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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se relaciona con baterfas eléctricas

Yy con métodos para su fabricacién. La invencién es parti
cularmente aplicable a baterias eléctricas del tipo de
las que comprenden una serie de pilas secas individuales
situadas dentro de una caja y eléctricamente conectadas
entre si formando una baterfa.

Las pilas secas ordinarias son bien conocidas vy co-
minmente comprenden unidades cilindricas que tienen un
voltaje de salida de 1,5 voltios aproximadamente. Es .co-
nocido también el montaje de una serie de tales pilas en
una caja comin con adecuadas conexiones en serie o an pg'
ralelo entre las pilas para proporcionar una adecuada 82
lida eléctrica en los terminales de la bateria asi forma
da.

Comdinmente, la bateria estd provista de terminales
externos y la caja estd dotada de conexiones intermas pa
ra interconectar las pilas entre si y con los terminales f'
externos de la baterfia. Tal disposicién se muestira, a qg>
do de ejemplo, en la patente britdnica n? 1.331.800.

5in embargo, aparecen problemas en la provisién de

adecuadas conexiones eléctiricas internas dentro de la

caja de la baterfia. Las propuestas anteriores han impli- -~

cado el uso de juntas de cables soldadas o contactos por
resorte separados que han de ajustarse individualmente
en su posicidn en la caja de la baterfa, Estas han de
ser capaces de resistir golpes y las anteriores propues-
tas han inclufdo el vertido de un adecuado material bloe-
queador en la caja una vez que las pilas han sido coloca

das en su posicién, a fin de impedir el movimiento de és
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2,

tas, Estas propusstas anteriores llevan aparejada una
laboriosa construccién, siendo por consiguiente costo=-
sas, Ademds, el uso de juntas soldadas y de materiales,
tales como betin, para mantener las pilas en su posi =~
cién dentro de la bateria, tiende a favorecer la intro-
duccién de suciedad durante el montaje.

Es un objeto de la presente invencidén proporcionar
unas conexiones internas perfeccionadas para la bateria

y un perfeccionado método de fabricacién de las mismas,

La presente invencién proporciona una bateria eléc-

trica que comprende una caja'dislante, una serie de ﬁi—'

las individuales situadas dentro de dicha caja, un par
de terminales externos para efectuar una conexién eléc—
trica con la bateria y una serie de conexiones internas

para interconectar las pilas entre sf{ y con los termina

les externos, silendo preformadas tales conexiones inter

nas como un solo miembre conductor unitario, asegurado
en su posicién en la caja mientras todavia se halla en
forma unitaria, y subsiguientemente cortado in situ en
la caja para formar una serle de conexiones internas sg
paradas.

De esta manera, las posiciones relativas de las cgo

nexiones internas son predeterminadas por la operacidn

de fabricacién del miembro coliductor unitario dnico y,

slempre que éste fltimo guede exactamente situado en pg
slcién en la caja, las conexiones internas separadas re
sultardn exactamente situadas en sus respectivas posi =~
ciones, sin el uso de un proceso de montaje laboriosp.
En una versién preferlda, el miembro conductor uni

tario y tinico se sitda en el interior de una tapa de la
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3.

caja de la baterfa.

Preferiblemente, las conexiones internas incluyen
una serie de resortes dispuestos para acoplarse a las
pilas de manera que, en la bateria montada, tales resor
tes tiendan a retener las pilas en la posicidn deseada.

Preferiblemente, las conexiones internas estdn for
madas por un solo miegﬁro laminar de material eléctrica
mente conductor, preferiblemente de acero.

Es igualmente preferible dispéner una serie de me~
dios aseguradores en la caja de la bateria, para fijar
el miembro conductor unitario tlinico a dicha caja, inclu
yendo por lo menos uno de tales miembros asegurarlores
por cada parté del miembro conductor unitario que forma
una conexién interna separada.,

Preferiblemente, las conexiones internas se prefor
man en el miembro conductor unitario mediante una se «
cuencia de operaciones de estampado. En una versién pre
ferida, se levanta una é@rie de partes del miembro con— 0
ductor unitario del plané de éste para formar una serie
de brazos de contacto.

La invencién proporciona también un método de fa~
bricacién de una serie de conexiones internas para una .
baterfia elédctrica, comprendiendo dicho método la forma-
cién de tal serie de conexiones internas em un solo
miembro conductor unitario, el aseguramiento del miem ~
bro conductor unitario en su posicién en parte de una
caja de baterfa y el corte in situ, en esta caja, del
miembro counductor unitario en una serie de conexiones
internas separadas.

Preferiblemente, la serie de conexiones internas .
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se forma como un miembro conductor unitario mediante una
secuencia de operaciones de labrado a mdquina sobre una
sola lédmine de material eldctricamente conductor. Prefe-
riblemente, estas operaciones de labrado a méquina inclu
yen una sucesién de operaciones de estampado, Tales opew-
raciones pueden incluir tamblén operaciones de doblamien
to para formar brazos conductores,

Preferiblemente, el método incluye el aseguramiento
del miembro conductor unitario en una parte de la caja
por una serie de medios conectores, disponiéndose por lo
menos uno de tales medios conectores por cada parte que'-

ha de cortarse para formar una conexién interna separa -

da..

Preferiblemente, el miembro conductor unitario se
asegura en una tapa de la caja de la baterdia.

Preferiblemente, el corte se efectia mediante estam
pado, el cual puede realizarse a través del miembro con-

ductor unitario y de parte de la caja de la bateria.

Seguidamente se describird una versién de la inven-

cién a modo de ejemplo y con referencia a los adjuntos

dibujos, en loe cuales:

La figura 1 es una vista en planta de una bateria

" de acuerdo con la presente invencién, con la tapa reti« =

~.

rada, O

La figura 2 es una vista en planta de la bateria
de la filgura 1, con la tapa en su posicién,

La figura 3 es una vista en planta inferior de la
tapa de la bateria, que muestra las posiciones de las
pilas con lineas discontinuas,

la figura 4 muestra un miembro conductor usado pa-
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5.

ra formar conexiones internas en la bateria.

la figura 5 es una vista en planta inferior de la
tapa de la baterfa antes de la fijacidén del miembro mog
trado en la figura 4,

La figura 6 es una vista similar a la de la figura
5, que muestra el miembro conductor de la figura U4 en
su posicién; y R _

La figura 7 ilustra una secuencia de fabricacién
usada para producir el miembro mostrado en la figura I,

La baterfa ilustrada en este ejemplo es de tipo gg

neralmente similar al descrito en la patente britdnieca

n? 1,331,800, En otras palabras; comprende una caja aig

lante que contiene cuatro piles secas de 1,5 voltios dm- =~~~

terconectadas entre sf y con los dos terminales exter=
nos de la bateria, por medio de conexiones internas dis
puestas en una tapa de la caja de aquélla,

Tal como se muestra en la figura 1, la baterfa com

prende una caja 1l que aloja cuatro pilas cilindricas

12, La caja 11 estfaprovista de tabiques internos 13
que Torman cuatro. compartimientos generalmente rectangu
lares 14, cada uno de los cuales aloja una piia 12, La
caja de la baterfia y los tabiques 13 estdn formados de
material aislente, en este caso de material termopldsti
co. Cada una de las pilas 12 es de construccién conven-

cional, estando formado un terminal de las mismas por

‘la envoltura de la pila y el otro por un electrodo cen‘.m;ﬁ

tral 15 emn su extremo superior. La figura 2 muestra la

tapa 16 de la caja, EBsta estd andlogamente formada de

material termopldstico y tiene dos termimales de baterfa =

externos 17 y 18 que forman los terminales negativo y
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positivo respectivamente, cada uno de los cuales compren
de un resorte helicoidal conectado a través de la tape
por un remache, '

Para interconectar las pilas de la bateria entre
s{ y con los terminales externos 17 y 18, se disponen
una serie de conexiones internas en la cara inferior de
la tapa 16, Las conexiones internas pueden disponerse de
modo que se establezcan conexiones en serie, en paralelo
o en serie-paaralelo. En el particular ejemplo que se

describird seguldamente, las conexiones internas forman .

‘conexiones en serie entre las pilas,

Todas las conexiones internas son preformadas en un
solo miembro unitario electroconductor mostrado em la fi
gura 4, Esto se realiza mediante una secuencia de opera=
ciones que se describirdn ahora con referencia a la figu.
ra 7. Esta flgura muestra las etapas A a F de la opera~ .,
cién de fabricacién, Una sola tira lisa 20 de material
electroconductor, que en este ejemplo es acero, se soﬁéi -
te a una sucesién de operaciones de formacién, Tal com&ji
se muestra en la figura 7, cada etapa de la operacidén se
lleve a cabo mediante una herramienta prensadora y en la
etapa A se forman una serile de orificios de colocacién
21 a través de la ldmina, junto con dos aberturas gene-
ralmente rectangulares 22, En-la etapa B, una subsiguien
te operacién de la herramiente prensadora forma otras
aberturas agrandadas a través del material Zaminer, En
ia etapa C, dicha herramienta prensadora forma aberturas
méds extensas. En la etapa D, se levantan los bordes da
algunas de las ramas del plano del material laminar, co~ &

mo se indica en 23, En la etapa E, se lleva a cabo una
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operacién de labrado a mdquina para doblar a lo largo
de las lineas discontinuas 24, ciertos brazos proyecta
dos, dé manera que ciertas partes de la ldmina conduc-
tora formen brazos inclinados proyectados fuera del
plano de aquélla., En la etapa F, la herramienta prensa
dora efectia una operacién perforadora para separar el
miembro conductor unitario 26 de la tira. Este miembro
separado queda entonces como se muestra en la figura 4.
La tapa 16 se moldea de manera gque su cara infe-
rior presente la formacién mosirada en la figura 5. Es=
ta incluye unas aristas arqueadas 27 proyectadas hacia
abajo en cada esquina, que estdn adaptadas para encajar
en el extremo superior abierto de la caja mostrada eﬁ’.}
la figura l. Se disponen una serie de espigas 28 proyegl
tadas hacia abajo para su acoplamiento a los orificilos
de colocacidén 21 sefinlados en la figura 7, Se disponeﬁ_.
también una abertura central 29 y otra aberiura 30, pg

ra el paso de los remaches que sostienen los terminales *

externos 17 y 18. Se incluyen asimismo una serie de to=

pes 31, 32, 33 y 34 proyectados hacia abajo. Ademds, se
disponen unas proyecciones de aseguramiento 35 en cua-
tro posiciones sobre la cara inferior de la tapa. las
proyecclones 35 se sitdan de modo que se acoplen a los
bordes superiores de los tabiques 13 mostrados en la
figura 1., A lados opuestos de la abertura 30 hay dos
aristas de soporte 36 destinadas a sostener los brazos
del clip 44 cuando se encuentra en posicién impidiendo
asi una excesiva apertura de los brazos.

En el montaje de la bateria, se preforma el miem—

bro conductor 26 como miembro unitario, tal como queda
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8.

ya descrito con referencia a la figura 7, montdndose

lJuego en la tapa de la caja, como se ilustra en la fi-
gura 6, la placa de acero se colooca con los orificiosv
21 situados sobre las espigas proyectadas 28, Estas se
fiJan luego térmicamente para retener la placa conducw-
tora 26 en posicién, Una vez fijamente situade 1a pla-
ca, se corta in situ sobre la tapa para separar los dji
versos miembros conectores internos. El corte se reali

za mediante una operacién de perforacién en las posi =~

ciones seflaladas por 37 en la figura 3, Esta perfora = _

cién tiene lugar a través de la placa que forma el miém”

bro conductor 26, asi como de la tapa de pldstico 16.
Esto tiene por efecto separar la placa conductora en
cinco miembros conectores internos, cada uno de los

cuales queda asegurado a la tapa mediante dos de las eg

pigas 28, Ne esta manera, cada uno de los miembros com

nectores internos separados queda firmemente situado en

la tapa, aunque sélo se precisa una operacién de coloca '

cién, lo cual simplifica la produccién y asegura que QQ:

da uno de los miembros conectores internos individuales
quede exactamente situado y no pueda colocarse indebidg
mente u omitirse,

Las posiciones de las pilas separadas 12 en rela-
cién con las conexiones interpas se han mostrado con
lineas discontinuas en la figura 3, El miembro de con-
tacto 40 interconecta el terminal central de la pila 46
con la envoltura de 1la pila 47. El miembro de contacto

Ll conecta el terminal central de la pila 47 con la en-

voltura de la pila 48, &1L mliembro de contacto b2 inter~

conecta el terminal central de la pila 48 con la envol- e
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9.

tura de la pila 49, El miembro de contacto 43 forma unm
clip 44 en U que se acopla al contacte central de la pi
la 49 y establece una conexién a través del remache co-
nector con el terminal externo 18. El miembro de contag
to central k5 conecta la envoltura de la pila 46 con el

terminal externo 17 a través del remache que asegura és

.

Las proyecciones 31 vy 32 del lado inferior de 1la
tapa constituyen unos topes que limitan la extensién
del movimiento axial de las pllas dentro de la bateria
cuando ésta queda completada., Las proyecciones 33 v 34
producen-el mismo efecto en las otras dos pilas, pero
ademds proporcionan una gufa lateral parxa los brazos
conductores largos de los miembros de contacto 40 y hé.

Cuando la placa 26 se ha asegurado en la tapa y se

ha efectuado la operacidén de corte, se aseguran los ter

minales 17 y 18 pasando los remaches a través de los

_orificios 2% y 30 de la tapa y de los correspondientes

orificios 50 y 51 de los miembros de contacto 4k y 45.
Entre el terminal 17 y la cara superior de la tapa 16
se coloca un disco de pldstico para cubrir las perfora=-
ciones de dicha tapa causadas por la operacién de corte
Je los miembros de contacto de la placa conductora 26,

Debido a las operaciones de doblamiento efectuadas
en la etapa E de la figura 7, los diversos miembros de
contacto internos son dotados de brazos de resorte que
se acoplan a las pilas para mantener un buen contacto
eléctrico con ellas mientras acomodan variaciones meno-
res en la colocacién de las mismas,

Se apreciard que mediante el uso del anterior méto
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do de formacién de conexiones internas en la bateria,
el procedimiento de montaje queda grandamente simplifi
cado y no hay necesidad de soldar tales conexiones inw
ternas, Ademds, la sacuencia de operaciones de montaje
queda muy reducida.

Una vez completada la tapa como se muestra en la
figura 3, se coloca en posicidén sobre la parte infe -
rior de la caja mostrada en la figura 1, selldndose am
bas entre si mediante soldadura ultrasémnica. Durante
esta operacidén, las proyecciones 27 guedan aseguradas
a los bordes superiores de la pared inferior de la ca-
Ja v los miembros proyectados 35 del lado inferior de
la tapa 16 quedan soldados a los bordes superiores de
los tabiques 13 en la parte inferior de la caja.

La invencién no se limita a los detalles del ante
rior ejemplo.

Los materiales, forma, tamafio y disposicién de
los elementos que componen estas MEJORAS, serdn sus -
ceptibles de variacién, siempre que ello no altere el
espiritu del invento.

la forma en que estd redactada esta memoria, debe

tomarse en sentido amplio, no limitativo.
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11.

ﬁEIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva invencién,

a favor de BEREC GROUP LIMITED, con domicilio en Be-
rec House, 1255 High Road, Whetstone, London N20 OEJ
(Inglaterra), lo sspecificado en las sigulentes reiw
vindicaclones:

12, Método de fabricacibén de una serie de cong
xiones internas para un; bateria eléctrica, que se ca
recteriza por la formacidén de una .serie de conexiones
internas en un solo miembro conductor unitario, el asg
guramiento del miembro conductor unitario en posicién
en parte de una caja de bateria y el corte in situ, en
dicha caja, del miembro conductor unitario en una se -
rie de conexiones internas separadas,

28,- Método segin la reivindicacién 12, caracte =
rizado ademds porque la serie de conexiones intermnas
se forma como un miembro conductor unitario mediante
una secunencia de operacilones de labrado a mdquina so~
bre una sola ldmina de material electroconductor,

3%,- Método segin la reivindicacién 2%, caracte-
rizado ademds porque las operacilones de labrado a mfi-
quina incluyen una sucesién de operaciones de estampa
do.

48 ,. Método seglin cualquiera de las reivindica =
ciones 1% a 3%, caracterizado ademds por el asegura =
miento del miembro conductor unitario em una parte de
le caja por una serie de medios de sujeciébn, dispo =~
niéndose por lo menos un medio de sujecién por cada
parte que ha de cortarse para formar una conexidén in -

terna separada.



10

15

12,

5%,- Método segin la reivindi;acién ks, caracte-
rizado ademds porque el corte se efectdia mediante esw
tampado a través del miembro conductor unitario y a
través de parte de la caja de la bateria,

6%,~ "METODO DE FABRICACION DE UNA SERIE DE CONE
XIONES INTERNAS PARA UNA BATERIA ELECTRICAN,

Tal y como se deja descritd en la memorila prece-
dente que consta de doce hojas foliadas y mecanogra -
fiadas por una sola de sus caras, y planos de forma y
tamafio reglamentarios,

Madrid, 2 de Marzo de 19
P,A, de BEREG GROUP LIMI

Victor 1l Vega:
T—_—

—
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