ES 2 383 586 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPATA @Namero de publicacién: 2 383 586
@Int. Cl.
HO1M 2/22 (2006.01)
HO1M 2/28 (2006.01)
HO1M 2/30 (2006.01)
HO1M 2/04 (2006.01)
@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

NUmero de solicitud europea: 10155072 .1
Fecha de presentacién: 20.05.2002

Numero de publicacion de la solicitud: 2204864
Fecha de publicacion de la solicitud: 07.07.2010

Tl’tulo: Método de ensamblaje de baterias

Prioridad:

22.05.2001 US 862792

Fecha de publicacion de la mencién BOPI:
22.06.2012

Fecha de la publicacion del folleto de la patente:

22.06.2012

@ Titular/es:

MITEK HOLDINGS, INC
14515 NORTH OUTER FORTY DRIVE SUITE 300
CHESTERFIELD, MISSOURI 63017, US

@ Inventor/es:
Shannon, John K.

Agente/Representante:
Carvajal y Urquijo, Isabel

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencion de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerard como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

ES 2383 586 T3

DESCRIPCION
Método de ensamblaje de baterias
ANTECEDENTES DE LA INVENCION
1. Campo de la Invencién

La presente invencion se refiere en general al ensamblaje de baterias de plomo, y mas en concreto a un método de
ensamblaje de baterias que produce baterias de plomo que tienen muchas mejoras sobre la técnica anterior.

2. Discusion de la Técnica Anterior

Un problema actual de la fabricacién de baterias de plomo es la rapida oxidacion del plomo fundido que esta
expuesto a la atmésfera, cuando se calienta por encima del punto de fusién de 625 grados Fahrenheit. El problema
se agrava enormemente cuando el plomo fundido expuesto a la atmésfera se sigue calentando hasta cerca de 1000
grados Fahrenheit. Las patillas de placa de las células de la bateria se introducen en dicho plomo fundido distribuido
a temperatura elevada y se funden con éste, actuando ademas las patillas como disipadoras de calor para enfriar el
plomo dispensado. A dichas temperaturas elevadas puede producirse una formacién de escorias considerable lo que
resulta derrochador, costoso, es abrasivo, provoca obstrucciones y es toxico.

El documento US 5 645 612 da a conocer un calentador que expone plomo fundido a la atmdsfera.

Por consiguiente, en la técnica se percibe claramente la necesidad de una maquina de ensamblaje de baterias que
no exponga el plomo fundido a la atmdsfera, e impida de ese modo la formacion de escorias del plomo fundido.

OBJETIVOS DE LA INVENCION

Por consiguiente, es un objetivo de la presente invencion proporcionar un método de ensamblaje de baterias que
reduce la cantidad de equipamiento y de mano de obra necesarios.

Otro objetivo de la presente invencién es proporcionar un método de ensamblaje de baterias que sea rapido,
eficiente y relativamente econémico.

Otro objetivo de la presente invencién es proporcionar un método de ensamblaje de baterias que aisle el plomo
fundido de la atmdsfera, en lugar de exponerlo, impidiendo de ese modo la formacién de escorias del plomo fundido.

Otro objetivo de la presente invencién es proporcionar un método de ensamblaje de baterias que no requiera la
ventilacién de un recipiente de plomo abierto.

Otro objetivo de la presente invencion es proporcionar un método de ensamblaje de baterias que no requiera que el
plomo sea bombeado, ni requiera el mantenimiento de un dispositivo de bombeo.

Finalmente, es otro objetivo de la presente invencion proporcionar un método de ensamblaje de baterias que no
requiera el mantenimiento de una gran cantidad de plomo a la temperatura de fusiéon con los costes energéticos
asociados.

Estos y otros objetivos, ventajas, caracteristicas y beneficios de la presente invencion resultaran evidentes a partir
de la siguiente descripcion.

RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencion da a conocer un método de ensamblaje de baterias que es mas eficiente que los de la técnica
anterior. El método de ensamblaje de baterias incluye una unidad de distribuidor/calentador de plomo, un
posicionador de la tapa, un posicionador del contenedor y un alimentador de plomo. Un contenedor de bateria con
placas de bateria contenidas en el mismo esta retenido inicialmente mediante un posicionador horizontal del
contenedor.

La preparacién de las patillas no es necesaria cuando se utilizan ciertos tipos de aleaciones de plomo. Si se
requiere, la zona de preparacion de las patillas incluye por lo menos una estacion de calentamiento. La zona de
preparacion de las patillas pueden incluir asimismo por lo menos una estacién fundente, y por lo menos una estacion
de estafiado. La inclusion de las estaciones fundente y de estafiado depende del estado de las patillas de placa de
la bateria antes de su insercion en el dispositivo de ensamblaje de baterias. La zona de preparacion de las patillas
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dada a conocer en esta solicitud se proporciona a modo de ejemplo y no de manera limitativa. La zona de
preparacion de las patillas puede incluir cualquier combinacién o cualquier orden de las estaciones dadas a conocer
mas arriba.

El posicionador horizontal del contenedor ajusta el contenedor de la bateria sobre la estacion de calentamiento de
las patillas, y las patillas de las placas de la bateria son calentadas antes de la aplicacion del fundente. El
posicionador horizontal del contenedor ajusta a continuacion el contenedor de la bateria sobre la estacion fundente,
y el fundente es aplicado a las patillas de las placas de bateria. El posicionador horizontal del contenedor ajusta a
continuacién el contenedor de la bateria sobre la estacion de estafiado, y las patillas son estafiadas con soldadura.

El posicionador horizontal del contenedor ajusta finalmente el contenedor de la bateria sobre la unidad de
distribuidor/calentador de plomo. El posicionador del contenedor sujeta el contenedor de la bateria y el posicionador
horizontal del contenedor cesa su sujecion sobre el contenedor de la bateria. La unidad de distribuidor/calentador de
plomo incluye una placa de calentamiento del contenedor, una placa de calentamiento de la tapa, un cuerpo
calentador, una placa de la lanzadera para la distribucién de plomo, un depdsito de plomo y una cavidad de gas
inerte. La placa calentadora del contenedor esta dispuesta en la parte superior del cuerpo calentador y la placa
calentadora de la tapa esta dispuesta en la parte inferior del mismo. El depésito de plomo esta situado en una parte
superior del cuerpo calentador. Una abertura para la tira esta formada en una placa de cubierta del depdsito de
plomo, que esta unida a una parte superior del cuerpo calentador por encima del depésito de plomo. La cavidad de
gas inerte esta dispuesta por encima del depdsito de plomo. La cavidad de gas inerte esta llena de gas inerte
procedente de un tanque de suministro. El gas inerte desplaza el aire normal e impide que entre al depdsito de
plomo y forme escorias en el plomo fundido.

La placa de la lanzadera de distribucién de plomo esta dispuesta en una parte intermedia del cuerpo calentador. La
placa de la lanzadera de distribucion de plomo incluye por lo menos dos cavidades medidas para la distribucion de
plomo fundido que forma abrazaderas de las placas y bornes en la tapa de la bateria. La placa de la lanzadera de
distribucién de plomo tiene una posicion de llenado para contener plomo fundido, y una posicion de distribucion para
distribuir plomo fundido a la tapa de la bateria.

El posicionador del contenedor baja el contenedor de la bateria de manera que un borde de un extremo abierto del
mismo hace contacto con una placa de calentamiento del contenedor, y el posicionador de la tapa sube la tapa de la
bateria de manera que un borde de un extremo abierto hace contacto con la placa de calentamiento de la tapa. La
placa de la lanzadera de distribucién de plomo es deslizada hacia una posicion de distribucién para dirigir plomo
fundido a los pozos de molde de las abrazaderas de placa, en la tapa de la bateria, y a los moldes de los bornes,
para formar las abrazaderas de las placas y los bornes. Un accionador del distribuidor tira hacia atras de la unidad
de distribuidor/calentador de plomo, de manera que la abertura de la tira se alinea con una tira de plomo del
alimentador de plomo. El plomo que se distribuyd para la bateria anterior se sustituye con plomo nuevo procedente
del alimentador de plomo.

Cuando el accionador del distribuidor tira de la unidad de distribuidor/calentador de plomo, el posicionador del
contenedor baja y el posicionador de la tapa sube de manera que el borde del extremo abierto del contenedor de la
bateria se acopla al borde del extremo abierto de la tapa de la bateria. Las placas de calentamiento del contenedor y
de la tapa calientan el extremo abierto del contenedor y el extremo abierto de la tapa, de manera que la tapa puede
ser sellada al contenedor. Una vez que el plomo en las abrazaderas de las placas y los bornes se solidifica, la
bateria es sujetada mediante una pinza transportadora y alineada con un transportador mediante un accionador del
transportador. Un accionador del transportador vertical es elevado para encontrarse con la bateria. La pinza del
transportador es liberada y el transportador transporta la bateria completa a una posicion externa. El método de
ensamblaje de baterias puede fabricar las baterias dadas a conocer en las patentes nimeros 5 885 731 y 6 059 848.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en seccién transversal de un método de ensamblaje de baterias, con dos baterias en
posiciones diferentes del proceso, de acuerdo con la presente invencion.

La figura 2 es una vista a mayor escala, en seccién transversal, de una unidad de distribuidor/calentador de plomo,
de acuerdo con la presente invencion.

La figura 3 es una vista en secciéon transversal de un método de ensamblaje de baterias en el que los
posicionadores de la tapa y del contenedor han puesto en contacto una segunda tapa de bateria y un segundo
contenedor de bateria, con una unidad de distribuidor/calentador de plomo acorde con la presente invencion.

La figura 4 es una vista en seccioén transversal de un método de ensamblaje de baterias en donde los moldes de los
bornes han sido puestos en contacto con una segunda tapa de bateria de acuerdo con la presente invencion.
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La figura 5 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias, que muestra un primer
contenedor de bateria ajustado sobre una estacién fundente; y una placa de la lanzadera deslizada a una posicién
de distribucion de acuerdo con la presente invencion.

La figura 6 es una vista en seccién transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra patillas de
placa de un primer contenedor de bateria, a las que se aplica fundente; rellenandose con plomo fundido moldes de
abrazaderas de placa y de bornes de una segunda tapa de bateria, de acuerdo con la presente invencion.

La figura 7 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra patillas de
placa de un primer contenedor de bateria tras la aplicacion de fundente; y moldes de abrazaderas de placa y de
bornes, de una segunda tapa de bateria llena de plomo fundido de acuerdo con la presente invencion.

La figura 8 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias, que muestra un primer
contenedor de bateria ajustado sobre una estacién de estafiado; los posicionadores de la tapa y del contenedor de
la bateria alejando una segunda tapa de bateria y un segundo contenedor de bateria respecto de la unidad de
distribuidor/calentador de plomo, de acuerdo con la presente invencion.

La figura 9 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra patillas de
placa de un primer contenedor de bateria siendo estafiadas; y una unidad de distribuidor/calentador de plomo
retirada de tal modo que la misma es llenada de plomo de acuerdo con la presente invencion.

La figura 10 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra una segunda
tapa de bateria siendo sellada a un segundo contenedor de bateria, de acuerdo con la presente invencion.

La figura 11 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra patillas de
placa de un primer contenedor de bateria retirado desde una estaciéon de estafiado; retirandose un posicionador de
la tapa desde un segundo contenedor de bateria de acuerdo con la presente invencion.

La figura 12 es una vista en seccién transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra un primer
contenedor de bateria sujetado por un posicionador del contenedor; y una segunda bateria ensamblada sujetada por
una pinza transportadora y alineada con un transportador de acuerdo con la presente invencion.

La figura 13 es una vista en seccion transversal de un método de ensamblaje de baterias que muestra una seccion
de transportador movil elevado para encontrarse con una segunda bateria ensamblada; y una unidad de
distribuidor/calentador de plomo situada para recibir un nuevo segundo contenedor de bateria, de acuerdo con la
presente invencion.

La figura 14 es una vista en seccién transversal de un método de ensamblaje de baterias, que muestra una nueva
primera bateria ajustada sobre una estacion calentadora; y un nuevo segundo contenedor de bateria cargado en un
posicionador del contenedor, de acuerdo con la presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

A continuacion haciendo referencia a los dibujos, y en concreto a la figura 1, se muestra una vista en seccion
transversal del método de ensamblaje de baterias. Haciendo referencia a las figuras 2 a 14, el método de
ensamblaje de baterias incluye una unidad 12 de distribuidor/calentador de plomo, un posicionador 14 de la tapa, un
posicionador 16 del contenedor y un alimentador 18 de plomo. Un primer contenedor 200 de bateria con placas 202
de bateria contenidas en el mismo, es retenido por un posicionador horizontal 20 del contenedor. El posicionador
horizontal 20 del contenedor incluye un accionador horizontal 21 del contenedor y dedos de pinza 23. Los elementos
anteriores estan preferentemente contenidos en algun tipo de estructura 22.

No es necesaria una zona 10 de preparacién de patillas cuando se utilizan ciertos tipos de aleaciones de plomo. Si
se requiere, la zona de preparacién de las patillas incluye por lo menos una estacion 24 de calentamiento. Dicha por
lo menos una estacién 24 de calentamiento comprende preferentemente un dispositivo accionador 26 de
calentamiento, una placa de soporte 28 y por lo menos un elemento calentador 30. Preferentemente, se utiliza un
elemento calentador inductivo, pero pueden asimismo utilizarse otros tipos de dispositivos calentadores. La zona 10
de preparacion de las patillas puede incluir asimismo por lo menos una estaciéon fundente, y por lo menos una
estacion de estafiado. La inclusion de las estaciones fundente y de estafiado depende de la condicion de las patillas
de las placas de la bateria y de la aleacion de plomo utilizada en la bateria antes de la insercion al dispositivo 1 de
ensamblaje de de baterias.

La zona 10 de preparacion de las patillas dada a conocer en esta solicitud se proporciona a modo de ejemplo y no
de manera limitativa. La zona de preparacion de las patillas puede incluir cualquier combinacién u ordenacion de las
estaciones dadas a conocer mas arriba. Tal como se da a conocer a modo de ejemplo en esta solicitud, se utiliza un
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accionador 32 de las patillas para proporcionar un movimiento vertical a una placa 34 de patillas. Una vasija 36 de
fundente esta acoplada a la parte superior de la placa 34 de patillas y contiene cierta cantidad de fundente 204. Una
vasija 38 de estafiado esta acoplada a la parte superior de la placa 34 de patillas y contiene cierta cantidad de
soldadura fundida 206. Se utiliza por lo menos un elemento calentador 40 para mantener la soldadura a una
temperatura de fusion. El posicionador 16 del contenedor incluye un accionador 17 del contenedor y dedos 19 de
sujecion del contenedor que estan acoplados a un extremo mavil del accionador 17 del contenedor.

Haciendo referencia a la figura 2, la unidad 12 de distribuidor/calentador de plomo incluye un cuerpo calentador 42,
una placa 44 de calentamiento del contenedor, una placa 46 de calentamiento de la tapa, una placa 48 de la
lanzadera de distribucién de plomo y un accionador 50 del distribuidor. La placa 44 de calentamiento del contenedor
esta acoplada a una parte superior del cuerpo calentador 42, con un aislante 52 del contenedor insertado entre
ambas. La placa 48 de la lanzadera de distribucion de plomo incluye preferentemente una placa superior 49 y una
placa inferior 51. Hay formadas por lo menos dos aberturas 53 de entrada de plomo a través de la placa superior 49.
Hay formadas por lo menos dos cavidades medidas 55 para plomo, en la placa 48 de la lanzadera de distribucion de
plomo, en linea con, por lo menos, dos aberturas 53 de entrada de plomo. Una abertura 57 de salida de plomo esta
formada a través de la parte inferior de cada cavidad medida 55 para plomo. Una ranura 54 de la lanzadera esta
formada en una parte inferior del cuerpo calentador 42. La ranura 54 de la lanzadera esta dimensionada para recibir
de forma deslizable la placa 48 de la lanzadera de distribucion de plomo.

Una placa 56 de retencion de la lanzadera, retiene la placa 48 de la lanzadera de distribucion de plomo bajo una
fuerza elastica. Por lo menos dos pernos 58 cargados con resorte fuerzan una parte superior de la placa 56 de
retencion de la lanzadera contra una parte inferior de la placa 48 de la lanzadera de distribucién de plomo, y una
parte superior de la placa 48 de la lanzadera de distribucién de plomo contra una parte superior de la ranura 54 de la
lanzadera. El ajuste forzado entre la parte superior y la parte inferior de la placa 48 de la lanzadera de distribucion de
plomo, es necesario para impedir que el plomo fundido se salga de las cavidades medidas 55 para plomo, y manche
la parte superior o la parte inferior de la placa 48 de la lanzadera de distribucién de plomo. La placa 46 de
calentamiento de la tapa esta acoplada a una parte inferior de la placa 56 de retenciéon de la lanzadera, con un
aislante 60 del contenedor insertado entre ambas. Los aislantes del contenedor y de la tapa permiten que las placas
de calentamiento del contenedor y de la tapa se mantengan a una temperatura diferente a la del cuerpo calentador
42.

Una placa de cubierta 62 del depdsito de plomo cubre una parte superior de un deposito 64 de plomo formado en
una parte superior del cuerpo calentador 42. Una abertura 66 para tiras de plomo esta formada a través de la placa
de cubierta 62 del depdsito de plomo, junto al depdsito 64 de plomo. Un conducto 65 de plomo esta formado junto al
deposito 64 de plomo. Por lo menos un conducto transversal 67 de plomo esta formado junto al conducto 65 de
plomo. Por lo menos dos aberturas 67 de alimentacion de plomo son suministradas con plomo fundido 210,
procedente del conducto 65 de plomo o por lo menos de un conducto transversal 67 de plomo. Un conducto 68 del
deposito de gas inerte esta formado por encima del depésito 64 de plomo. El conducto 68 del depdsito de gas inerte
recibe gas inerte a través de una tuberia de entrada 70. Un tanque 72 de gas inerte suministra el gas inerte 208. El
gas inerte 208 impide la formacion de escorias de plomo fundido 210 en el depdésito 64 de plomo. Un conducto 71 de
gas inerte esta formado en una parte inferior de la placa calentadora 44 del contenedor. Por lo menos dos aberturas
74 de paso de gas inerte estan formadas a través del aislante 52 del contenedor y del cuerpo calentador 42. Un
accionador 76 de la lanzadera se utiliza para deslizar la placa 48 de la lanzadera de distribucién de plomo, desde
una posicion de llenado a una posicion de distribucion. Un extremo de la placa 76 de la lanzadera esta acoplado a
un extremo movil del accionador 76 de la lanzadera.

Por lo menos dos aberturas 78 de distribucion de plomo estan formadas a través de la placa 56 de retencion de la
lanzadera, del aislante 60 del contenedor y de la placa 46 de calentamiento de la tapa, en linea con dichas por lo
menos dos cavidades medidas 55 de plomo cuando estan en una posicion de distribucion. Preferentemente, un
manguito 80 de distribucion de plomo esta formado a través de la placa 56 de retencion de la lanzadera, y a través
del aislante 60 del contenedor y de la placa 46 de calentamiento de la tapa. Cuando la placa 48 de la lanzadera de
distribucion de plomo esta en una posicién de distribucion, fluye gas inerte por detras del plomo fundido 210 a través
de las aberturas 78 de descarga de plomo.

El gas inerte 208 impide que entre aire a través de dichas por lo menos dos aberturas 78 de descarga de plomo,
hasta que la placa 48 de la lanzadera de descarga de plomo se mueve a una posicion de llenado. El gas inerte 208
burbujea a través del plomo fundido 210 hasta el conducto 68 del depdsito de gas inerte, cuando dichas por lo
menos dos cavidades medidas 55 de plomo se llenan con plomo fundido 210. Si se permitiera que el aire llenara
dichas por lo menos dos cavidades medidas 78 de plomo, el aire formaria escorias en el plomo fundido 210.

En la placa 44 de calentamiento del contenedor estan formados por lo menos dos calentadores 82 del contenedor.
En la placa 46 de calentamiento de la tapa estan formados por lo menos dos calentadores 84 de la tapa. En la placa
56 de retencion de la lanzadera estan formados por lo menos dos calentadores 86 de retencion. En el cuerpo
calentador 42 estan formados por lo menos dos calentadores 88 del cuerpo. Una serie de aberturas 90 de espacio
para las patillas estan formadas en una parte superior de la placa 44 de calentamiento del contenedor.
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Haciendo referencia a la figura 1, el posicionador 14 de la tapa incluye una base 92 de la tapa, un accionador 93 de
la tapa, un accionador 94 del molde y por lo menos dos moldes 96 de borne. Una parte inferior de la base 92 de la
tapa esta unida a un extremo movil del accionador 93 de la tapa. El accionador 93 de la tapa proporciona un
movimiento vertical a la base 92 de la tapa. Una cavidad 98 de la tapa esta formada sobre la parte superior de la
base 92 de la tapa, para recibir la tapa 212 de la bateria.

Una placa de retencion 100 esta acoplada a un extremo movil del accionador 94 del molde. La cavidad 102 del
borne esta formada en una parte superior de cada molde 96 de borne. Cada molde 96 de borne esta retenido de
forma deslizante sobre un vastago corredizo 106 e impulsado hacia arriba con un resorte 104. La placa de retencion
100 limita el movimiento hacia arriba del molde 96 de borne. Por lo menos un trayecto 108 de refrigerante liquido y
por lo menos un calentador 109 del molde estan formados en el cuerpo de cada molde 96 de borne.

Dedos de pinza 110 se extienden desde un extremo movil de un accionador 112 del transportador. Un transportador
114 de la bateria incluye un accionador vertical 116 del transportador, una base estacionaria 118 del transportador,
una seccién moévil 120 del transportador y un spray refrigerante 122. La seccion movil 120 del transportador esta
acoplada a un extremo mévil del accionador vertical 116 del transportador. El spray refrigerante 122 esta acoplado a
una parte inferior de la seccién mavil 120 del transportador.

El método de ensamblaje de baterias funciona preferentemente del siguiente modo. En referencia a la figura 1, si es
necesaria la zona 10 de preparacion de patillas, el posicionador horizontal 20 del contenedor ajusta el contenedor
200 de la bateria sobre la estacién 24 de calentamiento de las patillas, y las patillas 210 de las placas 202 de la
bateria son calentadas antes de la aplicacién del fundente, mediante dicho por lo menos un elemento calentador 30.
En referencia a la figura 5, el posicionador horizontal 20 del contenedor ajusta a continuacion el contenedor 200 de
la bateria por encima de la vasija 36 de fundente. En referencia a la figura 6, el accionador 32 de las patillas eleva la
vasija 36 de fundente para recubrir las patillas 212 con fundente 204. En referencia a las figuras 7 y 8, el accionador
32 de las patillas desciende la vasija 36 de fundente de manera que el posicionador horizontal 20 del contenedor
puede ajustar el contenedor 200 de la bateria por encima de la vasija 38 de estafiado. En referencia a la figura 9, el
accionador 32 de las patillas eleva la vasija 38 de estafiado para estafar las patillas 210 con soldadura 206.
Haciendo referencia a las figuras 11 y 12, el accionador 32 de las patillas desciende la vasija 38 de estafiado, y el
posicionador horizontal 20 del contenedor ajusta el contenedor 200 de la bateria por encima de la unidad 12 de
distribuidor/calentador de plomo.

Los dedos 19 de sujecion del contenedor sujetan el contenedor 200 de la bateria y a continuacion los dedos 23 de
sujecion la sueltan. En referencia a la figura 3, el accionador 17 del contenedor desciende el contenedor 200 de la
bateria, de tal modo que un borde de un extremo abierto de la misma hace contacto con la superficie 45 de
calentamiento de la placa 44 de calentamiento del contenedor. El accionador 93 de la tapa eleva la tapa 212 de la
bateria de tal modo que un borde de un extremo abierto hace contacto con la superficie 41 de calentamiento de la
placa 46 de calentamiento de la tapa. Haciendo referencia a la figura 4, el accionador 94 del molde eleva la placa de
retencién 100 de tal modo que dichos, por lo menos, dos moldes 96 de borne se elevan para hacer contacto con las
aberturas de bornes de la tapa 212 de la bateria. Cada molde 96 de borne es calentado con el calentador 109.
Haciendo referencia a la figura 5, la placa 48 de la lanzadera de distribucion de plomo es deslizada hacia una
posicion de distribucion por medio del accionador 76 de la lanzadera. El plomo fundido 210 desciende a través de
las aberturas 57 de salida de plomo, de las aberturas en la placa 56 de retencion de la lanzadera y de los manguitos
80 de plomo. El plomo fundido cae a los pozos del molde de abrazadera de placa en la tapa 212 de la bateria, y los
moldes 96 de borne forman abrazaderas de las placas y bornes.

Después de que el plomo fundido ha llenado los pozos del molde de la abrazadera y los moldes 96 de borne de las
placas, el accionador 76 de la lanzadera retira la placa 48 de la lanzadera de distribucion a la posicién de llenado.
Haciendo referencia a la figura 9, el accionador 50 del distribuidor retira la unidad 12 de distribuidor/calentador de
plomo, de manera que la abertura 66 de la tira se alinea con una tira de plomo 124 del alimentador 18 de plomo. El
plomo 210 que se distribuy6 para la bateria previa se sustituye con plomo nuevo procedente del alimentador 18 de
plomo. En referencia a la figura 8, el contenedor 201 de la bateria es elevado y la tapa 212 de la bateria descendida,
y se tira de la unidad 12 de distribuidor/calentador de plomo hacia el alimentador 18 de plomo.

Haciendo referencia a la figura 10, una vez que se ha retirado la unidad 12 de distribuidor/calentador de plomo, se
baja el contenedor 201 de la bateria y se sube la tapa 212 de la bateria, de manera que el borde del extremo abierto
del contenedor 201 de la bateria es acoplado al borde del extremo abierto de la tapa 212 de la bateria. Las placas
de calentamiento del contenedor y del borde de la tapa calientan los extremos abiertos del contenedor de la bateria
y de la tapa, de manera que la tapa 212 de la bateria puede ser sellada al contenedor 201 de la bateria. Dichos al
menos dos bornes y abrazaderas de las placas, son moldeados de manera sustancialmente simultdnea cuando la
tapa de la bateria es sellada al contenedor de la bateria.

El calentador 109 del molde es desconectado y se hace pasar refrigerante a través de dicho por lo menos un
trayecto 108 de refrigerante. Haciendo referencia a la figura 13, una vez que ha solidificado el plomo en las
abrazaderas de las placas y los bornes, la bateria ensamblada 214 se sujeta mediante la pinza transportadora 110 y

6
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es alineada con el transportador 114 mediante un accionador 112 del transportador. La seccion moévil 120 del
transportador se sube mediante el accionador vertical 116 del transportador para encontrarse con la bateria
ensamblada 214. La bateria ensamblada 214 es rociada con refrigerante 123 procedente de un dispositivo 122 de
spray refrigerante. Haciendo referencia a la figura 14, la pinza transportadora 110 es liberada y la seccién mévil 120
del transportador baja la bateria ensamblada 214 incluso con la base estacionaria 118 del transportador. El
transportador 114 transporta la bateria ensamblada 214 a una posicién externa; donde la bateria ensamblada 214
esta lista para rellenarse con electrolito.
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REIVINDICACIONES
1. Calentador (12) para distribuir porciones medidas de plomo fundido, comprendiendo el calentador:
un depdsito (64) de plomo en el calentador para contener plomo fundido (210);
un cuerpo calentador (42) junto al deposito, para proporcionar calor al plomo fundido;

una cavidad (55) en el calentador capaz de recibir selectivamente desde el depdsito de plomo una porcién medida
de plomo fundido;

caracterizado porque un accionador (50) del distribuidor soporta el depésito de plomo, el cuerpo calentador y la
cavidad para el movimiento conjunto entre una primera proposicion para recibir plomo en el depdsito de plomo y una
segunda posicidn para distribuir plomo desde la cavidad.

2. Calentador, segun la reivindicacion 1, que comprende ademas un calentador (82) del contenedor y un calentador
(84) de la tapa, estando adaptado el calentador del contenedor para calentar un extremo abierto de un contenedor
(200) de bateria y estando adaptado el calentador de la tapa para calentar sustancialmente al mismo tiempo un
extremo abierto de una tapa (212) de bateria, con objeto de sellar la tapa al contenedor.

3. Calentador, seguln la reivindicacion 2, en el que el calentador del contenedor incluye aberturas (90) de patillas,
para recibir patillas (209) de una placa (202) de bateria, estando adaptado el calentador del contenedor para
calentar las patillas de la placa de bateria simultaneamente con el extremo abierto del contenedor de bateria.

4. Calentador, segun la reivindicacién 2, en el que el calentador del contenedor y el calentador de la tapa pueden
mantenerse a una temperatura diferente respecto de la temperatura del cuerpo calentador.

5. Calentador, segun la reivindicacion 1, que comprende ademas una placa de lanzadera (48) desplazable con
respecto al deposito de plomo entre una posiciéon de llenado y una posicion de distribucion, estando situada la
cavidad en la placa de lanzadera para el desplazamiento con la placa de lanzadera, distribuyendo la cavidad la
porciéon medida de plomo fundido cuando esta en una posicion de distribucion.

6. Calentador, segun la reivindicacion 1, que comprende ademas conductos (68) en el calentador, para dirigir un gas
inerte (208), generalmente por encima del depdsito de plomo y hacia la cavidad.

7. Calentador, segun la reivindicacion 1, que comprende ademas un conducto (65) de plomo para recibir una tira de
plomo en el depésito de plomo cuando el aparato esta en la primera posicion, siendo capaz el calentador de
proporcionar calor para fundir la tira de plomo con objeto de formar el plomo fundido.



Tl voL ]

901 i
| enBly v T

17 . I, S,

q7
—u oot ! ,, MM
pl—— e g
6 Ay 401 col

ES 2383 586 T3

R T Ll
1"7///////////mm“\w\\N\m, \\\0\\'\\\ \\m\/m 8il
=1 N\ /.././/ﬁ.....;.,,. A C....l. \/ N

_ W/_/wﬂﬁ/—vz.ﬂ.@.,.,.,.,m__,.,ww.% [
NI NS oo oo,
T T ALRER 05 SR R e i
e w b/ oot N N NN\ Y o1t \
2 102 il
¢
_ 61




ES 2383 586 T3

zemnbi4 o 8L

cl |
NG g

LS

Ly 9
08

¥8
9

/ :
92 88 —\ 49 AN A 95
" ey 7
Nv/lllllllllli/ SN ik S 59 S
01 S\ e N E——
= wmwmwmmmmwxmmm HHHHHE N b¥

SSESSANS ¢S
05 A4 Wm:c“: ‘ \ HHHNNHUMM
| ¢9 89 W 7 Z Gt

80C 0

S

vL

L9

10



ES 2383 586 T3

] i
AT : _U _i
T © enbly =7 =l
) ol | \\\\A;\\_\x\ 77 MM = @W
3& s\
/ & Nwmz
, | ui
144
. S Eil
n—""
S\\
@ TR
ﬁ 1 ﬁ_

11



ES 2383 586 T3

7 einbi4

W~
001 7
%
N—«/ %
=1

12



ES 2383 586 T3

Il
bl A,
) Z
A
8.
00z n—->-—
2.\ ;
w L {11 i
] 3 T

13



ES 2383 586 T3

g eJnbi4

T

)

A,

I

14



ES 2383 586 T3

]
10

r

I,

i1

_

ﬁh

15

00z

o~
o~

]

"




ES 2383 586 T3

16



ES 2383 586 T3

I,

___

17



ES 2383 586 T3

— v

1
_

|
|

\\\\_\:\\\_\\_\\J\

= 'x
[

1

st

L=
g

:_\

[4Y4

J
2

18



ES 2383 586 T3

H D

=3

/
)
/
/
/
/
/
is==l)

I

|

19



ES 2383 586 T3

AL,
ZI
“
a0 U= Y7/
oLt
34
SUAE
s—"
00z |
:/_:__

]l

WW/////V/

4
N

vie

8l

Vil
1l
1o

20



ES 2383 586 T3

=

o TS
/ 2SN RRANRNz
o b o e =
\ e
NN
o YN v SENEREE PR AN\

PPN TP PPN L =

.\\\\ 71/ YL
/ annifes NINERE-Y 0N
NS
oLt

1414

1

ﬂ« J T

21




ES 2383 586 T3

200 14
e

il

120

i
el
‘\“H
T

22




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

