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@ Appareil de fabrication de la chaine de plaqués d’accumulateur.

Pour le transfert de panneaux de plaques d’accumulateur
entre transporteurs il est prévu un transporteur d'amenée, un
transporteur récepteur comportant avec une oreille d'entraine-
ment de plaque et des moyens 53, 177, pour faire avancer
périodiquement I'élément sans fin sur une distance déterminée
supérieure 3 la longueur d’'un panneau de plaque, des moyens
109. pour guider le déplacement du panneau de plaque du
transporteur d’amenée au transporteur récepteur, des moyens
139, pour faire avancer le transporteur d'amenée de facon &
faire passer des panneaux de plague sur les moyens de
guidage en vue de leur passage sur le transporteur récepteur,
et des moyens 175, pour détecter {a réception d'un panneau et
manceuvrer, en_réponse & cette réception, les moyens d'avance
d"élément sans fin. :
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L'invention concerne d'une maniére générale la fa-
brication de plaques d'accumulateur devant servir dans
des accumulateurs, par exemple accumulateurs pour automo-
biles.

PN

Elle concerne aussi l'incorporation a une chaine
de fabrication intégrée d'une machine a empater les pla-
ques d'accumulateur déja connue dans son ensemble, d'une
machine de cuisson ou four déja connue dans son ensemble
et d'une machine & séparer ou & sectionner les plaques
d'accumulateur déja connue dans son ensemble.

Elle concerne encore des mécanismes-transferts des-
tinés a transférer des objets, tels par exemple que pan-
neaux de plaques d'accumulateur, d'un transporteur & 1l'au-
tre, & assurer le dépdt correct de l'objet sur le trans-
porteur récepteur et a empécher un accrochage indésirable
de 1l'objet sur le transporteur récepteur.

Elle concerne en outre le probléme que pose, lors
d'un mauvais fonctionnement de la machine de séparation,
la manutention des plaques d'accumulateur & cuisson en
partie ou totalement incompléte qui sont situées dans le
four lors du mauvais fonctionnement.

La structure d'ensemble des machines diempatage, de
cuisson et de séparation considérées ici est connue dans
le métier, et l'incorporation de ces machines & une chaine
de fabrication intégrée est dans l'ensemble déji connue
aussi,

De plus, il y a lieu de croire qu'au moins un fa-
bricant de plaques d'accumulateur a utilisé des agence-
ments destinés & empécher un accrochage indésirable de
panneaux de plaque d'accumulateur sur l'extrémité récep-
trice d'un transporteur de machine de séparation. Toute-
fois, il semble que les techniques divulguées ici n'aient
pas été antérieurement utilisées.

L'attention est attirée sur le brevet US KIRCHBERGER
3 990 338 délivré le 9 novembre 1976.

L'invention fournit un mécanisme pour le transfert
de panneaux de plaques d'accumulateur entre transporteurs,
mécanisme qui comprend un transporteur d'amenée présentant

une extrémité de sortie, un transporteur récepteur présen-
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tant une extrémité réceptrice située auprés et au-dessous
de l'extrémité de sortie du transporteur d'amenée et com-
portant un &lément sans fin mobile suivant un trajet dé-
terminé et sur lequel est disposée une oreille d'entrai-

N

nement de plague d'accumulateur destinée a rencontrer un
panneau de plagues d'accumulateur et a provoguer par 1la
le transport de ce panneau le long du transporteur récep-
teur, et des moyens pour faire avancer périodiquement
1'élément sans fin dans le sens d'avance du transporteur
et sur une distance déterminée supérieure a la longueur
d'un panneau de plaques d'accumulateur, des moyens dis-
posés de manidre fixe prés de l'extrémité de sortie du
transporteur d'amenée pour guider le déplacement du pan-
neau de plaqgues d'accumulateur du transporteur d'amenée
au transporteur récepteur, des moyens pour faire avancer
le transporteur d'amenée de fagon a faire passer des pan-
neaux de plagues d'accumulateur sur les moyens de guidage
en vue de leur passage sur le transporteur récepteur, et
des moyens disposés sur le transporteur récepteur dans la
zone de réception de plagues d'accumulateur et accouplés
aux moyens provoquant l'avance périodique de 1'élément
sans fin pour détecter la réception d'un panneau de pla-
ques d'accumulateur sur le transporteur récepteur et ma-
noeuvrer, en réponse & cette réception, les moyens 4'avan-
ce d'élément sans fin pour faire avancer 1'élément sans
fin de la distance déterminée. '

L'invention fournit aussi un mécanisme de fabrica-
tion de plagues 'd’accumulateur comprenant une machine de
séparation pour la division de panneaux de plagues d'ac-
cumulateur empatés et cuits en plagues d'accumulateur, un
four de cuisson de panneaﬁx de plaques d'accumulateur em-—
patés, comportant un transporteur de four pour le trans-
port de panneaux de plagues d'accumulateur empatés & tra-
vers le four, une machine a empater, pour l'empatage de
panneaux de plagues d'accumulateur, comportant un trans-
porteur pour le transport de panneaux de plaques d4'accu-
mulateur & travers la machine & empater et pour le dépdt
de panneaux de plaques d'accumulateur emp&tés sur le trans-

porteur de four, un transporteur de transfert devant re-
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cevoir du itransportaur de four des panneaux de plagues
dtaccumulateny cuits et les transiérer sur la machine de

séparation, lsquel ©

]

snsporteur de transferit comporte
une partie mobile enire uvne position de transfert permet-
tant ¢e transfert de panneaux de plagues d'accumulateur
cuits du four & la machine de séparation et une position

de dérivation empéciant 1

¢ transfert des panneaux de pla-

gues d'accumuizteur cuits du four & la machine de sépa-
x

I
ration, et des moyvens pour déplacer ladite partie du
transporteur de transisrt entre le siticns de trans-
fert =t da dérivatiocn, =2t des moyens de commande agissant
pour interrompre, cans incerruption de l'avance du trans-
porteur de feour, 1l'avance du transporieur de machine &
emp&ter afin 4'interrompre le passage de panneaux des pla-
ques d'accumulatevr empatés de ce dernier au four, ainsi
que pour mettre ladite partie du transporteur de transfert
en position de dérivstion, de sorte gu'en cas de mauvais
fenctionnement de la machine de séparation, l'arrivée de
panneaux de plagues dlaccumulateur empatés au four est
interrompue tandis gue lz cuisson de pannezux de plagues

&'accumulateur empdtés dan

)

]

: le four peut &tre achevée et

7

que les panneaux de plagues d'zceoumulatsur ainsi cuits

peuvent. 2tre amenes du four A un récipient placé prés du

it

~epsporteur de four en position voulue pour receveir les

panreaux ompités amenés par celul-ci.

L'invention vise aussi un mécanisme pour le txans-
e

fert entre transporisux

:ranspcrteur 4'amende

ansporteu? recep~

ie du transpcrteur

izs et espacés mo-
mingd et sur chacun desquels
Lignement, une ozeille d'en-
d'accunulateur ayant une hauiteur don-
cléments sane fin et destinées & porter

=

plaguss d'accumulateur et 3 provoguer

ver if le transport du panneau de plaques d'accumulateur

le long du transpori2ur yécepteur en réponse a l'avance de
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celui-ci, lesquels éléments sans fin présentent aussi
chacun sur leur surface une oreille de guidage destinée

3 rencontrer un berd latéral de panneaux de plaques d'ac-
cumulateur et ayant une hauteur au-dessus de 1'élément
sans fin inférieure & la hauteur des oreilles d'entraine-
ment, lequel transporteur récepteur comporte aussi des
moyens de support fixes situés entre les éléments sans fin
pour supporter les panneaux de plagues d'accumulateur et
gqui, & l'extrémité réceptrice, s'élavent au-dessus des
éléments sans fin plus haut gue les oreilles de guidage
mais moins haut gque les oreilles d'entrainement afin d'em-
pécher que les panneax soient touchés par les oreilles de

guidage tout en facilitant 1'entrainement des panneaux de

plagues d‘accumulateur par les oreilles d'entrainement,

et des moyens pour faire avancexr les éléments sans fin,

des moyens situés de manidre fixe prés de itextrémité de

sortie du transporteur d'amenée pour guider le deplace—
ment des panneaux de plaques d'accunulateur du transpor-
teur d'amenée au transporteur>récepteur, et des moyens
pour faire avancer le transporteur d'amenée de manidre &
faire passer des panneaux de plaques d'accumulateur sur
les movens de guidage afin gu'ils soient amenés sur le
transporteur récepteur.

Dans une réalisation de 1'invention, les moyens de
guldage sont constitués par deux plaques de guidage laté-
ralement espacées présentant chacun un bord de guidage qui
s*étend depuis le voisinage de 1'extrémité de sortie du
transporteur d'amenée jusgu'au voisinage de 1l'extrémité
réceptrice du transporteur récepteur.

Dans une réalisation de l'invention, les plagues de
guidage divergent vers le haut et vers textérieur.

Dans une réalisation de l‘inventlon, les plagues de
guidage divergent vers 1'extérieur du transporteur récep-
teur vers le transporteur d'amenée.

On va maintenant décrire une réalisation de 1'in-
vention 3 simple titre d'exemple dépourvu de tout caractére .
limitatif, en se référant aux dessins annexés, sur les-
quels :

la figure 1 est une vue schématique avec arrache-
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ment d'une chaine de fabrication de plaques d'accumulateur;
la figure 2 est une vue grossie d'une partie de
1'appareil représenté sur la figure 1;

la figure 3 est une vue grossie, analogue & la fi-
gure 2, montrant divers organes de l'appareil représentés
sur la figure 2, mais dans des position relatives diffé-
rentes;

la figure 4 est une vue, avec suppression de pié&ces,
suivant la ligne 4-4 de la figure 2; ,

la figure 5 est une vue de dessus grossie, avec sup-
pression de piéces, des guides représentés sur les figures
2, 3 et 4;

la figure 6 est une vue en élévation latérale gros-
sie de la zone de transfert de la chaine de fabrication de
plaques d'accumulateur représentée sur la figure 1;

la figure 7 est une vue de dessus de la zone repré-
sentée sur la figure 6;

la figure 8 est une vue en-plan d'un panneau ou
ébauche divisé par 1'appareil représenté sur la figure 1 en
deux plaques d'accumulateur; 7

la figure 9 est une vue de détail grossie d'une par-
tie de la machine représentée 3 l'extrémité gauche de la
figure 1; et

la figure 10 est une vue partielle en plan de la
partie de machine représentée sur la figure 9.

La figure 1 représente schématiquement une chaine de
fabrication de plaques d'accumulateur 11 qui comporte, en
série, une machine & empater 15, une machine de cuisson ou
four 19 et une machine de séparation ou de sectionnement 23.
La chaine 11 assure l'application d'une matiére éppelée "la
pate” dans l'industrie de fabrication de plaques d'accumu-
lateur, sur une ébauche ou panneau de plagues d'accumula-
teur & grille ouverte 27 représenté sur la figure 8, la
cuisson de 1l'ébauche ou panneau de plagues d'accumulateur
27 de fagon a unifier la pate sur la grille du panneau 27,
le reste de 1l'achévement de la fabricdation et la division
de 1l'ébauche ou panneau empaté et cuit én deux plaques d'ac-
cumulateur 31.

~

La machine & empater 15 est de structure courante
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connue, dont les détails ne font pas partie de la présente
invention, sauf qu'elle comporte un transporteur 35 qui
transporte individuellement une provision de panneaux ou
ébauches 27 & travers la machine 3 empater 15 et dont on
peut provoguer sélectivement l'avance ou l'arrét. On peut
avpir recours & tout moteur ou agencement d'entrainement
approprié pour faire avancer le transporteur 35.

Le four 19 est aussi de structure courante connue et
1'on s'abstiendra de le décrire en détail sauf pour noter
qu'il comporte un transporteur 43 lequel regoit les ébau-
ches ou panneaux empatés 27 de la machine & empater 15 et
les transporte & travers le four 19. A tout moment, il y a
un certain nombre de panneaux ou ébauches 27, par exemple
jusqu'a dix ou vingt ou davantage, disposés sur le trans-
porteur de four 43 pour &tre transportés a travers le four
19 et par conséquent cuits. On notera aussi que, si les
ébauches ou panneaux cuits 27 ont dans l'ensemhle la méme
orientation sur le transporteur de four 43, ils ont toute-
fois un certain biais les uns par rapport aux autres, c'est-
d-dire que leur orientation les uns par rapport aux autres
n'est pas rigoureuse et souvent, ils ne sont pas en bonne
position pour le transfert sur la machine de séparation 23.

La machine de séparation 23 a aussi, sauf quant aux
points indiqués ci-aprés, une structure courante dans l'en-
semble connue et, par conséquent, on s'abstiendra de décrire
en détail plusieurs de ses aspects. Toutefois, la machine
de séparation 23 comporte un transporteur 47 qui transporte
des ébauches ou panneaux de plagues d'accumulateur empatés
et cuits 27 & travers un mécanisme ou dispositif, schématisé
en 51, propre & diviser les ébauches ou panneaux 27 en deux
plaques d'accumulateur 31 et & ajuster par rognage 1'étendue
latérale des oreilles 59. On peut utiliser tout dispositif
de coupe ou de sectionnement approprié comportant, par
exemple, des paires de couteaux rotatifs convenablement
exposés. Dans la structure décrite, on @tilise deux paires
de couteaux rotatifs pour rogner les oreilles de panneau 59
et une paire de couteaux rotatifs pour diviser les panneaux
27 en deux plagues d'accumulateur 31. Sous les réserves in-
diquées ci-aprés on peut utiliser tout agencement dfentrai-
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nement convenabls schématisé en 53 pour faire avancer le
transporteur 47. '

Comme veprésenté , l'ébauche ou pan-
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neau de plaques &'accumulateur 27 est de forme génfrale

5 rectangulaire, comportant un corps rectangulaire 55 et
deux orcilles 59, situdes & Ll'opposd et saillant latéxra-

ement vers l'extérieunr. zui sont rencontrées par des doigts

ot oreilles d'entrainemsnt 61 prévus sur le transporteur 47

de la machine de séparation pour fairs avancer les ébauches
10 ou panneaux & travers la machine de séparation 23, En rai-

.,

n
son de l'copération de sectionnement exécutée par la machine

de séparation 23, une

tie au moins du transporteur 47 de
catte machine est de priférence ouverts de haut en bas.

L'ébauche ou panneau 27 est divisée en deux plagues

[
L

d'accumulateur 31 suivant la ligne 65 par le dlsposltg de
coupe précité 51. A cette fin, les ébauches ou panneaux 27
sont de préférerce précisément positionnés par le transpor-
teur 47 de la machine ds séparation afin gque le dispositif
de coupe 51 agisse sur sux de fagon & les diviser en deux
20 piagues d'acpumulaceur 31,
Plus parciculidrement, Lisn gu'on puisse utiliser
d'autres structures, le rransporieur de machine de sépara-
-ion 47 comporte deux chaianss sans £in latéralemsnt espa-
c

cées 71 dont chacune emment indiqué,

25 une g2 rie de dorgis ou ﬁ“elli s d'entrainement 61 destinéds
3 porter contre les boxds arridres 75 des oxeilles 59 des
ébauches ou panneaux de plagues d'accumulateur 27 afin de
transporter ces ébauches ou panneaux 3 travers la machine
de séparabticn 23. Chacun des doigts ou oreilles d'entyai-

20 nement 61 est de préférvencs placd, comme repvxésenté sur la
figure 4, prés de l'extérisur de la chaine sans fin asso-
cife 77 et comporte un bord menant, de contact avec une
oreille de panneau 79 et des bords supérieur et arriére non

menants Ri. En ocutre, chacune des chalines sans fin 71 com-

[¥e}
N

porte une série de doighs ou oreilles de guidage dressés
vers le haut €3, situés entre les oreilles d’entrainement

S 2 représenté sur la fi-
gure 4, prés de l'extérieuxr des chaines sansg fin associées

77 <t destinés i porter contre les cdtés opposés du corps 55
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de 1'ébauche ou panneau de plague d'accumulateur 27 afin de
guider le panneau 27 pour le placer convenablement par
rapport au dispositif de coupe 51. A cette fin, les chaines
de transporteur sans fin 71 sont séparées l'une de l'autre,
dans leur zone de réception des ébauches ou panneaux de
plagues d'accumulateur 27, par une distance un geu supé-~
rieure 3 la largeur W du corps 55 des ébauches ou panneaux
27 de fagon a faciliter la réception du corps 55 de 1'ébau-
che 27 entre elles. De plus, le transporteur 47 est légé=
rement convergent en direction du dispositif de coupe 51 de
facon & faire porter les doigts ou creilles de guidage 85
contre les bords latéraux 91 des corps 55 des ébauches ou
panneaux 27 et, par 13, & positionner convenablement les
ébauches ou panneaux 27 par rapport au dispositif de coupe
51. ’ ‘ ,

En vue de supporter les ébauches ou pahneaux'27 pen-
dant leutr transport a traverxrs la mach ine de séparation 23,
le transporteur 47 de la machine de séparation comporte
(voir figure 7) trois tiges de support fixes 93 qui s'éten—-
dent dans l'ensemble parallélement les unes aux autres entre
les chaines de transporteur sans fin 71 et sont latéralement
espacées les unes des autres. On pourra adopter d'autres
structures.

La chaine mécanique 11 comporte aussi un dispositif
de transfert 101, situé entre le four 19 et la machine de
séparation 23 et agissant, en un mode, pour recevoir les
ébauches ou panneaux cuits 27 du transporteur de four 43,
faire passer ces ébauches ou panneaux cuits 27 sur le trans-
porteur 47 de la machine de séparation et disposer chaque
ébauche ou panneau 27 en position de passage sur le trans-
porteur 47 de la machine de séparation de fagon a assurer
un bon contact des doigts ou oreilles d'entrainement 61 et
des doigts ou oreilles de guidage 85 avec les ébauches ou
panneaux 27 et i empécher les ébauches ou panneaux 27 de
porter contre les bords supérieurs, non entraineuré; des
oreilles d'entrainement 61.

En un second mode de fonctionnement, le dispositif
de transfert 101 agit, en cas de mauvais fonctionnement de

la machine de séparation 23 et d'inaptitude consécutive de
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9
celle-ci & recevoir de nouveaux panneaux ou ébauches, pour
faciliter la réception, dans un récipient 105 situé sous
le dispositif de teansfert 101, d'un courant continu d'é-
bauches ou panneaux cuits 27 & partir du transporteur de
four 43. Le récipient 105 peut avoir toute structure ap-
propriée lui permettant de recevoir les ébauches ou pan-
neaux cuits déchargés & partir de l'extrémité de sortie du
transporteur de four 43 qguand le dispositif de transfert
101 n'occupe pas la position de tranfert de panneaux de
plagues d'accumulateur 27 du four 15 & la machine de sépa-
ration 23. 7 :

Plus particuliérement, le dispositif de transfert
101 est constitué par un transporteur de transfert relati-
vement court 107 placé (en un mode de fonctionnement) de
fagon a recevoir du transporteur de four 43 les ébauches
ou panneaux 27 et & les faire parvenir entre deux plagues
de guidage 109 a l'extrémité réceptrice du transporteur 47
de la machine de séparation, lagquelle extrémité réceptrice
est située auprés et au-dessus de l'extrémité adjacente du
transporteur de transfert 107.

Plus particuliérement encore, bien qu'on puisse
adopter d'autres structures, le transporteur de transfert
107 comporte trois chaines sans fin 113 qui contournent des
pignons Galle menants 117 montés sur un arbre menant commun
121 et des pignons Galle fous 125, aussi montés sur un
arbre fou commun 129. L'arbre menant 128 tourillonne dans
une partie de bati 131 qui s'étend & partir de la machine
de séparation 23. En outre, les arbres menant 121 et fou
129 tourillonnent dans un bati de transporteur de transfert
approprié 135 pouvant pivoter autour de l1l'axe de 1l'arbre
menant 121 entre une position de transfert représentée en
trait plein sur la figure 6 et une position haute ou de
dérivation représentée en traits interrompus sur la figure
6. L'arbre menant 121 est entrainé a une vitesse de rota-
tion déterminée par un train d'entrainement convenable 137
md par un moteur électrique 139. On pourra adopter toute
autre transmission convenable,

On peut employer tous les moyens appropriés pour

faire passer le transporteur de transfert 107 de la position
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de transfert & la position de dérivation. Dans la structure
décrite, ces moyens sont constitués par un vérin pneuma-
tigque 141 monté entre le bati de transporteur de transfert
pivotant 135 et (voir figure 6) une partie de bati fixe 143
de la machine de séparation 23.

sur deux traverses 147 montées sur le bati de trans-
porteur de transfert pivotant 135 reposent deux barres de
guidage 3 emplacements réglables et latéralement espacées
151 qui assurent le centrage initial des plaques ou ébau-
ches 27 pendant leur déplacement le long du transporteur de
transfert 107 et sont placées de fagon a assurer la concor-
dance et le contact des oreilles de panneaux de plagques
d'accumulateur 59 avec les plaques de guidage 109 précédem-
ment citées.

Au dispositif de transfert 101 sont aussi incorporées
les plaques de guidage précitées 109 qui occupent des empla-
cements fixes et sont séparées l'une de l'autre par une
distance supérieure & la largeur W du corps de panneau'de'
plaques d'accumulateur 55, mais inférieure a la largeur X
mesurée entre les extrémités latéralement extérieures des
oreilles 59. Les plaques de guidage 109 sont placées a
1'extrémité de sortie du transporteur de transfert 107 et
convenablement supportées, & leurs extrémités inférieures,
par un bati auxiliaire 155, fixe, partant d'une partie de
bati 157 de la machine de séparation 23. Bien gu'on puisse
utiliser d'autres structures, les plaques de guidage 109
ont chacune une forme générale triangulaire, présentant un
bord inférieur dans l'ensemble horizontal 161 situé, comme
on le voit le mieux sur la figure, dans l'ensemble dans le
méme plan et un peu plus haut que le trajet d'avance des
oreilles d'entrainement 61, un bord dans 1l'ensemble vertical
163 plus long gue le bord horizontal 161 et placé prés de
1'extrémité dersortie du transporteur de transfert 107 et
un bord supérieur ou de guidage & courbure convexe 165 gque
les oreilles 59 des ébauches ou panneaux 27 longent pendant
le transfert entre le transporteur de transfert 107 et la
machine de séparation 23.

Les plagues de guidage 109 sont aussi fagonnées (voir
figures 4 et 5) de fagon 3 présenter une légére divergence
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en arrondi vers le haut 3 partir du bord inférieur 161 et
une légéie divergence en arrcadi vers l'extérieur dans le
sens allant de lz machine de zéparation 23 vers le trans-
porteur de transfert 107. Par conséguent, pendant que les
ébauches ou panneaux 27 longentlles plagues de guidage 109
entre le transporceur de transfert 107 et le transporteur
47 de la machine de géparation, les oreilles 59 parcourent
1es bords de guidage supérieurs convexes 165 et les corps
55 des ébauches ou panneaux 27 se meuvent entre les plaques
de guidage 109 et se trouvent par conséquent orientés de
fagop. que le bord de panneau menant 167 soik, en atteignant
le transporteur de machine de séparation 47, perpendiculaire
3 ia direction d'avance de ce transporteur et gue, quand le
panneau 27 atteint le transporteur 47 de la machine de sé~
paration, le corps de panneau 55 repose a plat sur ce trans-
porteuxr 47.

Des moyens sont prévus pour déceler 1'arxrivée d'un
panneau de plagues d'accumulateur 27 dans une zone récep-
trice ou de transfert 172 (voir figure 7) du transporteur
47 de la machine de séparation et pour fairve avancer ce
transporteur 47 sur une distance supérieure & l'étendue de
ia plaque d'accumulateur 27 suivant la direction du mou-
vement du transporteur, pour metire ainsi le tranéporteur
47 en érat de recevoir, dans la zone de transfexrt 173, le
panneau de plaguss 4'accumulateur 27 suivant. Bien guion
puisse adopter 4'autyaes structures, dans la structure dé-
crite, ces moyens devant déteciter un panneau de plagques
d'accumalatenr nouvellement arrivé et faive avancer le
transporteur de machine de séparation 47 comportent un dé-
tecteur 175 situé sous le brin supérieur du transporteur 47

4

dans 13 zone de transfert 173 dans laguelle sont déposés

les panneaux ¢e plagues d'accumulateur 27 et 1'incorporation
3 1'agencement 33 d'entrainement du transporteur d'un em-
prayage-frein & une seule révolution 177, représenté sché-
matiquement, qui peut 8tre de structure courante et gui
provogue 1'avance du transporteur 47 sur une distance égale
4 celle séparant les oreillies d'entrainement 61.

Plus particulidrement, & la suite de 1'arrivée d'un

panneau de plagues d'accumulateur 27 sur le transporteur de
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machine de séparation 47, le détecteur 175 émet un signal
assurant le "déclenchement” ou la mise en action de 1l'em-

=

brayage-frein & révolution unigue 177 de fagon a provoguer

" 1favance souhaitée qui, dans une réalisation, est de 23 cm.

On peut adopter tous moyens convenzbles connus dans le mé-
tier pour relier le détecteur 175 & l'embrayage-frein a
révolution unique 177 afin d'obtenir une telle mise en ac-
tion. 7

On peut employer divers détecteurs 175. Par exemple,
on peut utiliser un commutateur de oroximité courant ou un
commutateur mécanique & élément palpeur ou de manceuvre
souple. ’

On notera gue, a la fin de chague mouvement 4d'avance,
la plaque d'accumulateur 27 gui vient d’arriver se trouve
retirée de la zone de transfert 173 et que 1l'oreille d'en-—
trainement 61 suivante est siituée a proximité et en amont
de 1'extrémité de sortie des plagues de guidage 109 de fa-
con 3 ne pas géner le dépdt de la plaque d°'accumulateur 27
suivante dans la zone de transfert 173.

L’agencement prcvoguant 1'avance au transporteur
évite une rencontre, pendant le dépdt du panneau de plaques
d'accumulateur sur le transporteur de machine de séparation
47, entre les oreilles ou saiilies 59 des panneaux ou ébau-
ches 27 et les doigts ou oreilles d'entrainement 61 des
chalnes transporteuses sans £in 71 du transporteur de ma-
chine de séparation 47. Fendant ce dépdt, une telle ren-
contre peut nuire au bon contact d'entrainement entre les
bords arriére 75 des oreilles 59 des panneaux 27 et les
bords menants 79 des doigts d'entrainement 61 du transpor—-
teur de machine de séparaﬁion a7.

En vue d'édviter une rencontre lors du contact d'en-
trainement entre les doigts de guidage 85 et les oreilles
ou saillies 59 du panneau de plaques d'accumulateur, les
tiges de support 93 sont cintrées bexs le haut (voir figures
2 et 3) dans la région de 1'extrémité réceptrice ou zone de

transfert 173 du transporteur de machine de séparation-47

‘de fagon gue les bords supérieurs 181 des doigts de guidage

85 soient situés plus bas gu'un panneau ou ébauche 27 repo-

sant & plat sur les tiges de support 93. Toutefois, la
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hauteur des oreilles d'entrainement 61 est suffisamment
supérieure a la hauteur des doigts de guidage 85 pour
qu'il y ait contact des oreilles d'entrainement 61 avec les
bords arriére 75 des oreilles de panneau 59 quand les pan-
neaux 27 sont supportés au sommet de la partie cintrée des
tiges de support 93. Eventuellement, dans la zone de l'ex-
trémité réceptrice du transporteur de machine de séparation,
les tiges de support 93 peuvent &tre montées au-dessus du
transporteur comme indiqué et s'étendre le long du trans-
porteur , les surfaces supérieures des tiges étant paral-
léles aux surfaces supérieures des chaines 71 et les tiges
de support n'étant pas cintrées. '

Il est aussi prévu des moyens destinés, en cas de
mauvais fonctionnement de la machine de séparation 23 et,
par conséquent, de la non opportunité de recevoir de nou-
veaux panneaux cuits 27 sur le transporteur de machine de

~

séparation 47, a faciliter l'achévement de la cuisson des
panneaux 27 sur le transporteur de four 43, & recueillir
les panneaux cuits 27 déchargés du transporteur de four 43
sans les transférer au transporteur de machine de séparation
47 et & interrompre le fonctionnement de la machine 3 em-
pater 15 afin d'arréter 1l'envoi de panneaux empatés 27 au
four 19.

) Bien que divers autres agencements soient possibles,
entre autres agencements automatigues, dans la structure
représentée 3 titre d'exemple, ces moyens sont constitués
par un commutateur de commande électrique 201 commandé par
1'opérateur qui, lorsqu'il est manoeuvré, améne le vérin
pneumatique 141 a faire pivoter le transporteur de transfert
107 vers le haut jusqu'en position de dérivation et désex-
cite simultanément la machine & empater 15 y compris son
moteur d'entrainement 39, et qui peut aussi facultativement
étre électriquement couplé au dispositif d'entrainement 53
pour désexciter le transporteur de machine de séparation 47.
Toutefois, une telle manoeuvre du commutateur de commande
201 n'interrompt pas l'avance du transporteur de four 43 ni
le fonctionnement du four, ce qui permet 1'ach&vement de la
cuisson des plaques 27 déji transférées de la machine 3 em-

pater 15 au four. En outre, la mise du transporteur de trans-
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fert 107 en position de dérivation facilite aussi le déchar-
gement des panneaux cuits 27 du transporteur de four 43
dans le récipient 105. 7
Une nouvelle manoeuvre du commutateur 201 a pour

~

effet de permettre & nouveau l'excitation du transporteur
de machine & empater 35 (et du transporteur de machine de
séparation 47 s'il est désexcité) et d'amener le vérin 141
34 entrer en action pour faire pivoter le transporteur de
transfert 107 vers le bas jusqu'en position de transfert.

Des moyens sont aussi prévus, comme représenté a

Agauche de la figure 1 et en particulier sur les figures 9

et 10, pour maintenir le contact des oreilles d'entraine-
ment 61 avec les oreilles 59 des panneaux de plaques d'ac-
cumulateur 27 pendant le déplacement des panneaux 27 a tra-
vers le dispositif de coupe 51. Bien gu'on. puisse adopter
diverses structures, dans la structure décrite, ces moyens
comprennent, de part et d'autre du transporteur de machine
de séparation 47, en juxtaposition du cdté extérieur aux
éléments sans fin 71 associés et peu en amont du dispositif
de coupe 51, deux bandes élastiques 203 convenablement sup-
portées de maniére inamovible au-dessus et au-dessous des
chatines sans fin 71 par le bati de la machine de séparation
23. Dans chaque paire, les bandes de maintien 203 s'étendent
1'une vers l'autre et ont une longueur trés supérieure a la
distance verticale séparant les supports. En conséquence
et en ~période de non défilement entre les bandes d'une
oreille 59 de panneau de plaques d'accumulateur, les tron-
gons extrémes non supportés 205 des bandes 203 viennent por-
ter 1'un contre l'autre suivant la directioﬁ de mouvement
du transporteur et, entre les trongons extrémes 205 et les
supports, les bandes 203 sont cintrées ou courbées 1l'une
vers l'autre pour définir un goulet d'entrée 207. Les bandes
de maintien 203 sont placées, par rapport & l'avance du
transporteur de machine de séparation, de fagon que les
oreilles de panneau 59 soient situées entre les bandes pen-
dant une partie au moins de 1l'opération de sectionnement.
Bien que les bandes puissent &tre réalisées en di-

verses matidres, dans la structure représentée & titre

d'exemple, elles sont en laiton.
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on pout privoir des paires semblables de bandes de
retenue 2i3 Gans e volsinage immédiat, en aval, du dispo-
o

coupe 51,

ration 51 3
Les ores ns le goulet 207 défini entxe
jes bandes de maintien de chagues pairs, puls entre les

portant le reste du temps 1°un

5
contre 1’autre, des pandesz de maintien. Ca déplacement des

~

e
annsaux entre les bandes sert 3 empécher complérement ou

i'cf

en partie les panneauy 27 de prendre de 1'avance par rap-
port aux oreilles d'entrainement 61, comme par exemple loxs
de 1'amorcgage de chague mouvement péricdigue d'avance du
cransporteur de machine Jde séparation 47. Auntrement dit,
les bandes de maintien servent 4 réfréner des déplacsmenis
vers l'avant des panneaux 27 par rappori aux oreilles d'en-
rrainement 61 et & waintenir ainei, du moins dans la zone
du dispositif de coups 531, le contact entre les oreilles

7.

™
N

d'entraincment 61 et les panneau
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REVENDICATIONS
1. Mécanisme pour le transfert de panneaux de pla-
ques d'accumulateur entre transporteurs, caractérisé en ce
gu'il comprend un transporteur d'amenée présentant une ex-

trémité de sortie, un transporteur récepteur (47) présen-

tant une extrémité réceptrice située auprés et au-dessaus

de l'extrémité de sortie du transporteur d'amenée et com—
portant un élément sans fin {7) mobile suivant un trajet
déterminé et sur lequel est dispcsée une oreille d'entrai-
nement de plaque d'accumulateur {€l) destinée & porter
contre un panneau de plaques d'accumulateur (27) et & pro-
voguer par 13 le transport de ce panneau le long du trans-
porteur récepteur, et des moyens pour faire avancer pério-
diquement 1'élément sans fin dans le sens d'avance du
transporteur et sur une distance déterminée supérieure a la
longueur d'un panneau de plagues d'accumulateur, des moyens
(lQQ)Vdisposés de maniére fixe prés de l'extrémité de sor-
tie du transporteur d'amenée pour guider le déplacement du
panneau de plagques d'accumulateur du transporteurrd'amenée-
au transporteur récepteur, des moyens pour faire avancer le
transporteur d'amenée de fagcn 4 faire passer des panneaux
de plagues d'accumulateur sur les moyens de guidage en vue
de leur passage sur le transporteur récepteur, et des moyens
(175; 177) disposés sur le transporteur récepteur dans la
zone de réception de plagues d'accumulateur et accouplés
aux moyens provoguant 1'avance périodigue de 1'élément sans
fin pour détecter la réception d'un panneau de plaques d'ac-
cumulateur sur le transpdrteur récepteur et manoeuvrer, en
réponse & cette réception, les moyens d'avance d'élément
sans fin pour faire avancer 1'élément sans fin de la dis-
tance déterminée. 7

2. Mécanisme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits moyens de guidage comprennent deex plaques
de guidage latéralement espacées (109) présentant-chacune
un bord de guidége (165) qui s'éfend depuis le voisinage
de ladite extrémité de sortie du transporteur d'amenée jus-
qu'au voisinage de ladite extrémité réceptrice du transpor-
teur récepteur (47). !

3. Mécanisme selon la revendication 2, caractérisé
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en ce que lesdites plaques de guidage divergent vers l'ex-
térieur et vers le haut.

4. Mécanisme selon la revendication 2, caractérisé
en ce que lesdites plaques de guidage divergent vers l'ex-
térieuts du transporteur récepteur vers le transporteur
d'amenée.

5. Mécanisme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits moyens détecteﬁrs comprennent un commu-
tateur de proximité (175) situés prés de la zone (173) dans
lagquelle les paﬁneaux de plagues d'accumulateur sont trans-
mis audit transporteur récepteur.

6. Mécanisme pour le transfert de panneaux de plaques
d'accumulateur entre transporteurs, caractérisé en ce qu'il
comprend un transporteur d'amenée (107) présentant une ex-
trémité de sortie , un transporteur récepteur (47) présen-
tant une extrémité réceptrice située auprés et au-dessous
de ladite extrémité de sortie du transporteur d'amenée et
comportant un élément sans fin (71) mobile suivant un trajet
déterminé et sur lequel est disposée une oreille d'entral-
nement de plaque d'accumulateur (61) destiné a porter contre
un panneau de plaques d'accumulateur (27) et & provoquer
par 13 le transport de ce panneau le long du transporteur
récepteur en réponse & l'avance dudit élément sans fin, et
des moyens provoguant l'avance dudit élément sans fin com-
portant un embrayage a révolution unique (177) assurant,
lorsqu'il est mis en action, 1l'avance dudit élément sans fin
dans la direction d'avance de cet élément et sur une dis-
tance déterminée supérieure & la longueur d'un panneau de
plagques d'accumulateur, des moyens (109} disposés de maniére
fixe prés de ladite extrémité de sortie du transporteur 4‘
amenée pour guider le déplacement du panneau de plaques
d'accumulateur du transporteur d'amenée au transporteur ré-
cepteur, des moyens (137, 139) provoquant l'avance du trans-
porteur d'amenée de fagon & faire passer des panneaux de
plaques d'accumulateur sur lesdits moyens de guidage en vue
de leur passage sur ledit transporteur récepteuf, et des
moyens (175) situés dans la zone de réception de plaques

d'accumulateur du transporteur récepteur et accouplés audit
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embrayage & une seule révolution (177), devant détecter la

‘réception d'un panneau de plaques d'accumulateur sur le

transporteur récepteur et mettre en action ledit embrayage
3 une seule révolution pour gu'il fasse avancer ledit élé-
ment sans fin de ladite distance déterminée.

7. Mécanisme pbur le transfert entre transporteurs
de panneaux de plaques d'accumulateur, lequel mécanisme
comprend un transporteur d'amenée présentant une extrémité

de sortie, un transporteur récepteur (47) présentant une

extrémité réceptrice situde auprés et au-dessus de 1l'extré
mité de sortie du transporteur d‘'amenée, des &léments sans
fin paralléles et espacés (71) mobiles suivant un trajet
déterminé et sur chacun desquels est disposée, en relation
d'alignement, une oreille d'entrainement de plaque d'accu-
mulateur (61) ayant une hauteur donnée au-dessus des élé-
ments sans fin et destinée & porter contre un pannéau de
plagues d'accumulateur (27) et & prowoquer par 13 le trans-
port du panneau de plagues d'accumulateur le long du trans-
porteur récepteur en réponse a l'avance de celui-ci, lesdits
éléments sans fin présentant aussi chacun sur leur surface
une oreille de guidage (85) destinée & rencontxer un bord
latéral du panneau de plaques d'accumulateur et ayant une
hauteur au-dessus de 1'élément §ans fin inférieure & la
hauteur des oreilles d'entrainement, ledit transporteur
récepteur comportant aussi des moyens de support fixes (93)
situés entre les éléments sans fin pour supporter les pan-
neaux de plaques d'accumulateur et qui, a 1'extrémité ré~"
ceptrice, s'éldvent au-dessus des éléments sans fin plus
haut que les oreilles de guidage (61) mais moins haut que
les oreilles d'entrainement (85) afin d'empécher que les
panneaux soient touchés par les oreilles de guidage tout en
facilitant l'entrainement des panneaux de plaques d'accumu-
lateur par les oreilles d'entrainement, et des moyens pour
faire avancer .les éléments sans fin, des moyens (109) situés
de maniére fixe présrde l'extrémité de sortie du transpor-
teur d'amenée pour guider le déplacement des panneaux de
plaques d'accumulateur du transporteur d'amenée au transpor-
teur récepteur, et des moyens pour faire avancer le trans-

porteur d'aménée de manidre & faire passer des panneaix de
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plagques d'accumulateur sur les moyens de guidage afin gu'ils
sojent amends sur lg transporteur récepltaur,
8. Appareil de fabrication de plagues d'accumula-
¥

n ce gu'il comprend une machine de sépa-

o
9]
cr
[}
2
.
mn
{2
[0]

ision de panneaux de plagues d'accu-
mualateur {27) empldtés et cuits en plagues d'accumulateur,
un four (19) de cuisson de panneaux de plagues d°accumula-
teur empatés, comportant un transpoirteur de four (43) pour
ie transport de panneaux de plaqués d'accumulatéur empiités
5 travers le foux, une machine & empatér (15) pour 1'empa-
tage de panneaux de plagves d'accumulateur, comportant un
transporteur (35) pour la transport de panneaux de plaques
dtaccumulateur & travers la machine 2 empiter et pour le
Aépdt de panneaux de plagues 4'accumulateur emp@tés sur le
-ransporteur de four, un transporteur de transfert (107)
devant recevelr du transporteur de four des panneaux de -

plagues d'accumulatenr cuits et les transférer sur la ma-

chine de séparaiion, lequel transporteur de transfert com-
rorte une partie mnobile entre une position de transfext

rermectant o2 transfert de pannezux de plagues d'accumula-

teur amits dn four 3 la machine de séparaticn et une posi-

{

tion de Aérivation emnéchant le transfert des pann=2aux de
pragues A'socwmilatevy cults du four & la machine de sépa-
+tion, et des moyens [(141) pour déplacsr ladite partie du
transporteur de transferit antre les positions de transfert

de dérivati ¢ des movens de commands (201) agissant

©

pour interrompre, sans interxuption de l'avance du trans-
porteur de four {(43)1'avance du transporteur de machine &
empater 47) afin d'int@zrompre le passage de panneaux de
plagues 4accumulateur empdtés de o=z dernier au four, ainsi
que pour mettre ladite partis du transporteur de transfert
e position de dérivation, de sorte gu'en cas de mauvais
foncticnnerent de la machine de sébaration, 1tarrivée de
panneaux de plagues d'accumulatzur empdiés au four est in-
texvompus tandie gue la cuisson de panneaux de plagues
d'accumulateur smppatés dans le four peut é&tre achevée et
gue les panneaux de plagues 4°acecumulateur ainsi cults peu-
vent 8tre amends du four & un récipient (105) placé prés

dua transporteur de four an position voulue pour recevoir
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les panneaux emp&tés amenés par celui-ci:

9. Appareil selon la revendication 8, caractérisé
en ce gqu'il comporte un récipient (105) pliacé prés dudit
four et dudit transporteur de transfert pour recevoir et
détenir les panneaux de plaques d'accumulateur arrivant
dudit transporteur de four {43) guand ladite partie du *
transporteur de transfert (107) occupe ladite position de
transfert.

10. Appareil selon la revendication 8, caractérisé
en ce gue le transporteur de machine a emp@ter (47) est en-
trainé &lectriquement, en ce gue le moyen de déplacement de
ladite partie du transporteur de transfert est un vérin a
fluide sous pression (141} et en ce gue lesdits moyens de
commande sont un commutateur de commande électrique (201)
agissant pour désexciter le transporteur de machine a em-
pater et pour provoquer électiriquement la mise en action
dudit vérin 3 fluide sgous pression.

. 11. Appareil de fabrication de plaques d'accumulateur
caractérisé en ce qu'il comprend une machine de séparation
(23) pour la division de panneaux de plagques d'accumulateur
(27) empatés et cuits en plaques dtaccumulateur et comporte
un transporteur (47) qui présente une extrémité réceptrice,
un élément dans fin (71) mobile suivant un trajet déterminé
et sur leguel est disposée une oreille d'entrainement de
plaques d'accumulateur (61) présentant un bord menant (79)
destiné & porter contre un panneau de plagues d'accumulateur
et & assurer ainsi le transport de ce panneau le long dudit
transporteur récepteur, - -cette oreille d'entrainement présen-
tant aussi un bord non entraineur (8l1), et des moyens (177)
faisant périodiquement avancer ledit &lément sans fin du
transporteur de machine de séparation sur une distance dé-
terminée supérieure a la longueur d'un panneau de plaques ’
d'accumulateur suivant la direction d'avance du transporteﬁr
de machine de séparation, et un four (19) de cuisson des
panneaux de plaques d'accumulateur emp@tés comportant un
transporteur de four (43) pour le transport de panneaux de
plagues d'accumulateur empatés a travers ledit four, une
machine & empater (15), pour 1l'empatage de panneaux de

plagues d'accumulateur, comportant un transporteur .(35) pour
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le transport de panneaux de plagues d'accumulateur & tra-—
vers la machine & empater et pour l'amenée des panneaux de
plaques d'accumulateur empatés sur ledit transporteur de
four, un dispositif de transfert (101) destiné i recevoir
dudit four des panneaux de plaques d'accumulateur cuits et
a les transférer & ladite machine de séparation, ce dispo-
sitif de transfert comprenant un transporteur de transfert
(107) présentant une extrémité de sortie située auprds et
au-dessus de ladite extrémité rééeptrice dudit transporteur
de machine de séparation, et une partie mobile entre une
position de transfert permettant le transfert de panneaux
de plaques d'accumulateur cuits dudit four & ladite machine
de séparation et une position de dérivation empéchant le
transfert de panneaux de plagques d'accumulateur cuits dudit
four & ladite machine de séparation, des moyens {141) pour
déplacer ladite partie de transporteur de transfert entre
lesdites positions de transfert et de dérivation, des moyens
(109) situés de manidre fixe prés de ladite extrémité de
sortie dudit transporteur de transfert pour guider le dé-
placement du panneau de plaques d'accumulateur du transpor-
teur d'amenée jusqu'audit transporteur de machine de sépa-
ration, et des moyens pour faire avancer le transporteur de
transfert de fagon & faire arriver une plague d'accumulateur
auxdits moyens de guidage pour qu'elle soit amenée sur le
transporteur de machine de séparation, et des moyens (175)
situés dans la zone de réception de plaques d'accumulateur
(173) du transporteur de machine de séparation et accouplés
avec des moyens (177) assurant 1l'avance périodigue dudit
€lément sans fin pour déceler la réception d'un panneau de
plaques d'accumulateur sur ledit transporteur de machine de
séparation et, en réponse & cette réception, mettre en ac-
tion lesdits moyens d'avance d'élément sans fin pour qgu'ils
fassent avancer 1'élément sans fin de ladite distance déter-
minée, un récipient (105) situé par dudit four et dudit dis-~
positif de transfert pour recevoir et détenir des panheaux
de plaques d'accumulateur cuits arrivant dudit transporteur
de four qguand ladite partie du transporteur de transfert est
dans ladite position de dérivation, et des moyens de com-

mande (201) peuvent agir, sans interruption de 1'avance du
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transporteur de four, pour interrompre l'avance du trans-

N

porteur de machine & empater de fagon & interrompre le
passage & partir de ce dernier de panneaux de plaques d'ac-
cumulateur empatés audit four, et & faire passer ladite
partie du transporteur de transfert dans ladite position

de dérivation, de sorte qu'en cas de mauvais fonctionne-
ment de la machine de séparation, l'envoi de panneaux de
plaques d'accumulateur empatés au four est interrompu le
temps que la cuisson des panneaux de plaques d'accumulateur
présents dans ledit four puisse &tre achevée et les panneaux
de plaques d'accumulateur ainsi cuits transmis dudit four

audit récipient.
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