, un método
para rellenar placas tubulares, comprende sujetar cada placa
en una plantilla en un lugar de carga, btransportar la placa

en la plantilla a lo largo de un trayecto hasta un lugar de des

carga y suministrar material activo a la placa en la plantilla
preferiblemente como una suspensién acuosa espesa, para llenar
la placa con material activo preferiblemente a través de los

extremos interiores abiertos de los tubos encarados hacia arri-

]

ba, durante el paso de la placa desde el lugar de carga al luga

de descarga, y devolver la plantilla vacia desde el lugzar de

descarga hasta el lugar de carga.
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La plantilla se transporta preferiblemente en una

serie de étapas graduales, siendo el tiempo de detencién momen=
tdnea de cada etapa suficiente para que la placa se pueda cargar
en una plantilla o descargarse de la plantilla, siendo el ndmerg
de etapas entre la carga y la descarga del orden de 1,1 & 5 ve=-

ces mayor que el tiempo necesario para llenar la placa y preferi

blemente de 2 a 3 veces mayor que el tiempo necesario para 11e--|
nar la placa, | [

Ia suspensidén acuosa espesa se suministra prefe-~ i
riblemente de una forma continua a la placa , v.g., durante
las etapas y entre las etapas.

En una forma preferible del método, los fondos de

los tubos se cierran mientras la placa estd todavia en la plan-

tilla, |

Fl movimiento de la plantilla desde una etapa gra—'
dual hasta la otra se utiliza preferiblemente para controlarel
comienzo y final del suministro de la suspensidn acuosa espesa
a la placa y el comienzo de la operacién de entibacidén del fon-
do.

Las placas se transportan preferiblemente a través
de un travecto circular, siendo preferibles suministrar las
placas mecénicamente a la plantilla por medio de un transporta-
dor horizontal, sobre el cual descansan las placas, situado
tangente al lugar de carga. Cada plantilla estd provista pre-
feriblemente de medios izadores para coger una placa sobre el
transportador horizontal y levantar la placa en la plantilla
y después sujetarla en su sitifo, y para descargar la placa
por una operacidén inversa sobre un transportador horizontal siw

tuado radialmente respecto al lugar de descarga.

El invento se refiere también a un aparato para
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llevar a cabo el método, cuyo aparato comprende: Una torrets
rotatoria provista de plantillas, en la cval se pueden cargar
las places tubulares, dispuestas alrededor de la periferia de
la torreta; un primer dispositivo para abastecer material acti-
vo himedo a cada una de las plantillas; un segundo-dispositive
para controlar al primer dispositiveo, y medios para hacer gi-
rar la torreta a través de unaeerie de etapas graduales de igvel
duracién.

El primer dispositivo comprende preferiblemente un
tanque de suministro de suspensién acuosa espesa situado por

debajo de la torreta rotatoria y provisto de medios para mante-

ner los sélidos en Suspensién en la pasta y medios de suministre
de pasta o guSpensién acuosa espesa para suministras suspensi5nI
desde el tanque a las partes superiores de las ﬁlantillas. El
dispositivo de abastecimiento de suspensién acuosa espesa com-
prende preferiblemente una bomba que alimenta suspensién por un
mecanismo de vdlvula de regulacién de la suspensién acuocsa es-
pesa hasta un colector situado por encima de cada plantilla.
Cada colector se monta preferiblemente para poder retroceder
desde cada plaﬁtilla y estd provisto, preferiblemente; de me~
dios de estanquidad que permiten que se acople herméticamente

a la plantilla de modo que la suspensidén acuosa espesa pueda
alimentarse al interior de los tubos con cierta presidén si asi
se desea,

El mecanismo de control de la suspensidén acuocsa
espesa incorpora preferiblemente un mecanismo de desahogo de
presién de modo que, cuando la presidén en el suministro de sus-
pensidn acuosa espesa g un colector individual supera un valor

previamente establecido, 1a suspensidn acuosa espesa se desvia

de dicho colector. El mecanismo de control de la suspensién
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acuosa espesa incorpora también preferiblemente un mecanismo de
"conexién-descohexién®, preferiblemente bajo control del meca-
nismo graduador, de modo que la suspensién acuosa espesa se
pueda suministrar solamente a un colector cﬁando estd en una
posicidén graduada predeterminada.

El aparato comprende también preferiblemente un
mecanismo de entibacién del fondo destinado a situarse por de-
bajo de los tubos de relleno en la plantilla en lugar del co-
lector de llenado., El mecanismo de entibacién del fondo compren-
de preferiblemente un dispogitivo de suministro de barras del
fondo destinado a alimentar barras de fondo en secuencia a la
plantilla con una orientacién correcta, y medios de introduc- |
cidén de las barrés de fondo destinados a empujar una barra de
fondo en los extremos de los tubos,

El invento se puede poner en précfica de diversos
modos, pero se describen ciertas modalidades especificas, a ti-
tulo de ejemplo, tomando como referencie los dibujos adjuntos,
en log que:

La figura 1 es una vista esquemdtica en persypecti-
va de una seccibén de llenado, que incorpora um aparato de lle~
nado rotatorio automdtico, para llenar placas de acumuladores
tubulares con material activo,

Ia figura 2 es un diagrama que representa las po-
siciones de graduacidén del aparato llenador rotatorio ilustrado
en la figura 1.

La figura 3 es una vista esquemdtica mds detallada
del aparato rotatorie ilustrado en la figura 1 desde el otro
lado, . o lado posterior, del aparato segin se verd en la figu-

ra 1,

Ia figura 4 es una vista esquemdtica en planta del
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aparato llenador ilustrado en la figura 1 provisto de medios me-«
cénicos de carga y descarge de placas.

Ia figura 5 es una vista esquemdtica tomada a lo
largo de la linea de corte transversal V-V de la figura 4.

5. La figura 6 es uha vista esquemdtica en perspectiva
del extremo superior de las plantillas o accesorio de coloca-
cidén ilustrado en la figura 1 y en la figura 5.

La figura 7 es una vista a mayor escala tomada a
lo largo de la linea de corte transversal VII-VII de la figura
10. | 6.

El aparato llenador rotatorio 10 consiste en una
torreta giratoria graduada 11 movida de una forma normal por un
motor 12, por medio de un mecanismo divisor o graduador 13 de
forma tradicional apropiada. La torreta 11 se monta para efec-
15. tuar un movimiento de rotacidén por encima de un tanque de conten~
cién de suspensién acuosé espesa 14 desde cuyo canto superior uma
faldilla 15 sale para recoger la suspensidn acuosa espesa pro-
cedente de las placas tubulares durante el llenado y dirigirla
de nuevo al tanque 14. Una bomba 16 (no ilustrada) suministra
20. suspensién acuosa espesa desde el tanque 14 por un tubo de ali-
mentacién 17, que se dirige hacia arriba a través de la torre-
ta 11, por una unidén giratoria normal 23, y preferiblemente tu-
bos de alimentacidén radiales flexibles 19 (de los cuales sola-
mente se ilustran ocho en la figura 1, existiendo 16 en el apa-
25. | rato) a 16 cabezas de llenado 20, montadas preferiblemente de
una forma retrdetil, dispuestas para cooperar con 16 plantillas
21.

Los colectores se ilustran en la posicién de lle-~
nado en las figuras 1 y 3, y su movimiento preferible ascenden-—

30. | te y hacia atrds se controla de un modo conveniente automdtica-
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mente por medio del mecanismo graduador 13. Esto permite una en-

tibacién o colocacidén de barras automdticas después  dque se han
llenado las placas,

Los tubos de alimentacidén 19 incorporan también
preferiblemente mecanismos de vidlvula individuales 22 (de los
cuales solamente se ilustra uno en la figura 3) situados con-
venientemente por encima de la cabeza de llenade 20. Estas vdl=-
vulas 22 estdn provistas preferiblemente de un mecanismo de de-

rivacién de modo que cuando estdn en un estado en el que evitan

el paso de suspensidén acuosa espesa @ las cabezas de llenado, la

suspensidén acuosa espesa se devuelve auntomdticamente al tanque
14, v.g., por gravedad. Estas vdlvulas esté provistas también
preferiblemente de un mecanismo de desahogo de presidén por lo
que, tan pronto como la presidén en el tubo de alimentacién 19
aleanza un valor predeterminado, v.g., de 0,70 a 2,10 kg/bmz,
la vdlvula se cierra y funciona el mecanismo de derivacién.,

Las vdlvulas 22 estdn provistas también preferible
mente de una funcién de conexidén-desconexién controlada automd-
ticamente por el mecanismo graduador 13, por lo que las vdlvula
se pueden cerrar directamente cuando estdn en posiciones de gra
duacidén partieculares.

En otra modalidad, la unidén giratoria miltiple de

salida 23 podria reemplazarse por una unidén giratoria simple de

salida que alimenta a un colector anular 24 (no ilustrado) sitwa-

do adyacente a las cabezas llenadoras 20 y provisto de vdlvulas
individuales similares de regulacién de la alimentacién y de

derivacién, como en el disposi+ivo descrito con relacidn a las
figuras 1 y 3, adnque la derivacidn podria efectuarse al tanqu%

14 o de nuevo al colector anular 24, El colector anular 24 po-

43

drda estar provisto de una o més bombas 25 (no ilustradas) para
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asegurar que no se produzea sedimentacidén de la suspensién acuosa
espesa en el colector anular.

Las plantillas 21 tienen mordazas superior e infe-
rior 20 y 27 (no ilustradas) que se pueden hacer funcionar a ma-
no o pueden funcionar neumdtica o eléctricamente controladas
por el mecanisme graduadir,

Refiriéndonos shora a la figura 2, la torreta 11
tiene 6 posiciones graduadas, El mecanismo graduador se dispone
preferiblemente para que funcione con movimiento rdpido (v.z.,
0,5 a 1 segundo) entre posiciones de graduacidén y un tiempo de
detencién momentdnea relativamente largo en las posiciones gra-
duadas (v.g., 1 2 30 segundos o 2 a 5 segundos). Las posiciones
son indicadas por las referencias A a P de la figura 2, Una dis-
posicién de graduacidn preferible es que la posicién A sea la
posicidn de carga en la cual una placa tubular consistente en
una vaina multitubular porosa colocada sobre un conjunto de con-
ductores metdlicos de elementos miltiples, con un taldén de toma
de corriente, situdndose un elemento del coniunto en cada tubo,
se sitda y se sujeta en la plantilla 21 con su talén apuntando.
hacia abajo, cerrdndose los extremos superiores de los tubos,
que ahora se encuentran en la parte inferior, por el coniunto
de conductores y estando abiertos sus extremos inferiores (el
fondo normalmente, pero que ahora se encuentra en la parte su-
perior) para recibir la suspensién acuosa espesa de la cabeza
llenadora 20.

La placa sujeta en la plantills 21, con la cabeza
20 sujetada ya a la parte superior de la plantilla, pasa ahora
a la posicidén B, que es la primera posicién de llenado, E1l mo-

vimiento de graduacidén se efectia normalmente en 0,5 segundos.

Cuando la placa 10 es de un tamafic que exige normalmente 10 se-

o o

P

20 v
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lidad, la cabeza llenadora 20 retrocede, segin se ilustra en la

Qe .

gundos para llenarse a la presién de corte deseada, v.g., 1,40
kg/cmz, el tiempo de detencidén momentdnea en cada seccidn de
1lenado puede ser de 2 segundos, ﬁa placa ge gradia de este mod
alrededor de las posiciones B, C, D, E, F y G hasta la posicién
H que alcanza después de 15,5 segundoé, durante cuyo periédo

se suministra suspensién acuosa espesa.

La placa puede pasar ahora a la posicién N donde
las mordazas, si se hacen funcionar a mano, se aflojan y la pla-
ca se quita y se coloca sobre un transportador 26, en cuya ope-
racién es realizada por el operario 27. Intonces se comprueba
autométicagente el peso de la placa en la seccidén de comproba-
cidén de peso 28, y si tiene el peso correcto, se hace pasar al
lugar de insPeccizn 29, donde el operario 30 la inspecciona
visualmente y se introduce una barra de pldstico de fondo de
una forma normal.

No obstante, una vez que la placa ha alcanzado la
posicién H,es preferible llevar a cabo la operacidn de entiba-
¢ién o colocacidén de barras del fondo automaticamente mientras

la placa estd todavia sujeta en la torreta 11, Para esta moda-

figura 3, mientras que la placa queda detenida momenténeamente
en la posicidn H, y la plantilla se mueve entonces por debajo
del aparato estacionario de colocacién de barras de fondo 36,
La barra del fondo se sitda en su sitito en la posicién I y se

introduce totalmente en la posicidén J. lLa cabeza llenadora vuel

ve de nuevo a su sitio en la posicién X y la placa pasa a la

posicién M, donde se sueltan las mordazas, si se utilizan mor-

dazas automdticas, y después 2 la posicién N donde se puede des

cargar de unz forma automdtica mecdnicamente o quitarse las mor

dazas y descargarse a mano.
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La plantilla 21 y la cabeza llenadora 20 se pueden
lavar en las posiciones 0 y P.

El aparato de colocacidén de barras de fondo 36
consiste en un alimentador de cuenco vibratorio 35 que orienta
las barras de fondo y las alimenta en secuenciz haciendolas desd
cender por un canalizo hasta una cdmara de colocacién 38 en 1la
cual se alinean con las aberturas situadas en el extremo de la
vaina multitubular. Entonces se colocan en su sitio empujadas
por un macho 39 movido por un cilindro neumdtice 40 controlado
por el mecanismo graduador 13.

Ia plantilla pasa entonces a la posicidén J donde
un macho 41 y un cilindro 42 (no ilustrados), separados, intro-
ducen a tope la barra del fondo.

Fn otra modalidad, la barra del fondo podria mol-
dearse en su sitio por inyecciédn.

Se comprenderd que el operario 27 carga uwna placa
en cada elemento de colocacidén 21 segin alcanza la posicién A.

En una modificacidn preferible se utilizan medios
mecdnicos de carga.

Una fprma de dichos medios mecdnicos de carga se
ilustran en las figuras 4 y 5.

TLas placas con espinas envainadas 50 se alimentan
desde una tolva 51 a lo largo de wn transportador de einta ho-

rizontal 52 situado tangente a la torreta 11,

Las placas se disponen transversales al transporta
dor con sus talones 53 hacia la torreta. Una placa de retén 55
que tiene una barra de retén alzada 56 pivota an 57 en la plan-
tilla 21. Cuando la plantilla 21 alecanza la posicién A, la pla-

ca Qe retén 55 deseciende sobre el transportador 52, y tan prontp

como las placas 50 se pone en contacto con la barra de retén 56),
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pivota automdticamente hacia arriba., La linea de rayas 57 traza
el trayecto del extremo 58 en la placa segiin se desliza por la
placa de retén 55 en la plantilla. Comprende una barra de sus-~
tentacién 60 montada para efectuar un movimiento deslizante en-
tre las partes superior e inferior, indicandose la parte supe-
rior con lineas de rayas y la varte inferior con lineas sélidae

La placa 50 se desliza de este modo por la placa
de retén 55 hasta que descansa sobre la barra 60, con su talén
53 atravesando el espacio de separacidén 61 en el extremo de la
barra 60. La placa se mantiene en su extremo del talén por me-
dio de una placa de apoyo estriada 63 que se alinea con una plad
ca de apoyo similarmente estriada 64 en €l extremo superior de
la plantilla. Las estrias en estas placas tienhen las dimensiones$
necesarias para que los tubos de las placas se adapten en las
mismas., |
. El paso del taldn 53 a través del espacio de sepa-
raci&n B1 eon la llegada de la placa 55 a la posicidn vertical
se pueden emplear para activar un mecanismo-de transmisidn,
para empujar la barra 60 a su posicidn superior, poniendo de
este modo el extremo 58 de la placa en una posicidén de suiecién
en la cual se puede sujetar por una mordaza delantera mévil 66
contra la placa trasera 64, La cabeza 20, provista de cierres
apropiados, 67, puede descender entonces y cerrarse hermética-
mente a la parte sunerior de las mordazas 66 y la placa de apo-
yo 64.

La figura 6 es una vista en perspectiva que ilustrp
la forma del extremo superior de la placa de apoyo 64 con mds
detalles,

La figura 7 es una vista en seccidn transversal

detallada del dispositivo ilustrado en la figura 6. La figura ]
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es una vista en seccibn transversal detallada del dispositivo

ilustrado en la figura 6. La figura 7 ilustra la forma en que

se pueden utilizar las mordazas para tener la sguridad de que
las espinas dorsales se sitden centradas en los tubos 50.

Al final del ciclo de llenado, la placa de retén

55 y la barra 60 se pueden utilizar para conseguir la descarga
mecdnica.

. La mordaza 66 se retira hacia fuera, la barra 60
desciende y la placa de retén S5 pivota hacia fuera. La placa
de apiyo 63 tiene una ranura opuesta al talén 53 para que la
piaca 30 pueda pivotar hacia fuera con la placa 55.

La placa desciende de este modo sobre un transpor-
tador de descarga situado radialmente 70 que estd colocado entre
las patas de la placa 55 y se dirige hacia arriba entre las |
mismas para transportar una placa 50 retirdndola de la placa 55
y haciendola pasar sobre otro transportador 72,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento)
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuante no alteren

‘su principio fundamental.
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RETIVINDICACIONES

1.= Procedimiento y aparato para rellenar placas
de acumuladores tubulares, -procedimiento caracterizado porque
comprende las etapas de sujetar cada placa en una plantilla en
un lugar de carga; transportar la placa en la plantilla a lo
largo de un trayecto hasta un lugar de descarga y suministray
material activo a la placa en la plantilla; rellenar la placa
con material activo durante el paso de la placa desde el lugar
de carga al luger de descarga, y devolver la plantilla vacia
desde el lugar de descarga hasta el lugar de carga.

2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-

racterizado porque las'placas se sujetan en las plantillas en
posicién invertida con los extremos inferiores o fondo de los i
tubos abiertos y el material activo se introduce en las placas ]
tubulares como una suspensién acuosa espesa a través de los ex-
tremos inferiores abiertos de los tubos encarados hacia arriba.

3,= Procedimiento segin las reivindicaciones 1 4 2
caracterizado porque la plantilla se transporia en una serie de
etapas graduadas, siendo el tiempo de parada momentdnea de cada
etaps suficiente para permitir que se cargue la placa en una
plantilla o se descargue de la plantilla, siendo el numero de
etapas entre la carga y la descarga el necesario para propor-
cionar un tiempo de 1,1 a 5 vecesmayor que el tiempo necesario
para llenar la placa.

4,= Précedimiento segin la reivindicacidn 3, carac+
terizado porque la suspensidén acuosa espesa se suministra de una
forma contfnua a la placa durante las etanas y entre las etapas

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-

dicaciones 1 a 4, caracterizado porque log fondos de los tubos

Se cierran mientras la placa estd todavia en la plantilla.
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6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 5, caracterizado porque las placas se transportan
a través de un trayecto circular y las placas se suministran
mecédnicamente a la plantilla por medio de un transportador ho-
rizontal, sobre el cual descansan las placas, situados tangencigl-
mente al lugar de carga.

T.- Procedimiento segin la reivindicacién 6, ca-
racterizado porque cada plantilla estd provista de medios izado4
res para agarrar la placa en el transportador horizontal y le-
vantar la placa en la plantilla y después sujetarla em su sitio,
y para descargar la placa por operacidén inversa sobre un trans-
portador horizontal situado en sentido radial con respecto al

lugar de descarga.

8.- Aparato para llevar a cabo el procedimiento
segin las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque se cons-!
tituye una torreta rotatoria provista de plantillas, en las
cuales se pueden colocar placas tubulares, dispuestas alrededor
de una periferia de la torreta, un primer dispositivo para su-
ministrar composicién de material actiw himedo a cada una de las
plantillas; un segundo dispositivo para controlar el primer
dispositivo y medios para hacer sirar la torreta a través de
una serie de etapas graduadas de igual duracién,

9,~ Aparato segiin la reivindicaecién 8, caracteri-.
zado porque el primer dispositivo que presenta un tanque de su-
ministro de SQSpensién acuosa espésa situado debzjo de la to-
rreta rotatoria y provisto de medios para mantener los sdlidos
en suspensién en la pasta y medios de suministro de pasta o
suspensidén acuosa espesa para suministrar la suspensién acuosa
espesa desde el tanque hasta las partes superiores de las plan-

tillas.
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10, Apafato gegin la reivindicacién 9, caracte-
rizado porque el dispositivo de suministro de suspensién acuosa
espesa se dota de una bomba que alimenta suspensién acuosa es-
pesa por un mecanismo de vdlvula de regulacién de suspensién
acuosa espesa a un colector situado alrededor de cada plantilla

11.~ Aparato segin la reivindicacién 10, caracte~
rizado porque cada colector se monta para poder retroceder desds
cada plantilla y estd provisto de medios de estanquidad que
permiten que se acople herméticamente a la plantilla de modo
que se pueda suminigtrar la suspensién acuosa espesa al inte~
rior de los tubos con cierta presidén si asi se desea.

12.,=~ Aparato seglin cualquiera de las reivindica-
ciones 8 a 11, caracterizado porque el mecaniamo de control de
suspensidén acuosa espesa incorpora un mecanismo de desahogo
de presidn de modo que, cuando la& presidn en el suministro de
suspensidén acuosa espesa a un colector individual supera un
valor prevismente elegido, la suspensidén acuosa espesa se des-
via de dicho colector,

13.~ Aparato segin cualquiera de las reivindica-
ciones 8 a 12, caracterizado porque el mecanismo de control de
suspensidn acuosa espesa incorpora también un mecanismo de
"conexién-desconexién" bajo control del mecanismo graduador de
modo que la suspensién acuosa espesa se puede suministrar sola-
mente al colector cuando se encuentra en una pogicién graduada
predeterminada,.

14,- Aparato segin cualquiera de las reivindica-
ciones 8 a 13, caracterizado porque el aparato comprende también

un mecanismo de colocacidn de barras de fondo destinado a co-

lugar del colector de llenado.
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15.~ Aparato segin la reivindicacién 14, caracte-
rizado porque el mecanismo de colocacién de barras del fondo
comprende un dispositivo abastecedor de barras de fondo desti-~
nadas a alimentar barras de fondo en secuencia a la plantilla
con la orientacién correcta, y medios de insercién de barras del
fondo destinados a introducir una bvarra de fondo en los extre-
mos de los tubos empujdndolas,

16+~ Procedimiento y aparato para rellenar placas |
de acumuladores, tal y como gqueda sustancialmente descrito en
la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibuios.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas a

méquina por una sola cara.

waaria, 10 ABR. 1978
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