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Hojn nGm: 1

" 81 invanto se refisre a la fabricacidn de baterias
de acumuladores v, ﬁés en particular, se refiere a un apara
t0 para aplicar pasta sobre tiras elementales o de paritida
para electrodos metalocerdmicos o electrodos de cerametal

' de baterias de acumuladores alcalinos. |

31 aparato descrito puede utilizarse en la produc-
cidn de baterias de acumula@ores del tipo de niquel;cadmio
de précticamonte todas las modificaciones de tales bateri&s;
proporcionando ua rendimiento incrementado del précédimiento
de aplicacidn de pasta y mejorando la calidad de los elec~

trodos de cerametal.

El problema de mecanizacién de la operacidn de
aplicar pasta sobre tiras elementales para electrodos de ce |
rametal de baterias de acumuladorss alcalinos viane cbmpli~
cado por el hecho de que el espesor de las tiras de pasta
para baterias de acunmuladores con una elevada capacidad de
acumnlacidn, por ejemplo pare baterias utilizadas en aero-
planos, avtomdviles eléctricos, ete.,, se selecciona dentro
de un intervelo de 0,4 a 0,7 mm, lo que hace dificil el uso
del aparato conocido hasta ahora,

Ias mdquinas conocidas hasta ahora para aplicar
pasta sobre los electrodos de baterias de acumuladores dci-
dos comprznden una %olva con la pasta, montada por encima
de un transportador desiinado a hacer avanzar piezas elemen
tales de electrodo que llegan desde un alimentador, Ia pas-
ta procedente de la tolva es alimentada sobre la pieza ele-
mental misntras esta dltima se mueve debajo de la tolva jun
to con el transportador, y es obligada a entrer en la pieza
elenental por medip dz espdtulas montadas formando dngulo

con el plano de avance de las piezas elementales. Se ha vig|
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¢
b0 qusz sstas ndguinas conocidas funcionan de modo fizble con
8l sspesor de a2lzctrodo no inforior a 1 mm, Ha pasado a sar
una prdctica comdn aplicar pasta sobre slectrodos de un se-
pesor inferior a 1 mm manualmente, bor medio de espdtulas
sujeétas con la mano, con los elsetrodos situzdos sobre una
mesa plana,
| Se conoce también un aparato para aplicar pasta so
bre ﬁna tirae de respaldo para tiras elementales de cerametal]
para electrodo§ de cerametal de baterias de acumuladores al-
calinos, que comprende ung tolva llena de la pasta, dando
.alojamientc la parte infarior de la misme a un rodillo que
dirige le tira de respaldo que avanza a través de la tolva
verticalmente hacia arriba, Por encima de la tolva estd mon-
tade una boquilla de calibrado a través dé la rendija de la
cual es dirigida la tira de respaldo tras haber recogido s0-4
bre ella la pasta procedente de la tolva, A'medida que se hg
ce que le tira de respaldo pase por esta boguilla de rendi-
ja, la pasta sobrants se separa de la tira por efecto de los
bordes de calibrado de esta baquilia. En el interior de la
rendija de la boquille estdn montadas unas patillas de guiz
do.que miran una hacia otra, estando las patillas uniforme-
mente espaciadas y dirigidas a lo largo de la direccién de
avance de la tira de respaldo sobre la cusl se aplica ia pasg
ta, E1 intersticio entre las patillas opuesias es igual al
espesor de la tira de respaldo & la que se estd aplicando
paste y estd destinado a centrar la tira en la rendija de
calibrado de la boquilla,
Es sabido también que en.factorias de la compaiia
francesa "Saft", qus es uno de los principales fabricantes

de baterias de acumuladores con electrodos empastados coci-
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1 . dos en horno, la pasta se aplica sobrs tiras de respaldo en
| un aparato similer que comprende una tolva con la pasta, 2
través de la cual se hace avanzar la tira ¢e respaldo, ¥

una boquilla d= calibrado (o bien unas raglas ds calibrado)

5 que proporciona el espssor recusrido de la tira de respgldo
l

5in embargo, 1los avaratos conocidos hasta ahora no

con;la pasta aplicada sobre ella.

estdn exentos de las desventajas que siguen.
Mientras se estd empastando en los aparatos conoci
10 | @Qos hasta ahora enteriormente mencionados, la tira de res-
paldo se hace avanzar a través de la pasta hacia arriba, de
modo que la pasta es tomada debido a su viscosidad, 1o cual
" se ha visto que ﬁo constituye una gapantia Suficienterbara
Que todas y cada una de las perforaciones de la tira de reg
15 paldo se llenen de pasta, es decir, no garantiza la adecua-
da calidad de la aﬁlicacién de la capa de pasta sobre le ti
ra ae respaldo, Ademds, en los aparatos antes mencionédos,
las tiras elemzntales se recubren a través de toda la anchyl
ra de la tira de respaldo, de modo qus, después de haberse
20 cortado de ellas los electfodos, las zonas para la conexidn
de los conductores de corriente han de limpiarse a mano de
la pasta cocida en horno. ) ’
Ias patillas dé centrado de la boquilla, dirigidas
a lo largo de la direccién del avance de le tira de respal-
25 do que se estd recubriendo, dejan huellas claraments discen
nibles en el recubrimiento de pasta; las cuales es lo mas’
frecuente gue formen grietes despudés de la coccidn en hor-
no. Ademds, cuando se estd recubriendo una tira de respaldo
periorada por ambas 6aras, {eniendo 1a tira filas de sélieg

30 tes o rebabas pequsiias dirigidas hacia ambos lados de la $3
01029 ‘
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wra, las patiiles d2 centrado orientadas en santido lonzitudi
nal al avance de la tira que se estd recubriendo no sronor-
cionarian de un modo fiable la exactitud requerida dsl posi-
cionamiento de le tira de respaldo centralmente con resnecto
a la capa que se estd aplicandd, debido a que las patilles
estén expuestas en ciertas zonas a o2netrar entre estas fi-
las y e originar asi una falta de uniformidad local de le ca
pa que se estd aplicando, lo cnal podria conduecir igusluiente
a alabeo y agrietamiento de la cape cocida en electrodos acal
hados.

Un objoto del presénte invento es proporcionar un
aparato para aplipar pasta sobrs tiras glementales extradel-
gadas para electrodos de cerametal de baterias de acumnlado-
res alealinos,

Otro objeto del presente invento es aumentar la efl
cacla del procsdimisnto d§ recubrimlento y mejorar la cali~
dad de electrodos de cerametal cortados a partir de las ti-
ras slementales recubiertas y cocidas en horno.

Estos y otros objetos se logran en un aparato para
aplicar paste sobre tiras elesmentales para electrodos de ca-
remetal de baterias de acumuladores alcalinos, que comprende
une tolva con la pasta, a través de la cual estd destinada el
ser hecha avanzar por un accionamiento una tira de respaldo
perforada, y una boguilla con patillas de centrado que pro-
porciona el sspesor requerido de la tira elewental con la
paste aplicada sobre ella, en cuyo aparato, de acuerdo con
el preseate invanto, la tolva estd constituida por dos depd-
sitos autdnomos que tienen formadas en las partes infariores
de lés mismos, en sus lados laterales, unas lumbreras para

la salida de la pasta, mirando las lumbreras una hacia otra
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- cuando la tira estd siendo hecha avanzar 2 través de la tol
va, estando formada la-boguilla por los bordes superiores
de las lumbreras respsctivas de los dos depdsitos, cuando
estos ultimos sz cisrran sobre la tira.

- Bs-convenisnte que se monten unas aletas a lo lar-
o de los bordes laterales de las lumbreras de cada depdsi-
to, conectadas con muelles que empujan a cada alsta para
que el extremo de la misma se apligue e la tira elemental,
a fin de limitar la anchura de la parte recubierta de la 31
ra, ¥ que el borde inferior de cada lumbrera esté cerrads
herméticarante por msdio de una pelicula eldstica, el borde
libre de la cual penetra en la tolva juntamente con la tira
de resgpaldo para ser empujada conira la tira por la pfesién
de la pasta. ’

. Es conveniente tambidn que el borde superior de la
lumbrera de cads, depdsito tenga montados a lo largo de él;
unos peines inclinados con dientes a manera de placas desti
nados awcentrar la tira de respaldo por sus extremos dé‘trg
bajo, ¥ que estén previstas unas élacas de calibrado, consc
tadas con el peine con ayuda de tornillos de fijacidn para
ajustar el espesor de la capa que se estd aplicando, No es

. menos conveniente qﬁe los extrewmods de trabajo de los diente
g manera de placas del peine, que se ex%ienden en el plano
de aplicacidn de la pasta, estén dispusstos formando dnsulo
con el eje vertical de la boquilla de aplicacidn, y que las
placas de calibrado tengan bordes inferiores achaflanados
para definir un espacio para rellenar las husllas de los
dientes del peine en la capa que 's2 estd aplicando,

Un aparato para aplicar pasta sobre tiras elémenﬁg

les para electrodos de cerametal de baterias de acumulado~

:




P_ . Hojn ntm. 6

1 }-res alealinos, construido de acusrdo con el presente inven-
t0, aumenta la eficacia dél procedimienio de recubrimiento
debido a que el recubrimiento de la tira elemental se efzc-
tda desds los estratos infsriorss de la pasta, empujada‘cog
5 tra le tira por la presidn hidrostdtica de la columna de
pasfa contenida en el depdsito, lo que elimina el contaéto
de la capa del recubrimiznto con los estratos superioreé
mds 1iquidos de la pasta contenida en la tolva, si ocurric-
ra estatrificacién de la pasta en la tolva; sin mencionar
10 que se acelera el proceso de llenado de las perforaciones
de la:tira con la pasta, lo que peralte aumentar la veloci-
dad de avance de la tira y aumentar asi la capacidad ds pro
duccidn del aparato. '

Tenizndo la tolve la forma de dos depdsitos o reci
15 pientes autdnomos que pueden sustituirse fdcilmente por
otros con dimensiones diferentes de las lumbreras (por la
anchura de la parte recubisrta de la tira) sin necesidad de
detener toda la instalacién y romper la tira de respaldd,
el apéréto descrito en esta memoria se adapta de forma apro
20 vechaeble a condiciones de_prodaccién en pequefios lotes,

Ademds, la estructura descrite de la tolva permite
reducir al minimo la opogicién al progreso de la tira ele-
mental entre los depdsitos, lo que permite recubrir tiras
de respaldo extradelszadas, tan delgzdas como 20 a 50 micrasj
25 La disposicién en los bordes laterales de las lum-
breras de cada depésito de una aleta con un muelle que empu
ja la cara extrema de la alzta contra la tira de respaldo
psrmite definir una 1inea~1imite clara entre las nartes re-
cubiertas y no recubiertas, requiriéndose estas dltimas pa-

30 ra conectar conductoras de corriante sobre elecirodos que
01029 )
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L hayen sido cortados o troguslados a partir de la tira ele-

wrental, onudisndo diseiiarse los daoésitos dz nodo que Ssan
cepaces de aplicar una banda ds racubrimisnto en posicidn
central o s23in los bordes de la tira, estando divididas

las lumbreras ds log depdsitos por un tabieus con pestailas. |

BEs posible tener los depdsitos apoyados para girar
sobre varillas paralelas y hacer asi que se puedanﬁﬁover en
el plano de la tira perpendicularmerite 2l avance de la nig
ma desde un elemsnto accionador automdtico, por éjemplo,
que forma parte de sistemas de control antomdticos de »or
si conocidos, proporcionandS de este modo la exéctitud“re~
guerida de la pogicién de la capa aplicada con relacién =
la 1linea limite de las perforaciones, bajo las condiciones
de desvio pricticamente inevitable de la tira a través de
los rodillos, particularmente en caso de tiras extradalgé-
das, -

TLos peines con diéntes a manera de placas y las
placas de calibrado montedds en una posicidn inclinade & 1o
largo del borde'superiorvde la Jumbrera de cadavdepésitc me
joran la exactitud del control del espesor de la capa que
se estd aplicando. Asi, estando la placa de calibrado incli
nada en 309 con respecto a una linea vertical, su ajuste en
1 um varia el espésor de la rendija en 0,5 mm,

Estando situadas las caras extremas de trabajo de
los dientes a manera de placas del peine a un dngulo deter-
minado con la direccidn de avance de la tira de respaldo, y
estando achaflanado el borde des le placa de calibrado, se
asegura un centrado exacto de la tira de respaldo con rela-
cio'n. 2 la capa que sz estd aplicando y se asegura también

que se rellensn las hvuellas dejadas por los dientes del pei|
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1 | ne en la tira eleasental rscublierta, 1o qus sxeluye alabveo ds
| la tira elexmsntal al sor cocida en horno y también excluye

la formacidn ds srietas, con 1o que se nejora la calidad de
log electrodos recubiertos cocidos en horno ds baterias de

5 ecumuladores glcalinos. : \

{ 21 pressnte invento se describird con mds detaile

en relacién con realizaciones del mismo, haciéndose reféreg
cia a los dibujos gue acompaden, en 1los gue:

Ia figura 1 muestra la vista gensral del apareto
10 para aplicar pasta sobre tiras elementales para electrodos
de cerametal de baterias de acumuladores alecalinos, que in-
corpora el invenito;

- la figuré 2 muestra la vista en seccibn transver-
sal del depdsito;
15 . la figura 3 muestra sl depdsito visto desde la ti-
ra de respaldo;

‘ la figura 4 muestra la vista en seccidén transver-
sal de la boquilla de aplicacién; y

" la figura 5 muestre la boquille de aplicacidn vis-

20 ta desde la tira de respaldé.

Haciendo referencia ghora a los dibujos adjuntos,
el aparato para aplicar pasta sobrs tiras_plementales de
electrodos de cerametal ée baterias de acumnladores, Que in
corpora el presente invento, incluye wna tolva de alimenta-
25 cién hecha en forma de dos depdsitos autdnomos 1 (figuras
1, 2) suspendidos de dos barras paralelas 2 por medio de mu
fones 3 fijados an las partes superiores de los depdoitos
1, Ias partes de fondo de los dendsitos 1 estdn empujadas
desde los dos lados éor unos muelles 4, es decir, esidn em-

30 pujadas contra la fira de respaldo 5 que pasa entre los de-
01029
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L pésitos 1 en el curso de un proceso de recudrimiento. Ia ti
ra de respaldo 5, desenrollada desde un carrets de suminis-
tro (no mostrado), pasa sobre un rodillo 6 montedo:de mane-
ra que queda debajo de la tolva, para dirigir la tira de
respaldo 5 vsrticalmente hacis arriba al interior de un hor
no de coccidn, en donde la tira clemental que tiens larcapa
de pasta aplicada sobre ella es secada y cocida, aﬁénzando
la tira desde el horno hasta un carrste des recozida impera-
tivanente accionado (no mostrado tampoco) que arréstra la
tira a través de todo el aparato.

Ia parte inferior de cada dpdsito 1 (figuras 2; 31
estd provista de una lumbrera rectangular T definida por
los bordes laterales de los depdsitos 1, mirando las lumbre
ras 7 una hacis  otra para aplicar pasta sobre la tira de
respaldo 5 que estd siendo arrastrada a través del imtersti|
cio entre los depdsitos 1.

Los bordes superi&res de las dos lumbreras 7 (figu
ra 2) de cads dep&éiﬁo 1 definen, al cerrarse los depééitas
1 gobre la tira de respaldo 5, una bogquilla de aplicacién
con dos patillas de centrado 8. En los bordes laterales de
las lumbreras 7 de los dos depdsitos 1, en ranuras previs-
tas para este fin, estdn montadas unes aletas 9 (figurs 3)
érovistas de muelles de cpmpresién 10 que empujan a las alg
tas 9 haclia afuera de las ranuras ¥ que presionan sus Caras
extremas contra la tira ds respaldo 5 gue se estd rscubrisn
do, Las alstas 9 y los muelles 10 estan recibidos en ambos
lados alrededor de una barra 11 fijada an tiras 12 y que se
extiende a lo largo del borde inferior de cada depdsito 1.
Ia ﬁarte central de la barra 11 tiesne arrollado alrededor

82 slla un trozo de una tira de pelicula eldstica 13, el ex
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L tremo libre de la cual se hace nasar al interior de la zona
de la lumbrars 7 de cade depdsito 1 para cerrar harmética-
mente la rendija de fondo entre los desbsitos 1 durante una
operacidn de rscubrimiento,

. Bn-los bordes superiores ds las lumbreras 7 dz ca-
da devdsito 1 estdn montados en posicidn inclinada unos pei

‘nes 14 (figuras 2, 3, 4) con dientes a manera de placas,
los.extremas de trabajo de los cuales actdan como patillas
de centrado 8, Bl peine 14 montado en el borde superior de
cada lumbrera 7 tiene fijadas a é1 unas placas de calibrado

| 15 conectadas al peine 14 con tornillos 16 (figuras 2, 3) ¥
un muelle 17, para proporcionar ajuste del z=spesor de .le cg
pa de recubrimisnio de la pasta.

Los extremos ée trabajo 18 (fizuras 2, 4, 5) de
los dientes a manera de placas dsl peine 14, los cuales se
aplican al plano de la fira de respaldo durante una opera-
cidn de recubrinisnto, se extisnden formando un 4ngulo de
309 a 402 con el eje vertical de la boguilla de aplicacidn,
coincidiendo con la direccién de avance do la tira de res-
paléo 5 durante la operacidén de recubrimiento, El peine 14
tiene tambidn extremos de apoyo 19 (figuras 2, 3) dispues-
tos en el mismo plano que los exiremos de trabejo 18 de los
dlentes a manera de placas del peine 14, |

Bl dngulo de inclinacidn de los extremos de traba
Jo 18 se ajusta para excluir el que estos extremos penstren
entre filas adyacentes de salientes de las tiras de respal-
do 5 (o bien en las perforaciones de esta tira de respaldo
5). Bl espaciamiento de los dientos se seleceiona dentro de
10 mm & 15 mm, de acuerdo con la rigidez de la tira de res-

paldo 5. En este caso, los extremos de apoyo 19, los extre-
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Hoja nGm. 11

deberdn mecanizarse por dltimo conjuntamente eon el estado
de montado del aparato, con los tornillos de fijacidn 15

apretados hasta la maximd proyeccidén de la placa 15. i
Cada nlaca 15 (fizura 4) tiene formado en el bqrde‘

inferior de la nisza, por debajo del plano de calibradoézo,
un chafldn 21 destinado a definir un espacio A cuando los
dos depdsitos 1 se cierran sobre la tira de respaldo 5.

En este espacio 4, a medida que la tira de respal-
do 5 se va moviendo con el recubrimiento de pasta 22 aplica
do sobre ella y a medida que =l éspesor de esie recubrimien
t0 va siendo calibrado por los planos de calibrado 20, se
acumula la pasta sobrante, siendo consumida esta pasta so-
brante por la operacidn de rellenar con ella las huellas dg
jadas opor los extremos de trabajo 18 en la capa de recubri-
miento,

Ia altura de los planos de calibrado 20 se selec—
ciona de acuerdo con la» viscosidad de la pasta, de modo cue
con lé tire de respaldo 5 manienida en posicidn inmdvil y
estando el depdsito 1 lleno de pasta hasta el borde, la pas
ta no fluirfia e través de los intersticios entre los planos
de calibrado 20 y la tira de respaldo 5. El tamefio lateral
del chaflén 21 se selecciona de modo gus se Eorresponéa eon
la altura del plano de calibrado 20, en uns relaéién de 1:2
o 1:3.

El aparato que incorpora el presente invenio £ un-
ciona como sigue.

Antes de la operacidn de recubrimiento, se desen-

rolla la tira de respaldo 5 (figura 1) desde el cerrete de

suministro (no mostrado), se enfila esta tira alrededor del
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| rodillo 6 penetrando en el horno de szcado y de coceidn y

. ra de respeldo 5, verificando mientras tanto la correccidn

tHofa ntm. 12

se asegura al carrete de recogide conectado al acclonamien
to (no mostrado tampoco), el cual, como ya se ha indicado
entes, arrastra la tira de respaldo 5 a través del aparato,
Para la opsracidn de anfilado inicial se utiliza usualmsnte
w trozo de un material auxiliar similar al de la tira de
respaldo 5, conectado al extremo delantero del carrste de
suminigtro de la tira de respaldo 5. Hecho esto, se calien-
+a el horno hasta una tempsratura requerida y sz llena con
un gas protactor,

Bl espesor e la capa de recubrimiento se ajusta
previamente sn cada lado de la tira de respaldo 5 colocando
una regls sobre ios extremos de apoyo 19 (figuras 2 y 3) y
haciendo glrar los tornillos de fijacidén 16, a fin dz esta-
blecer un intersticio requerido entre la regla y el plano
de calibrado 20 (figurasyz, 4), cuyo intersticio ha de ne-
dirss, por ejemplo, con un calibre de espesores,

Una vez ajustados los intersticios en cade depdei-
to 1 (figura 1), se montan los depdsitos por medio de sus

muilonss 3 sobre las barras 2 y se¢ clerran luego sobre la ti

de la posicién de las aletas 9 y del borde libre de la tira
de pelfcula 13 (fisuras 1, 2), después de lo cual se inter=
consctan los depdsitos 1 ecn los muelles 4, ajustando mien-
tras tanto la tensidn de estos muelles 4 de modo que los ex|
tremos de trabajo 16 (figura 4) de las patillas de centrado
8 se apliquen sin apriete ni holsura a lz tira de respaldo

5 sobre todza la anchurs de -la tira de respaldo 5, permitisn
do al propio tiempo el moviiiento de la tira de respaldo 5

corn un minimo esfuerzo de traccidn a trevés de la randija
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|_de la boquilla de aplicacidn.

1a tira es recubierts con las capas mds inferiores y méds

_ . © Hoja nm. 13

Hocho esto, se llenan los depdsitos 1 (fisura 1)
con la pasta y se activa el accionamicnto de transporte de
la tira de resnaldo 5, Ia pasta 22 (figura 4) emptjada con~
tra la tira de respaldo 5 en ambos lados por la presidn hi-
drostdtica d= la columna de pasta contenida en cads depdsi-
t0 1 es recozida por la tira 5 en movimiento y llsvada por
ella mds alld dsl peine 4 hacia la boquilla de calibrado de
finida por los planos 20 (fisura 4). Is paste sobrante es
retirada en parte por el lado posterior del peine inelinado
14, y el resto de pasta sobrante es retirado por la boq@i—
1la, con lo que se crea un contraflujo de la pasta que réllg
na las huellas dejadas por los extremos de trabajo 18 del
peine 14 en la capa de recubrinmiento,

Ia tira asi recubierta se seca y cuece en sl horno‘
para proporcionar un resgéldo poroso para una tira de reé—
paldo de cerametal para electrodos de baterfas de acumwlado
res alecalinos, Ia tira elemanbal cocida zn hofno es dirigi~
da & una zona de tratamiento posterior de acuerdo con la
tecnologia adoptada.

Un avarato de acuerdo con el presente invento per-
mite recubrir con pasta tiras elemeﬁtales que tengan espe~
sor y resistencis limitédas pars electrodos de ceramefal pa
ra batsrias de acumuladofes alealinos, proporclonando zl
mismo tiempo una velocided de avance incrementada de la ti-
ra y mejorando la calidad del revestimiento, debido a que
le tolva estd hacha en forme de dos depdsitos autdnomos 1
(figura 1) con lumbreras latercles 7 para la salida de la

pasta en la parte inferior Ge estos depdsitos, con lo que
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J-densas de la pasta, empujada contra la tira por la presidn
’ N =

hidrostdtica de la columna de pasta contenida en la tolva.
La disnosicidn en los bordes laterales de las lum~
breras 7 (figura 3) de unas aletas 9 que tisnsn sus sxire-
mos~aplicéndoss a la tira de respaldo 5 bajo la accién de
los muzlles 10 permite aplicar la pasta sobre la tira de
respaldo 5 dejando desprovistos de pasta loé mdrgenes late~
rales o bien una banda central, lo que simplifica el proce-
dimiento de hacer conductores de corriente sobre los elec—
trodos que se. han cortado a partir de la tira elemental co-
cida en horno y tratada.
Como quiera gue los peines 14 (figura 4) con las
patillas ds centrado 8 y las placas de calibrado 15 estdn
montados de manera que se apliguen a la tira de respaléo 5,
estando dispuestos los peines y las placas a lo largo del
borde superior de las lumbreras 7 con un dngulo determinedo
respecto al plano dz estas dltimas, se mejora la exactitud
del ajuste del espesor de la capa de recubrimiento y se rro
pofcionan condiciones mejores para el mezclado de la pasta
en la zona en que se estd racubriendo la tira de respaldo
54
Como consecuencia de estar dispuestos los extremos
de trabajo 18 (figure 2) de los dientes a manera de placas
del peine 14 formando un dnzulo con la direccidn de avance
de la tira de respaldo 5 que se estd recubriendo, y debido
& que la placa de calibrado 15 {tiene su borde infsrior achg
flanado, con 1o que se define un espacio »or encima de las
patillas de centrado 8, se hace mis fiasble la operacidn de
centrar la tira de respaldo 5 en la randija de la boquilla

de aplicacidn, excluyéndose asi el alabeo de la tira olemen




10

20

25
01029

r.tal y la formacidn de srietas en ella. Ademds, al sstar los

Hoja nfim. 15

depdsitos 1 (figura 1) montados de manera que quaden susnen
didos de dos Larras paralalas 2 por nedio de los muilones 3
de los d2nbsitos, @ ambos lados de la tira de respaldo 5,

ha resultade posible sustituir los dspdsitos, por olros di-
ferentes en 21 curso dsl proceso de recubrimiento, es de~

cir, éard rzeubrir tiras elementales de tamafios y tipos di-
feréntes, lo que hace que el avarato resulte particularmen~
te adecuado para condiciones de produceidn en peguefios lo-

t2s, Sin emvarzo, es posible seguirrautométicamante la posi
cidn de los mérgenes de la capa recubierta con relacidn’a
la linea limite de las perforaciones desplazando automdtica
mente los dspdsitos 1 a lo largo de las barras 2 a fin de

compensar la desviacidn de la tira de respaldo 5.




10

20

25

30
01029

Hojn n(nm.. 1’:)

RITVINDICACIONES

Ios puntos de invencidn propia y nusva quz se pre-
sentan para gus sean objeto dz2 esta solicitud de patents de
invéncién en Espalia, por VIINTS afdos, son los quz se reéo—
gen en las reivindicaciones siguientes: |

12,- Un aparato vara aplicar pasta sobrs tiras elg
mentales para elactrodos metalocerdmicos de baterias de acu
muladores alealinos, quz comprznde una tolva con una nasta,
a través ds la cval la tira de respaldo es hecha avanzar
por medio de un accionamiento, y una boguilla de aplicacidn
con- patillas ds éentrado que proporciona un espesor roqueri
8o de la cana que se estd aplicando, caracterizado porque
la tolve estd hecha en forme de dos deddsitos independisn—
tes que tisnen formadas en la parte inferior de sus recpec-
tivés lados laterales unas lumbreras para la salida de ia
pasta, mirando las lumbreras une hacia otra cuando la vira
de reépaldo estd siendo hecha avanzar a través de la tolva,
viniendo formsda la boquilia de aplicacidn por los bordes
superiores de estas lumbreras de los dos depdsitos al ce-
rrarse estos dltimos sobre la tira de respaldo.

28,- Un aparato'segﬁn la reivindigacidn 18, carac-
terizado poroue unas aletas estdn montadas en los bordes la
teralss de las lumbreras de cada depdsito, estando conzcta-
das las aletas con muelles gue empujan los extremos de las
aletas raspectivas contra la tira de respaldo para liaitar
la anchure de la parte de este tira de resp»aldo sobre la
cual se aplica la pasta, estando cerrado herméticamente el

borde inferior de cada lumbrera con una peliculs eldstica,
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|_ el extremo libre de la cual pasa Juntamente con la tira de

respaldo a través del intersticio entre los depdsitos y eg
empujado contra la tira de respaldo por la presidén de la
pasta.

32.~ Un aparato segin la reivindicacién 12, carag
terizado porque los bordes superiores de las lumﬁreras.de-
cada depdsito tienen montados a lo largo de ellos, unos -
peines inclinados cop’qiéntes a manera de placas destina-
dos a centrar la tira de respaldo con sus extremoé de tra-
bajo, ¥y unas placas de calibrade conectadas con los peines
respectivos por medio de tornillos de fijacidn para ajus- |
tar el espesor de la capa que se estéd aplicando.

4a, - Uﬁ'aparato gegln la reivindicacidn %2, ca-
racterizado porque los extremos de trabajo de los dientes
a manera de placas de peine, que se extienden en el plano
de aplicacidn de la’pasta, estan montados segln un dngulo
de 302 a 402 con el eje.vértical de la boquilla de aplica-
¢idén, teniendo las placas-de calibrado unos chaflanes a 19
largo de los bordes inferiores de las mismas para formar
uﬁ espacio destinado a fellenar las huellas dejadas por -
los dientes del peine en la capa que se estd aplicando.

52,- Un aparato para aplibar pasta sobre tiras
elementales para electrodos metalocerdmicos de baterias

de acumuladores alcalinos.
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L. Tal y comd 32 ha descrito en la memoria que antece
de, representado en los dibujos que se acompalian y para Jos
fines qua se han esrecificado,

Teta msmoria consta de dieciocho hojas escritas a

mdquina por .una sola cara,

Vadrid, 08FE21979
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