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. {54) .Verfahren und Vorriéhtung zur Herstellung von Plattentaschen

{57) Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von Plattentaschen aus einem Gewebe oder einem Geflecht,

dessen Material gegeniber dem Elekrolyten des Akkumuiators widerstandsféhig ist und nach Ausféllung mit einem
elektrochemischen Material die Akkumulatorenplatte ergibt. Durch die Erfindung kdnnen unter Verwendung
bekannter textiltechnischer Produktionsmittel Plattentaschen mit rechteckigen Querschnitten rationell und

* kostenglnstig hérgestellt werden. Das Wesen der Erfindung besteht darin, daR der, die Trennwand zwischen den

einzelnen Fachern giner Plattentasche bildende Faden 15, bei der Herstellung, der aus einem oberen und unteren
Stoffstrang 11a;11b bestehenden Doppelstoffes 11 mit einer der Taschenstérke entsprechende\n Fadenidnge in den
oberen und unteren Stoffstrang raumlich eingewebt wird. Wahrend bei einer Plattentasche aus einem Geflecht in die
beiden Geflechtstrange ein Faden in analoger Weise mit lockeren Stichabsténden ‘eingenaht wird, wobei die

' ‘begrenzenden 4uleren Seitenwande durch einen Faden mit wesentlich dichterer Stlchfolge hergesjteitt werden. Fig: 1

’
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Plattentaschen

Anwéndungsgebiet der Erfindung. _ )

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von sogenannten Panzer-Plattentaschen in Form eines texti!technischeh,
gegeniber Elektrolyten widerstandsféhige Produktes, das nach Ausfiillung mit einem elektronischen Material die
‘Akkumulatorplatte, beispielsweise eines Bleiakkumulators, ergibt.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen
Im allgemeinen werden die bekannten Plattentaschen aus sdurebestandigen synthetischen Fasern in Form eines sogenannte
Doppelstoffes hergesteilt, wobei aus den von einem Kettbaum abgewickelten Kettfaden ein unterer ind oberer Stoffstrang.
gewebt werden, die paraliel ubereinander verlaufen. Die Fertigstellung erfolgt-durch Thermoﬂxxgren indem der obere und de
untere Stoffstrang in Form eines Schlauches in einem geschlossenen Rohr gebiigelt werden. Urspriinglich wies der Schlauch
praktisch einen Kreisquerschnitt auf. Neuerdings sind bereits Plattentaschenkonstruktionen bekannt, die einen rechteckxgen
Querschnitt mit abgerundeten Ecken besitzen.
Die Plattentasche besteht somit aus mehreren nebeneinander angeordneten Schlduchen. Es besteht die Moghchkelt die
Schiduche einzeln herzustellen und dann zusammenzufiigen. Zweckmafslgerwetse wird aber die gesamte Schlauchreihe als
zusammenhangender Kérper hergestellt und die stromleitenden Stdbe in die einzelnen Schlauche bzw. Facher des Korpers
eingefadelt.
Durch die sich ann&hernd paratlelen Fldchen anpassenden Schlduche kénnen starker belastbare und in bezug auf die spezn‘lsch
Leistung dinnere Platten hergestellt werden, in denen auch die rdumiiche Verteilung des Aktivstoffes gunstiger ist. Trotz
dieser verbesserten Plattentaschenkonstruktion sind auf Grund ihrer Gestaltung doppelte Trennwinde unvermeidlich, zwische
‘denen kein elektrochemisch aktiver Stoff vorhariden ist. Zwischen den Trennwinden und den emzeinen Schlauchfachern
entstehen weitere, vom Standpunkt des elektrochemischen Prozesses inaktive Teile, so z.B. an den Verbindungsstellen zwische
den Schisuchen bzw. Fichern, wo infolge der Bogenform des Faches mit einem kreisformigen oder elliptischen Querschnitt’

- bzw. der Abrundung des Faches mit einem rechteckigen Querschnitt Spalten zurtickbieiben.
Die inaktiven Teile der Platte sind mit einem erhdéhten Materialaufwand verbunden und erhéhen das P!attengewrcht sowie die
Kosten des Sammiers. Gleichzeitig vermindert sich die auf die Gewichtseinheit bzw. Volumeneinheit bezogene spezifische
Leistung. Eine Plattentasche mit einer vollkommen ebenen Fliche bei der die unvermeidbaren Trennwinde nur einen minimale
inaktiven Raum besitzen bzw. die nicht durch Trennwande unterteiit ist, ist kaum anwendbar. Bei einer nicht vorhandenen
Untergliederung der Plattentasche wiirde es zu einer Ausbauchung der Tasche kommen und der Aktivstoff, der sich wahrend
des zyklisch alternierenden Betriebes des Akkumulators {Aufladung~Entladung) wiederholt dndert und dabei aufgetockert
wird, im unteren Teil der Tasche ansammeln. Hierdurch wird die Lebensdauer der Tasche noch weiter herabgesetzt.
Um diese Nachteile zu vermeiden, ist eine Plattentaschenkonstruktion vorgeschiagen worden, die ebene, zueinander
planparailel angeordnete Wande aufweist, die durch pianparailele, ebene, dufere Seitenwénde miteinander verbunden sind.
Samtliche Wiande sind als kontinuieriicher Gewebekorper oder als Geflechtkorper ausgeblidet und aus synthetlschen Material
hergestellt.
Der von den duReren Wanden eingeschlossene Innenraum der Plattentasche ist durch in Langsrlchtung der P!attentasche
verlaufende, senkrecht zur Vorder- und Riickwand angeordnete Trenn- bzw. Scheidewénde aus Streifen oder Faden, die die
Vorder- und Riickwand in vorherbestimmte Abstande miteinander verbindet, in einzeine, in Reihe liegende Ficher unterteilt.
Die Trenn- bzw. Scheidewande werden vorzugsweise durch einenin a-jour-Bmdung verfaufenden; synthetlschen Faden
gebildet. |
Die zwischen den einzelnen Fachern der Plattentasche vorhandenen Trennwénde bilden so keinen dichtgewebten Kérper, wie
dies bei der Vorder- und Riickwand der Plattentasche der Fall ist, sondern eine Scheidewand (Diaphragma) aus .
Kunststoffstreifen, insbesondere Garnfaden. ’

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung wird eine rationelle, wmschafthche Fertxgung von Plattentaschen der vorstehend genannten Art
ermaglicht.

Dariegung des Wesens der Erfindung : ‘ B -

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu entwickein, die unter Anwendung bekannter
textiltechnischer Einrichtungen die Herstellung von Plattentaschen in Form eines Gewebe- und/oder Geflechtkdrpers )
gestatten. !

Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die sich im Moment der Stoffbrldung aus einer inneren Kraftwirkung
ergebende Divergenz des zueinander parallel veridufenden oberen Stoffstranges und des unteren Stoffstranges ausgenutzt .
und durch Begrenzungsprofile oder Kerneinlagen auf sine, der Dicke der herzustellenden Plattentasche entsprechenden
konstanten Wert beschrénkt wird und in einem der Breite der Facher der Plattentasche entsprechenden Teilungsabstand ein,
die Trennwénde bildender Faden in Langsrichtung bzw. in Fortschrittsrichtung des Doppelstoffes auf der Webeinrichtung in
bestimmten Abstédnden in die Stoffstrange, die den Doppelstoff bilden, eingewebt werden und so ein raumlicher in Facher
unterteilter Kdrper entsteht, wobei die Plattentasche an belden AuBensenen von kontinuierlichen, gegeniiber den Trennwandex
dicht gewebten Seitenwénden abgeschlossen wird.

Nach einem weiteren Merkmal-der Erfindung wird an Stelle eines Gewebes ein Geflechtkdrper eingesetzt, der auf bekannte
Weise hergestellt wurde. Der Geflechtkdrper wird in Form von zwei Geflechtstrangen mit kontinuierlichem Vorschub parallel

* zueinander durch eine Ndhmaschine geleitet-und unter Zuhilfenahme von N&hkopfen, die in einem, der Breite der Facher
‘entsprechenden Teilungsabstand angeordnet sind, die beiden Geflechtstrénge so zusammengenaht, daR durch-eine geeignett
Einstellung der Réibungsbremse der Nahmaschine eine Fadenlénge je Stich eingestellt wird, die der Plattentaschenstérke -
entspricht. Dieser Faden, der die Trennwand zwischen den Fachern biidet, wird dann in einem groBeren Stichabstand eingenidhi
Demgegentiber wird der die duReren Begrenzungswinde der Plattentasche bildende Faden mit einer wesentlich hoheren
Stichdichte eingenéht.

In der vorliegenden Beschreibung wird als Gewebe ein Stoff bezeichnet, der durch eine geordnete Garnkombination
zustandekommt, wéhrend unter einem Geflecht ein Material verstanden wird, in dem eine Schar von elementaren Faden in

;
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‘und der Stoff (ibereinstimmende oder dhnliche Eigenschaften aufweisen. Zu diesem Zwecke kann ein vernetzter Kunststoff
oder ein in ein Fill-, Trager- oder Klebematerial eingebettetes faseriges Material verwendet werden. Kerinzeichnende Merkmale
der als Geflecht hergestellten Materialien und deren Eigenschaften sind in dem , Kunststoff-Taschenbuch” — Technischer

. Buchverlag, 1979, Budapest, Dr.Kovaéz Lajos, Seite 687 — beschneben Eine vorteilhafte Materialsorte |stz B. ein nach emer
Geflechttechnologie hergestellter Flor.
Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung ur Durchfuhrung des Verfahrens sind zwischen dem Webeblatt und dem Hllfszyhnder
— mit Stellorganen fir die vemkale und horizontale Einstellung versehene — Begrenzungsprofile vorgesehen und vor dem
Schaft, zweckmaBng im Bereich des Kettbaumes, Fadenspulen und den Fadenspulen nachfolgend eine Fadenbiemse und -
orientierende Zylinder angeordnet.
Vorteiihafterweise sind zwischen dem Webeblatt und den Begrenzungsproﬂlen wemgstens in einem T&il der Facher der
Plattentaschen, z.B. in jedem zweiten Fach, Kernemlagen in dem vom Webfach umschlossenen Raum angeordnet. = .

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungsbelsplel néher erlautert werden In den dazugehdrigen Zelchnungen
zeigen: :
Fig.1: eine schematische Darstellung der Vomchtung zur Durchflihrung des Verfahrens,
* Fig.2: die'den Doppelstoff bildenden Stoffstrange und den als Trennwand bzw. Scheidewand einzuwebenden Faden,
Fig.3: die Herstellung des Doppelstoffes nach Fig.2 unter Verwendung von Kerneinlagen,
Fig.4: das Zusammennahen einer als Geflechtkdrper hergestellten Plattentasche und
Fig.5: eine schematische Darstellung der nach der Erfindung hergestellten Plattentasche.
Zur Herstellung des unteren Stoffstranges 11a und des oberen Stoffstranges 11b, die tbereinanderlaufend den Doppelstoff 11
bilden — Fig.1; 2 — wird Kettgarn 8 vom Kettbaum 9 abgezogen, durch den Schaft und das Webeblatt 10 gefiihrt und ein an
den Randern durch Seitenwénde 38 — Fig.5 — geschlossener Doppelstoff gewebt.
Der untere Stoffstrang:11a und obere Stoffstrang 11b, die infolge der auftretenden inneren Krafte zur Divergenz tendieren,
werden durch stellbare Begrenzungsproflle 12in einem gegensemgen der Plattentaschen entsprechenden Abstand 35gehalten
— Fig.5.
Zur Ausblldung der Schelde- bzw. Trennwénde (Diaphragma) dienenden Faden 15 werden von den Garnspulen 16 abgezogen
und Uber die fein einstellbare Fadenbremse 17, auf die auf einen Rahmen angeordneten orientierenden Zylinder 18, 19 geleitet,
die die entsprechende freie Fadenlange sichern. Von den Zylindern 18; 19 werden die Faden 15 in die leeren Fadenalgen 9a
des Schaftes geleitet, deren Abstand zueinander dem Teilungsabstand 36 der Ficher der Plattentasche entspricht, anschiieBend
durch das Webeblatt 10 gefiihrt und in geeigneten Absténden 34 entlang der Lingsachse der Plattentasche mit dem-oberen
Stoffstrang 11a und dem unteren Stoffstrang 11b zusammengewebt, wobei die gewlinschte Plattentaschendichte 35 mit Hilfe
der entsprechend eingestellten Begrenzungsprofile 12 erreicht wird. Auf diese Weise entsteht der durch die’ ..
“Verbindungsfiden 15 gebiidete, rdumlich gewebte Doppeistorf der (ber den Hilfzylinder 13 auf den Stoffzylinder 14
aufgewickelt wird. - ' '
. Die in der Fig. 3 dargestelite Vorrxchtung weicht von Jener in der Fig. 1.insofern ab, indem der Abstand 35 zwischen den belden
. Stoffstrangen 11a und 11b des Doppelstoffes 11 durch Kernemlagen 20 bestimmt wirdk
in der horizontalen Ebene werden die Begrenzungsprofile 12 auf einen, der Dicke-des Hilfszylinders 13 unterschreltenden Wert
eingestellt. Auf diese Weise verbleiben die Kerneinlagen 20 wghrend des Webprozesses in den von den Faden 15 begrenzten
Facherr innerhalb des Doppelstoffes an ihrem urspriinglichen Platz, wihrend der im Laufe des rdumlichen Webprozesses
hergestellte Doppelstoff 11 sich kontinuierlich fortbewegt Die auftretende hohere Reibung kann dadurch herabgesetzt werden,
-daf} die Kerneinlagen 20 nicht in jedem Fach, sondern nurin jedem zweitén Fach der Plattentasche angeordnet werden. Aufgrund
der vorstehenden Ausfiihrungen liegt die Wirkungsweise der Vorrichtung auf der Hand. Das zur Herstellung des Doppelstoffes 11
erforderliche Kettgarn 8 ist, wie Gblich, auf den Kettbaum 7 aufgewickelt und wird in bekannter Weise gegen die Kraft einer
“Kettbaumbremse abgezogen. Das Kettgarn 8 wird so in den Schaft 9 eingefédeit, daf entsprechend der Breite dér Facher bzw.
des Teilungsabstandes 36 leere Fadenaugen Sa zurtckbieiben.
AnschlieRend werden die Kettfiden 8 durch das Webeblatt gefihrt und die Begrenzungsprofile 12 in horlzontaier Ebene so
eingestellt, dal ein Ansch,lag auf dem Webeblatt —in dessen Randstellung —unmdglich ist, Der gegenseitige Abstand zwischen
den Begrenzungsprofilen 12 in der vertikalen Ebene wird so eingestellt, daR in Abhangigkeit der Plattentaschendicke bzw.des -
Abstandes 35 die gewlinschte Linge der Fiden 15, die die Trennwénde bilden, gewéhrieistet ist. Die von den Garnspulen 16
“abgewmkelten Faden 15 werden (ber die Fadenbremse 17 und die orientierenden Zylinder 18 und 19 gefuhrt und in die Ieeren
~ Fédenaugen 9a derart eingefideit, daB in den Zahnlicken des Webeblattes 10 die Plusfadenlange sichergestellt ist, die der
' Héhe der Trennwénde entspricht. <
Die Fertigstellung des Doppelstoﬁ‘es 11 als Halbprodukt erfolgt auf an sich bekannte We|se durch Thermofixieren. Eine hierzu
einsetzbare Einrichtung wird in der HU- Patentscnnft 162 023 und eine Welterenthcklung derselben in der HU-
Patentschqf’c 1288/80 vorgeschlagen.
Die Herstellung einer Plattentasche aus einem Geflechtmatenal istin Fig. 4 dargestellt Das aus der oberen bzw. unteren )
Geflechtplatte 22 bestehende rohe Taschenmaterial (die Herstellung der Geflechtplatten ist aus der Fachliteratur bekannt) wird |,
mit Zweifadenkettstichen auf einer Serienndhmaschine zusammengenéht. Die Trennwénde (Diaphragma) 3 zwischen den
Fachern bestehen aus einem saurebestandigen Nahfaden. Der Abstand 34 wird durch die Einstellung der Stichdichte erreicht.
Die Héhe derTrenhwande 3 und damit.der Abstand 35 zwischen der unteren und der oberen Geflechtplatten 22 wird dadurch
. gesichert, daB unter Zuhilfenahme der Reibungsbremse der Ndhmaschine je Stich die Fadenlénge eingestellt wird, die dem
Abstand 35 entspricht. Der Teilungsabstand 36 der Trennwaénde 3 wird durch eine geeignete Teilungseinstellung der einzelnen
Nahképfe der Ndhmaschine gesichert. Die Seitenwénde 38 werden nicht mit der Stichdichte entsprechend dem Abstand 34
hergestellt. An deén Nahkopfen zur Herstellung der Seitenwénde 38 wird eine Stichdichte eingestellt, die der Dichte der Wand 38
des Gewebekdrpers entspricht. Wéhrend des N&hens liegen der untere und der obere Geflechtkdrper 22 aufeinander, wobei
durch die Plusfadenldnge je Stich gewahrleistet ist, daR nach Emrullen des elektrochemischen Materlals eme raumliche
-Akkumulatorenplatte mit der entsprechenden Plattendicke entsteht.
Die giinstigere Konstruktion der erfindungsgeméRen Plattentasche erméglicht eine vorteilhafte Produk‘tlon wobei der
‘Arbeitsaufwand in jeder Produktionsphase verringert wer‘den kann. Durch die Erfindung kann auch die Produktivitét der bereits
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Wird z. B. Doppelstoff gewebt, kann bei ibereinstimmenden Parametern der Fadenverbrauch — mit dem Stand der Technik
verglichen — um etwa 30% vermindert werden. Mit Hinsicht darauf, daR gegeniiber bisherigen Ldsungen der
Teilungsabstand 36 der Facher 33 bei gleichem Querschnitt kleiner ist (bei den bisher verwendeten Schlduchen wird der
Teilungsabstand durch die gestreckte Breite des Halbkreisbogens bestimmit, die den Teilungsabstand 36 des dquivalenten
Faches 33 weit Gibertrifft), kdnnen infolge der wesentlich geringeren Menge an Kettgarn auf einem Webstuhl von glelcher
GrdRe Fachreihen — die etwa um 50% mehr Facher 33 enthalten — gleichzeitig gewebt werden.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daf? die wahrend der Produktion auftretende Reibung beim Einweben der Kettfaden 8 in-die
Stoffstrange 11a und 11b, die letztlich einen raumllchen Korper ergeben, viel kieiner ist und sich dadurch der \/erschleﬂs und
die Zahl der Fehler vermindert. ’

Im Einkiang mit dem um 30% verringerten Fadenverbrauch ist eine geringere Menge an Trankungsmlttel erforderhch Infolge
der Breitenabnahme kann die Produktivitat der Trankeinrichtung im gleichen Verhéitnis erhéht werden. Bei den praktisch
vollkommen ebenen Wénden 31 und 32 kann eine gleichméaRigere und bessere Impréagnierungsdichte erreicht werden.” ’
Das Thermofixieren des raumiich gewebten, sich mit der Laéngsachse der Facher parallel fortbewegenden Doppelstoffes kann
auch unter glinstigeren Bedingungen vorgenommen werden. Die Breite des noch' nicht thermofixierten, rohen Doppelstoffes -
ist im wesentlichen mit der Breite der fertiggesteliten Plattentasche identisch, wéhrend bei dem auf die traditionelle Weise in -
einer Ebene gewebten Doppelstoffes — im Falle von Schiauchreihentaschén — die Breite der fertiggesteilten Stofftasche um

. die Differenz zwischen dem Halbumfang und dem Durchmesser gréRer ist. Durch die Anwendung des erﬂndungsgemaﬁen
Verfahrens kann mit traditionellen Maschinen eine 50%ige Produktivitatserhéhung und ein wesentlich niedrigerer
Reibungswiderstand.erreicht werden. Dabei wird die Herstellung einer deformationsfreien Plattentasche in besserer Qualitit
ermégiicht. Selbstverstandlich bringen das geringere Volumen und Gewicht eine Kostensenkung beim Transport mit sich.
Durch die.verbesserte Produktivitit wird der !nvestltlonsbedarfverrmgert Mit Hinsicht darauf, da3 im Laufe der Inbetriebhaltung
Energie eingespart werden kann, wird die Wirtschaftlichkeit des erfindungsgemaRen Verfahrens noch welter erhéht.
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Erfindungsanspriche: - ' a !

1.

Verfahren zur Herstellung von Plattentaschen durch Weben und Thermofmeren wobex aus dem von einem Kettbaum
abgezogenen Kettgarn ein oberer und ein unterer Stoffstrang zu einem Doppelstoff gewebt und anschlieRend auf einen
Stoffzylinder aufgewickelt wird, gekennzeichnet dadurch, daf} die sich im Moment der Stoffbildung aus einer-inneren
Kraftwirkung ergebende Divergenz des zueinander parallel verlaufenden oberen Stoffstranges (11b) und des unteren
Stoffstranges (11a) durch Begrenzungsprofile {12) und gegebenenfalls Kerneinlagen {20) auf einen, der Dicke der
herzustellenden Plattentasche entsprechenden konstanten Wert beschrankt und in einem der Breite der Facher

, entsprechenden Teilungsabstand (36) ein, die Trennwénde bildender Faden {15) in Langsrlchtung des Doppelstoffes mit

einem Abstand (34) in die beiden Stoffstrénge (11a, 11b} eingewebt wird.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch daR ein auf bekannte Weise hergesteliter oberer und unterer

Geflechtkdrper in Form eines Geﬂechtstranges {22) mit kontinuierlichem Vorschub und parallel durch eine Ndhmaschine
gefiihrt und in der Lingsachse der Facher, unter Zuhilfenahme der Nahkopfe, die in einem, der Breite der Facher .
entsprechenden Teilungsabstand (36) angeordnet sind, die beiden Geflechtstrdnge (22} so zusammengenéht werden, dal®
durch eine geeignete Einstellung der Reibungsbremse der Nahmaschine eine Fadenlénge je Stich eingestelit WH’d die dem
Abstand 35 der Plattenstérke entspricht, und dieser-Faden, der die Trennwand zwischen den Féchern bildet, in einen
Stichabstand (34) eingenaht wird, wahrend der die auBeren Begrenzungswande der P!attentasche bildende Faden mit einer
wesentlich héheren Stichdichte eingenéht wird.

. Vorrichtung zur.Durchfiihrung des Verfahrens, bestehend aus einem Kettbaum einem Schaft, einem Webeblatt, einem

Hilfszylinder und einem Stoffzylinder, gekennzeichnet dadurch, daR zwischen dem Webeblatt (10) und dém Hilfszylinder {13)
— mit Stellorganen fiir die vertikale und horizontale Einstellung versehene — Begrenzungsprofile (12) und vor dem Schaft (9),
z2weckmafig im Bereich des Kettbaumes (7), Fadenspulen {16) und nachfolgend eine Fadenbremse (17) und orientierende
Zylinder (18; 19) angeordnet sind.

.‘Vorrichtung nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, da zwnschen dem Webebilatt (10) und den Begrenzungsproﬂlen (12)

mindestens in einem Tail der Facher (33), z. B. in jedem zweiten Fach, in dem vom Fachumfang umschlossenen Raum

- Kerneinlagen (20) in Fortschrittrichtung des gewebten Doppelstoffes angeordnet sind. -
. Vorrichtung nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daf zwischen dem Webeblatt {10) und den Begrenzungsproﬁlen (12)

Halteorgane zur Aufnahme der Kerneinlagen (20) vorgesehen sind, und die Vorrichtung mit einem, zweckmafiig nach der
MaRserie gegliederten Kerneinlagenbestand ausgestattet ist.
-H|erzu‘4 Seiten Zeichnungen
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