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Bxido de plomo, que queda retenida por una pared tubular externa

‘base de fieltro de dos capas cosidas o pegadas a intervalos. Tam

La presente Invencidn se réfiere a una instala
cidn para el sellado de placas multitubulares de acumuladores elgp
tricos, del tipo que comprenden una cadena sin fin portadora de
una serie de carros equidistantes, en los cuales se disponen las
placas multitubulares para el llenado de los tubos con 6xido de
plomo.

Lasﬂpate;ias industriales suelen usar electro-
dos tubulares‘en las placas positivas. Estos electrodos estén fox
mados por una varilla central a base de material conductor, alre

dedor del cual estid dispuesta la materia activa, constituida por

La pared tubular puede estar constituida a base

de tejidos de fibras especiales de simple o doble capa, o bien a

bién la pared tubular puede estar constituida por un tubo tejido
de fibra de vidrio y una hoja o capa externa tubular de pléstico
perforado.' |

Estos tubos tuvieron sus orfgenes en los tubos

de ebonita agujereados y en general los tubocs estén concebidos p:

| Rd

ra soportar un servicio prolongado en condiciones muy severas de
trabajo. De aquf que se haya procurado que tengan la méxima resis
tencia tanto desde el punto de vista ffsico como quimico, asf co
mo gue no supongan un obsticulo en la difusidn, para lo cual los
tubos tendr&n una elevada poresidad.

Desde el punto de vista fisico los tubos deben
cumplir las siguientes caracterfsticas: .

a) Porosidad elevada, per encima del 80%.

b) Buena elasticidad para poder soportar bien

la resistencia a la flexién y traccibn debi

do a las variaciones de volumen que sufre el
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material activo contenido en los tubos, al
transformarse el Pbo2 en SO4Pb y viceversa,
es decir para soportar las expansiones y con
tracciones de la materia activa.

¢) Buena resistencia a elevadas temperaturas

gque se producen con cargas ¥y descargas a in
tensidades profundas.

Desde el punto de vista qufmico, los requisitos
que deben cumplir los elementos tubulares son los siguientes:

a) Buena resistencia a la oxidacibn, Qa que en

la carga se libera oxigeno naciente en la in
terfase tubo—ﬁateria activa.

b) Buena resistencia al electrolito.

¢) Degradacidn mfnima en el material que forma

el tubo, ya que esta degradacién ademds de
perjudicar la resiséencia, contamina el ele¢
trolito.

d) Contaminacién minima del electrolito por pro

ductos orgédnicos o inorgédnicos, ya que esta
contaminacién es slempre perjudicial para la
vida de la bateria.

Fn la fabricacibn de los ;lect;odos tubulares,
la varilla central que constituye el elemento conductor con los
tubos correspondientes se colocan en unos carros Yy éasan a una m&
quina de llenado, donde por vibracidn u otro método cualgulera,
los tubos se llenan de 6xido de plomo, el cual constituye la ma-
teria activ; de la batgria.

Las varillas conductoras de los distintos ele-

mentos tubulares van fijadas en una barra en la que encajan o se

fijan los tubos por uno de sus extremos. Ordinariamente, el dia-
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‘los semimoldes serd tal que cada carro de la primera cadena dis-

metro de los tubos corresponde con el ancho de la barra, con lo
cual dichos tubos quedan cerrados por el extremo de fijacidn a la
citada barra y abiertos Gnicamente por el extremo opuesto, por don
de se vierte el 4xido de plomo que constituye la materia activa.

El extremo abierfo del elemento tubular es nece
sario cerrarlo, una vez rellenado de &xido de plomo, para evitar
la caida de este producto..

Hasta ahora, para conseguir el cierre del extrg
mo abierto’ de los elementos tubulares se procedfa a la inmersidn|
de los mismos en un bafio conteniendo material pldstico o similar

Esta forma de ejecucidn supone un encarecimien
to en la fabricacién de los electrodos por la cantidad de mano de
obra hecesaria.

El objeto de la presente invencidn es conseguir
una instalacién que permita el cierre o sellado de los elementos
tubulares de una forma r&pida y segura.

. Como se ha indicadec, para rellenar los elemen-
tos tubulares de 6xido de plomo, las piacas multitubulares pueden
montarse en unos carros que son arrastrados por una cadena sin
fin pasando sﬁcesivamente por una instalacién de llenado de los
tubos. 7

De acuerdo con la invencidn, la cadena portado
ra de los carros se prolonga mis alld de la instalacién de llena
do en una porcién gque pasa, en su tramo de avance, al menos entre
dos cadenas sin fin paralelas y préximas entre sf en su tramo de
avance. Estas dos cadenas son portadoras ambas de un nfimero igual

de semimoldes enfrentados.

La velocidad de las cadenas y la separacién de

curra entre dos semimoldes en el tramo limitado por las dos cade
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nas de semimoldes.

En el tramo de avance de las cadenas de semimoi
des existe una zona en la que va situada un dispositivo de aprox$
macién de los semimoldes, hasta que éstos cilerran entre sf y so-
bre el conjunto de elementos tubulares de cada placa, definiendo
un molde que presenta un orificio para recibir una boguilla de
inyeccidn de material fundido.

De este modo, las placas multitubulares van
siendo selladas sucesivamente de un modo continuo y répido, sepa
rindose cada dos semimoldes enfrentados al final del tramo de
avance de las dos cadenas de semimoldes.

Cuando los elementos tubulares necesiten el
cierre o sellado solamente por el extremo abierto a partir del
cual se introduce el &xido de plomo, los semimoldes irén situados
de modo que se acoplen sobre tal extremo de los elementos tubula
res.

Sin embargo, en ocasiones puede ser necesarioc
sellar los dos extremos de los elementos tubulares. En este casol
la cadena portacarros pasard-sucesivamente, en su tramo de avan
ce, entre un primer y un segundo par de cadenas paralelas porta-
doras de semimoldes, los cuales se acoplardn y cerrardn sobre los
extremos superior e inferior del conjunto'dé eleﬁentos tubulares
en la misma forma antes descrita. L

Los dos semimoldes estaf&n configﬁrados de mo-
do que al ser aproximados y cerrarse'se acoplen perfectamente s9
bre el extremo de la placa multitubular que se desea cerrar. Los
dos semimoldes definirédn generalmente una caja paralelepipédica

recta rectangular, abierta por una de sus bases y dotada en la

otra de un orificio central pasante, estando interiormente confi

gurada la caja en forma de celdas cilfndricas secantes, en nﬁmer?
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1sigue introducir el material fundido rellenando toda la cavidad

igual al de elementos fubulares de las placas, que discurren en-
tre las bases abilerta y cerrada del molde, siendo-dichas-celdas

de diametro ligeramente superior al de los elementos tubulares de
las placas, con los ejes de dichas celdas distantes entre sf una
magnitud aproximadamente igual al diametro de dichos elementos tu
bulares, de modo que las distintas celdas gueden interéomunicadai

entre sf por un pasaje central.

De este modo, con una boquilla inyectora se con

libre que queda entre la superficie de ios elementos tubulares y
la superficie interna del molde, obteniéndose un sellado perfectc
de todos los elementos tubﬁlares.

El dispositivo de aproximacidn de los semimol-
des puede consistir en dos carriies de ajuste paralelos, entre
los cuales pasan los semimoldes. Estos carriles van conectados a
sendos cilfndros hidrfulices, mediante los cuales se consigue su
aproximaciéh, gquedando situada la béquilla inyectora de material
fundido sobre la zona ocupada por dichos rafles.

La conétitucién, funcionamiento y caracterfsti-
cas de la instalacién se pondrdn de manifiesto md&s claramente cor
la siguiente descripciﬁn hecha con referencia a los dibujos adfug
tos, en los cuales se muestra de forma eséuemética vy a tifulo de
ejemplo no limitativo una posible forma de ejecucidn, siendo:

La figura 1 un.alzado lateral de la insﬁalaciér

La figura 2 una vista en planta’de la misma ing
talacidn. ' |

La figura 3 una perspectiva que muestra una pla
ca multitubular en las distintas fases de selladoc. |

La figura 4 una perspectiva de dos semimoldes;

Como puede verse en las figuras 1 y 2 la insta-+
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lacién comprende una cadena sin fin 1 que arrastra una serie de
carros equidistantes 2 en los cuales van montadas las plécas mul-+
titubulares. Esta cadena pasa, en su tramoc de avance, entre otras
dos cadenas sin fin referenciadas con los nfimeros 3 y 4, cuyos
tramos de avance discurren paralelos y préximos entre sf. Las dos
cadenas 3 y 4 son portadoras de semimoldes 5 que discurren, en el
tramo de avance de las cadenas 3 y 4 en posicién enfrentada entre
si y con cada uno de los carros 2 que pasan entre dichas cadenas

Entre los tramos de avance de las cadenas 3 y
4 existe un dispositivo de aproximacién que puede-estar constitul
do por dos carriles de ajuste 6 los cuales van conectados a sen-
dos cilindros hidréﬁlicos 7 mediante los cuales se consigue apro
ximar lo§ semimoldes 5 hasta que se acoplan entre sf y sobre el
extremo a cerrar de los elementos tubulares de la placa montada
en el carro correspondiente.

Sobre la zona de aproximacidn de los semimoldes,
definida por los carriles 6, va situada una boquilla inyectora 8
de material fundido, gue penetra en el recinto que queda entre
los elementes tubulares y la superficie interna de los semimecldes
acoplados sobre dicha placa multitubular, sellan@o el extremo
correspondiente de logs elementos tubulares.

Una vez efectuada la inyeécién; los semimoldes
salen de la zona de aproximacidn definida por los carriles 6 se-
paréindcse de nuevo, continuando los éarros 2 su tra&ecto portande
la placa correspondiente hasta Qﬁe quedan enfrentadas al disposi
tivo de extraccidn 2.

Los carros 2 que llegan a la zona delimitada en
tre las cadenas 3 y 4 han pasado antes por la zona de llenado de

los elementos tubulares con el &xido de plomo.

Como se aprecia en la figura 3, las~placas mul
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titubulares comprenden una barra inferior 10 sobre la cual van f£i
jados los tubos 11 dentro de los cuales va situada la varilla cen
tral 12 que sirve como elemento conductor y el relleno a base de

6xido de plomo 13.

Cuando las placas asf llenas pasan arrastradas

por los carros entre las dos cadenas 3 y 4 en la zona de aproxim
cibn, 1los semimoldes 14 se juntan acopléndose sobre el extremo di
los elementos tubuiares, momento en el cual desciende la boguilla
inyectora 8 introduciendo en el molde el material fundido que qué
da formando un cierre .continuo 15 sobre todos los elementos tubu
lares.

Como se aprecia en la figura 4, los dos semimol
des 14 al unirse definen una caja abilerta por su base inferior y
dotada en la superior de un orificio 16 a ?ravés del que penetra
la boguilla inyectora 8.

Interiormente los dos semimoldes 14 presentan
superficieé ciiindricas 17 que al enfrentar los dos semimoldes,
definen celdas de diametro ligeramente superior al de los elemen
tos tubulares 11 pero quedando los ejes de dicha celda separados
entre sf umamagnitud igual a la que existe entre los ejes de di-
chos elementos tubulares, con lo cual todas las celdas son secan
tes definiendo un pasaje central que intercomunica todas las cel
das entre sf.

La superficie interna de la celda 7 puede ajusg
tar sobre la superficie externa de los elementos tubulares 1l o
bien las superficies cilfndricas 17 pueden presentar, a partir d
su borde inferior libre, un reborde interno que sea el que ajustI
sobre la superficie externa de los elementos tubulares 11,

De la misma forma descrita, la instalacifn pue

de comprender otro éar de cadenas sin fin paralelas portadoras d?
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semimoldes situados a la altura convenlente para cerrar el extre
mo de los elementos tubulares adyacente ‘a la barra 10, siempre qu
esto sea necesario por no quedar tales extremos debidamente cerra
dos con dicha barra.

Con la instalacién descrita se consigue un se-
llado perfecto de los elementos tubulares por uno o por ambos ex
tremos, de un modo continuo y répido.

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asf como la manera de realizarlo en la prictica debe hacexr
se constar que las disposiciones anteriormente descritas son sug

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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racterizada porque los dos semimoldes definen una caja paralele-

REIVINDICACIONES

1.- Instalacidn para el sellado de placas mul
titubulares de acumuladores eléctricos, del tipo que comprende
una cadena sin fin portadora de una serie de carros equidistan-
tes, en los cualés se disponen las placas multitubulares para el
lleﬁado de los tubos con 6xido’de plomo, caracterizado porque la
cadena citada se prolopga mis allé de la instalacién de llenado
en una porcidén que pasa, en su.tramo de avance, al menos entre
otras dos cadenas sin fin ﬁaralelas y préximas entre si en su tra
mo de avance, siendo dichas dos cadenas portadoras ambas de un ni
mero igual de semimoldes enfrentados, siendo la velocidad de las
cadenas y la separacién de los semimoldes tal que cada carrs de
la primera cadena discurra entre dos semimoldes en el tramo limi
tado por las dos cadenas de semimoldes, existiendo en una zona de
diché tramo un dispositivo-de aproximacidn de los semimoldes sobre
el extremo a cerrar del conjunto de elementos tubulares de cada
placa, sobré cuya zona va situado un dispositivo de inyeccién de
material fundido en el molde.

2.~ Instalaci®n segfin la reivindicacidn 1, ca-

pipédica recta rectangular abierta por una de sus bases y dotada
eh la otra de un orificio central pasante y configurada interior-s
mente en forma de celdas cilindribés secantes, en nfimero igual al -
de dementos tubulares de las placas, que discurren entre las ba-
ses abierta y cerrada del molde, siendo dichas celdas de diametro
ligeramente-superior al de los elementos tubulares de las placas
con los ejes de dichas celdas distantes entre sf una magnitud

aproximadamente igual al diametro de dichos elementos tubulares,

de modo que las distintas celdas queden intercomunicadas entre sf

por un pasaje central.
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3.~ Instalacidn segfin la réivindicacién 1, ca-
racterizada porque el dispositivo de aproximacién de losrsemimol
des consiste en dos carriles de ajuste paralelos, entre los cua-
les pasan log semimoldes cuyos carriles van conectados a sendos
cilindros hidr&ulicos, mediante los cuales se consigue su aproxi
macidn, quedando situada la boquillé inyectora de material fundi
do sobre la zona ocupada por dichos rafles.

4.~ Instalacidn segfin la reivindicacién 1, ca-
racterizada porque la cadena portacarros pasa, sucesivamente, en

su tramo de avance, entre un primero v un segundo par de cadenas

paralelas portadoras de semimoldes que se acoplan y cierran sobre

los extremos superior e inferior del conjunto de elementos tubul

a
res, J
) 5.- Instalacién para el selladsé de placas multi

tubulares de acumuladores eléctricos, todo ello tal y como queda

sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los
. |
dibujos adjuntos. i
|

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mi

i

quina por una sola cara.

Madrid, & RBR, 1978
D. TIMOTEO SICILIA SICILIA
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