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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM PRUFEN VON BATTERIEPLATTEN-PAKETEN

(567) Zum Prifen von Batterieplatten-Paketen (12, 13)
werden diese zwischen Forderbandern (5, 6) auf
eine vorgegebene Dicke zusammengedriickt trans-
portiert und wéhrend des Transportes der Batterie-
platten-Pakete (12, 13) die fur das Zusammendri-
cken erforderliche Kraft von Messzellen (14), die
einer einem der Transportbander (5) zugeordneten
Pressplatte (11) zugeordnet ist, erfasst. Weicht die-
se Kraft von einem vorgegebenen Wert ab, wird das
Batterieplatten-Paket als fehlerhaft beurteilt und
ausgeworfen.
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Zusammenfassung:

Zum Prifen von Batterieplatten-Paketen (12, 13) werden diese
zwischen Férderbiandern (5, 6) auf eine vorgegebene Dicke
zusammengedrickt transportiert und wahrend des Transportes der
Batterieplatten-Pakete (12, 13) die fir das Zusammendricken
erforderliche Kraft von Messzellen (14), die einer einem der
Transportbander {5} zugeordneten Pressplatte (1l1) zugeordnet ist,
erfasst. Weicht diese Kraft von einem vorgegebenen Wert ab, wird
das Batterieplatten-Paket als fehlerhaft beurteilt und

ausgeworfen.

(Fig. 3)



*a0 e
LE LN ]
[ XX N
saos
*enea
LI ]
.
ss sy
.
-

L -8 -y .l

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Priifen von Batterieplatten-Paketen mit den Merkmalen der
einleitenden Teile der unabhdngigen, auf das Verfahren bzw. die

Vorrichtung gerichteten Anspriiche.

Beim Herstellen von Batterien und Akkumulatoren werden positive
und negative Batterieplatten, die in Taschen aus
Separatormaterial aufgenommen (“eingetascht”) sind, in die Zellen

von Batteriegehdusen eingesetzt.

Dabei ist es nicht nur wichtig, dass in dem Paket die richtige
Anzahl von Batterieplatten enthalten ist, sondern auch dass alle
im Paket enthaltenen Batterieplatten ordnungsgemdl in Taschen aus

Separatormaterial aufgenommen sind.

Dies gilt insbesondere auch fiir Taschen aus Separatoren, die aus
komprimierbarem Material, wie z.B. Glasfaservlies, bestehen (AGM

= Absortive Glass Mat-Separatoren).

Das Prifen von Paketen aus eingetaschten Batterieplatten erfolgt
beispielsweise dadurch, dass die Kraft erfasst wird, die
erforderlich ist, um das Batterieplatten-Paket auf ein
vorbestimmtes MaB {(Paketdicke) zusammenzudriicken, wobel dieses
MaB beispielsweise der Innenabmessung einer Zelle in einem
Batteriegehiduse entspricht, in welche das Batterieplatten-Paket
einzusetzen ist. Bel der bekannten Arbeitsweise wird
diskontinuierlich gearbeitet, d.h. jedes Batterieplatten-Paket
muss extra in die Prifvorrichtung eingelegt und aus dieser wieder

entnommen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren der
eingangs genannten Gattung und auch eine Vorrichtung

vorzuschlagen, die ein rascheres Prifen erlauben.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemdl mit einem Verfahren,
das die Merkmale von Anspruch 1 aufweist, einerseits und mit

einer Vorrichtung, welche die Merkmale des unabhdngigen, auf die



Vorrichtung gerichteten Anspruches aufwelist, anderseits.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriiche.

Die Erfindung erlaubt es, sicherzustellen, dass nur solche
Batterieplatten-Pakete dem weiteren Herstellen von Batterien oder
Akkumulatoren zugeleitet werden, deren Funktionalitat durch die
produktspezifische Kompression gewahrleistet ist, da die
Kompression des (AGM-)Separators dazu dient, ein liuckenloses
Anliegen zwischen Separator und Platte herzustellen. Die Starke
der notwendigen Kompression {(Verdichtung) hangt von der Art der

Batterietype ab, liegt Jjedoch im allgemeinen zwischen 15 bis 40

o\¢

Kompression. Dabei ist eine zu starke Kompression zu vermeiden,
da das Separatormaterial, insbesondere wenn es sich um

Glasfaservlies {(AGM) handelt, zerstért werden kann.

Um das Prifen der Batterieplatten-Pakete (AGM-Elemente} unter
definierten Bedingungen auszuflhren, wird erfindungsgemdah ein
dynamisches Priifverfahren vorgeschlagen, mit dem die
Batterieplatten-Pakete auf ein vordefiniertes Mall (vorzugsweise
Innenabmessung der Zelle in dem Batteriegehduse) komprimiert und

die dabei auftretenden Krafte (kontinuierlich) gemessen werden.

Die erfindungsgemidBe Arbeitsweise erlaubt es, das Uberpriifen von
Batterieplatten-Paketen innerhalb einer Zykluszeit wvon
beispielsweise nur 1,5 Sekunden durchzufihren. Dies wird
beispielsweise erreicht, indem die zu prifenden Batterieplatten-
pakete zwischen zwei Gurten durchgefihrt und dabei komprimiert

werden, wobei die auf die Gurte einwirkende Kraft gemessen wird.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass
die Kraft an mehreren Stellen und zeitlich aufeinanderfolgend
gemessen wird und dann ein Mittelwert errechnet wird, welcher der

Beurteilung des Batterieplatten-Paketes zu Grunde gelegt wird.

Ist der gemessene Wert der Kraft, die erforderlich ist, um das
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Batterieplatten-Paket auf das vordefinierte MaR zu komprimieren,
innerhalb eines vorgegebenen Rahmens wird das Batterieplatten-
Paket als in Ordnung befunden beurteilt. Bei Abweichungen der
Kraft nach oben oder nach unten, die anzeigen, dass das
Batterieplatten-Paket nicht in Ordnung ist, wird das
Batterieplatten-Paket ausgeschieden und dem weiteren Herstellen
von Batterien oder Akkumulatoren nicht zugefihrt. Ein zu hoher
Druck kann erforderlich sein, wenn im Batterieplatten-Paket zu
viele Platten enthalten sind und/oder im Paket zu viel
Separatormaterial, beispielsweise in Form einer nicht gefillten,
Uberzahligen Tasche vorliegt. Ein zu geringer Druck zeigt an,
dass im Batterieplatten-Paket eine Batterieplatte und/oder eine

Tasche aus Separatormaterial fehlt.

Um zu verhindern, dass die Qualit&dt der Batterieplatten-Pakete
beeintrachtigt wird, kann in einer Ausflihrungsform der Erfindung
vorgesehen sein, dass Malnahmen vorgesehen sind, das die beiden

Bidnder des Pressabschnittes synchron laufen.

In einer weiteren Ausfihrungsform kann vorgesehen sein, dass die
Gurte in der Prifstation eine Breite aufweisen, die wenigstens
gleich groB ist wie die Breite des zu prlfenden Batterieplatten-

Paketes.,

Un moglichst definierte Bedingungen beim Messen der Presskraft zu
erreichen und ein iUbermaBiges Erhitzen der Bander zu vermeiden,
wird wenigstens in dem Bereich, in dem das zusammengepresste
Batterieplatten-Paket gefihrt wird, der Gurt des oberen und des
unteren Bandes (ber, beispielswiese geschliffene, Metall (Stahl-)

platten gefidhrt.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass
das untere Férderband (Gurt}, insbesondere der Gurt, dem die
Einrichtung zum Messen der Presskraft (Messzellen) zugeordnet
sind, am Maschinengestell im wesentlichen starr befestigt ist,
wogegen der cbere Gurt am Maschinengestell einstellbar ist, um

die Vorrichtung an verschiedene Groken/Starken von
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Batterieplatten-Paketen anpassen zu konnen. Wiahrend des Betriebes
wird aber auch der obere Gurt im vorgegebenen (voreingestellten)

Abstand vom unteren Gurt gehalten.

Um eine Beschidigung der Vorrichtung zu vermeiden, kann
vorgesehen sein, dass der obere Gurt und/oder der untere Gurt beil
Uberschreiten einer vorbestimmten Kraft, die auftritt wihrend ein
Batterieplatten-Paket zwischen den Gurten gefdrdert wird,
nachgibt (ausweicht). Dies kann heispielsweise durch eine
entsprechende Federbelastung oder eine Uberlastsicherung erreicht

werden.

Zusé&tzlich kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, im
Anschluss an das Messen der flr das Komprimieren erforderlichen
Kraft ein Wiegen des Plattenpaketes vorzunehmen, wobeil auch das

Wiegen im Durchlaufverfahren ausgefihrt werden kann.

Die in einer Ausfiihrungsform der Erfindung gegebenenfalls
vorgesehene Wiegestation ist als dynamisches Messmittel
aufgebaut. Besonders zu beachten i1ist hier, dass die Vorlast, die
auf die Wiegezelle wirkt, moéglichst gering gehalten wird. Das
Fordern von Batterieplatten-Paketen in der Wiegestation kann liber
Riemen oder Gurte verwirklicht werden, die direkt angetrieben
werden kénnen. Zur Gewichtsmessung werden belispielswelise zwel

gegenliberliegende Wiegezellen eingesetzt.

Besonders zu beachten ist, dass alle Umlenkwalzen und Antriebe
keine Unwucht aufweisen. Das Gestell soll von allen anderen
Anlageteilen entkoppelt aufgebaut sein sowie mit
vibrationshemmenden Standfiiben und Lagerungen versehen werden.

Die Bandgeschwindigkeit kann variabel ausgefidhrt werden.

Bei der Erfindung kann im Anschluss an die Prifstation oder die
gegebenenfalls vorgesehene Wiegestation eine Auswurfstation
vorgesehen sein, die zum Ausscheiden von fehlerhaften Batterie-

platten-Paketen dient.



In einer beispielhaften Ausfihrungsform der zum Ausfithren des
erfindungsgemdBen Verfahrens vorgeschlagenen erfindungsgemé&lien
Vorrichtung wird das obere Transportband in Bezug auf das untere
Transportband so eingestellt, dass der Abstand zwischen den
beiden Rindern dem Batteriekasteninnenmal oder einem vom
Batteriehersteller gewlinschten Mal entspricht. Danach wird das
von eilner Eintaschmaschine kommende Batterieplatten-Paket wahrend
des Transportes durch die Prifstation zur Elementdickenkontrolle
zwischen den Transportbidnder (Gurten) vollflichig (die
Gurte/Transportbidnder sind breiter als die maximale
Plattenbreite) auf das oben genannte Mah (Dicke) kemprimiert und
die dabei entstehende (die erforderliche)Kraft aufgenommen
{erfasst). Da sich der Separator um ein vielfaches leichter
komprimieren 1ldsst als die eingetaschten Batterieplatten
(Bleiplatten), ergibt sich die Kompression praktisch nur durch
Verdichten von Separatormaterial. Das Messen der Kraft erfelgt
iber Messzellen {(einfache, zweifache oder mehrfache Ausfiihrung),
die insbesondere direkt unter der Pressplatte unten montiert sind
(k&énnen aber auch auf der oberen Pressplatte montiert werden).
Anhand eines Startsignals (z.B. Lichtschranke, Sensor, kann aber
auch zeitgesteuert erfelgen) wird das Messen gestartet. Danach
wird wahrend des Transportes eines Batterieplatten-Paketes eine
VYiehlzahl von Messwerten aufgenommen, die in einer
Auswerteeinheit gemittelt werden, damit ein einziger Wert
erhalten wird. Mit einem Stoppsignal (z.B. Lichtschranke, Senscr,
kann aber auch zeitgesteuert erfolgen) wird das Messen beendet.
Der ermittelte Messwert (Mittelwert) wird in einer Steuerung mit
einem Vorgabewert verglichen und anhand der voreingestellten
Toleranzen bewertet. Ist das Batterieplatten-Paket in Ordnung,
wird es der weiteren Fertigung zugefdhrt, sollte es nicht

entsprechen wird es ausgeschieden.

Wenn eine Wiegestation vorgesehen ist, wird die Bewertung des
Batterieplatten-Paketes erst nach der Auswertung des Gewichtes

des Batterieplatten-Paketes vorgenommen.

Die Steuerung der Anlage, das Auswerten der Messwerte, die

Eingabe von Toleranzen und Elementdetails (Einzelheiten der
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Batterieplatten-Pakete) erfeclgt vorzugsweise lber eine PLC
(Programmable Logic Controller) und eine HMI (Human Machine

Interface) Einheit.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der erfindungsgemidBen
Verfahrensweise und der erfindungsgemdBen Vorrichtung ergeben
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines bevorzugten

Ausfihrungsbeispiels an Hand der Zeichnungen:

Fig. 1 eine Ausfihrungsform einer erfindungsgemiafien Vorrichtung
mit einer Station zur Elementdickenkontrolle (“Priifstation”),
einer Station fir das Wiegen von Elementen (“Wiegestation”) und
einer Station fiir den Abtransport, der eine Auswurfstation

zugeordnet ist,

Fig. 2 die Prifstation fir sich und

Fig. 3 eine Priifstation mit nachgeordneter Wiegestation.

Eine in Fig.l gezeigte Vorrichtung 1 besitzt eine Station 2 zum
Prifen der Dicke von Batterieplatten-Paketen 12, 13, eine Station
3 zum Wiegen von Batterieplatten-Paketen 12, 13 und eine
Auswurfstation 4, die dem Abtransport fir Batterieplatten-Pakete

12, 13 zugeordnet ist.

In der in Fig. 2 gezeigten Prifstation 2 sind zwei
Endlostransportbidnder 5 und € (Gurte) vorgesehen, die durch einen
gemeinsamen Antrieb (Zahnriemen~ oder Kettenantrieb 9) synchron
bewegt werden. Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfihrungsform der
Station 2 ist das untere Transportband 5 im Maschinengestell 7
ortsfest angeordnet, wogegen das obere Transportband & mit Hilfe
eines Antriebes 8 verstellbar ist, so dass der Abstand zwischen
den einander zugekehrten Trumen der Transportbdnder 5 und 6
verstellt werden kann, um in der Priifstation 2 das Priifen

unterschiedlich dicker Batterieplatten-Pakete 12, 13 zu erlauben.
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Wie in Fig. 3 gezeigt, koénnen nach Einstellen des Abstandes
zwischen den Transportbandern 5 und 6 dicke Plattenpakete 12

ebenso gepriift werden wie dinne Plattenpakete 13.

Aus den Zeichnungen ist ersichtlich, das die Transportbdnder 5

und 6 eine Breite aufweisen, die wenigstens so groff ist wie die

grofte Breite von Batterieplatten in den Batterieplatten-Paketen

12 und 13.

Einlaufseitig (rechts in Fig. 2 und 3) ist das dem unteren
Transportband 5 zugekehrte Trum des oberen Transportbandes 6
unter einem Winkel ausgerichtet, so dass das Batterieplatten-
Paket 12 oder 13 beim Einlaufen zwischen die Transportbidnder 5,

komprimiert wird.

In dem Berelch, in dem die einander zugekehrten Trume der
Transportbander 5 und 6 zueinander parallel verlaufend
ausgerichtet sind, sind geschliffene Pressplatten 10, 11 {(aus
Stahl) vorgesehen, die dafiir sorgen, dass in diesem Bereich
definierte Verhdltnisse vorliegen und ein Ubermidfiiges Erwdrmen

der Transportbander 5 und 6 vermieden ist.

Der unteren Pressplatte 11, also der Pressplatte 11, die dem
unteren Transportband 5 zugeordnet ist, sind Messzellen 14
zugeordnet, wobel im gezeigten Ausflhrungsbeispiel zwei

Messzellen 14 vorgesehen sind. Diese Messzellen 14 messen die

6

Kraft, die auftritt, wenn das zwischen den Transportbdndern 5 und

6 durchlaufende Batterieplatten-Paket 12 cder 13 auf die durch
die Lage des oberen Transportbandes 6 vorgegebene Dicke

komprimiert wird.

Wie welter oben angedeutet, ko&nnen mehrere Messungen vorgenommen

werden, die gemittelt werden, um einen Mittelwert zu erhalten,

welcher der Beurteilung des Batterieplatten-Paketes 12 oder 13 zu

Grunde gelegt wird.
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Auslaufseitig (links in Fig. 2) ist der Staticn 2 eine
Wiegestation 3 nachgeordnet, in der das Gewicht von

Batterieplatten-Paketen 12, 13 ermittelt wird.

Nach der Wiegestation 3 ist ein Abtransport 20 fir
Batterieplatten-Pakete 12 oder 13 vorgesehen, wobeil
Batterieplatten-Pakete 12 oder 13, welche die Priifung bestanden
haben, die also die richtige Anzahl veon Batterieplatten und die
richtige Anzahl von Taschen aus Separatoren aufweisen, weiter

gefordert werden.

Batterieplatten-Pakete 12, 13, die auf Grund der Messung der
Presskraft in der Station 2 und/cder eines unrichtigen Gewichtes
in der Station 3 als fehlerhaft beurteilt worden sind, werden in
einer Auswurfstation 4 ausgeworfen. Diese RAuswurfstation {4
besitzt einen Hubtisch (24), welcher die Plattenpakete vom
Transportband abhebt und eine Platte 21, die quer zur
Forderrichtung mit Hilfe eines Druckmittelzylinders 22 antreibbar
ist und fehlerhafte Plattenpakete auf einen Rollengang seitlich

herausschieben.

Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wie

folgt beschrieben werden:

Zum Priifen von Batterieplatten-Paketen 12, 13 werden diese
zwischen Férderbdndern 5, 6 auf eine vorgegebene Dicke
zusammengedrickt transportiert und wadhrend des Transpcrtes der
Batterieplatten-~Pakete 12, 13 cdie fiir das Zusammendriicken
erforderliche Kraft von Messzellen 14, die einer einem der
Transportbander 5 zugeordneten Pressplatte 11 zugeordnet ist,
erfasst. Weicht diese Kraft wvon einem vorgegebenen Wert ab, wird
das Batterieplatten-Paket als fehlerhaft beurteilt und

ausgeworfen.
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Patentansprilche:

Verfahren zum Prifen von Batterieplatten-Paketen, bestehend
aus mehreren, in Separatortaschen aufgenommen positiven und
negativen Batterieplatten, wobei die Kraft gemessen wird,
die notwendig ist, um das Batterieplatten-Paket auf eine
vorgegebene Dicke zusammenzudricken, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zusammendricken und Messen der dazu erforderlichen
Kraft ausgefihrt wird, wahrend sich das Batterieplatten-
Paket bewegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Batterieplatten-Paket zwischen zwel, sich synchron

bewegenden Forderbdndern bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass als

Forderbinder Endlosfdrderbédnder verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Batterieplatten-Paket im
Einlaufbereich der Forderbdnder auf das vorgegebene Mal
zusammengedrickt wird und im Anschluss daran an wenigstens
einer Stelle die Kraft, die fir das Zusammendricken

erforderlich ist, gemessen wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass Forderbdnder verwendet werden, die quer

zur Bewegungsrichtung durchgehend ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die fir das Zusammendricken des
Batterieplatten-Paketes auf die vorgegebene Dicke
erforderliche Kraft an mehreren Stellen wdhrend der Bewegung

des Batterieplatten-Paketes gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch €, dadurch gekennzeichnet, dass aus
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11.

12,

13.
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mehreren Messwerten flir die Kraft ein Mittelwert errechnet

wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass im Anschluss an das Ermitteln der
Kraft, die fiir das Zusammendriicken des Batterieplatten-
Paketes auf ein vorgegebenes Mall erforderlich ist, das

Gewicht des Batterieplatten-Paketes erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gewicht des Batterieplatten-Paketes erfasst wird wahrend es

sich bewegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die flr das Zusammendriicken des
Batterieplatten-Paketes erforderliche Kraft und
gegebenenfalls das CGewicht des Batterieplatten-Paketes mit
einem vorgegebenen Wert bzw. vorgegebenen Werten verglichen
und bei einer Abweichung von diesem Wert, die Uber eine
bestimmte Toleranz hinausgeht, das Batterieplatten-Paket

ausgeschisden wird.

Vorrichtung (1) =zum Prifen von Batterieplatten-Paketen mit
dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

gekennzeichnet durch eine Station (2Z) zum Messen der Kraft,
die zum Zusammendriicken des Batterieplatten-Paketes (12, 13)

auf die vorgegebene Dicke erforderlich ist, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Station (2) Endlosforderbdnder (5, 6) aufweist, die sich

im Messbereich zueinander parallel bewegen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
den zueinander parallel ausgerichteten Trumen der
Tprderbdnder (5, 6) Pressplatten (10, 11) zZugeordnet sind,
die auf der dem gegeniberliegenden Férderband (5, 6)

abgekehrten Seite der Trume vorgesehen sind.



14.

15.

16.

17.

18.

19,

20.

21.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stiltzplatten vorzugsweise Metall (Stahl-)platten cder

Platten aus Kunststoff sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14 , dadurch gekennzeichnet, dass
die den Trumen der Forderbander zugekehrten Seiten der

Metallplatten (10, 11) geschliffen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 15, dadurch
gekennzelchnet, dass wenigstens einem Fdrderband (5)
wenigstens eine Messzelle (14) zum Aufnehmen der Kraft

zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Messzellen (14) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 cder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messzelle (1l4) mit der dem

Férderband (5) zugeordneten Platte (11) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass einlaufseitig wenigstens ein Forderband
(6) einen schridg ausgerichteten Bereich aufweist, so dass
ein sich verjlingender Einlaufbereich zwischen die

Forderbidnder (5, 6) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Forderbidnder (6)

im Maschinengestell (7) verstellbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 12 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens einem der Forderbiander (5,
6) eine Uberlastsicherung zugeordnet ist, die das F&6rderband
(5, 6) freigibt, so bald die auf das Forderband (5, 6)

einwirkende Kraft einen vorgegebenen Wert iiberschreitet.



22.

23.

24.

25.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21 , dadurch

gekennzeichnet, dass im Anschluss an die Prifstation

(2} zum

Messen der zum zusammendricken erforderlichen Kraft eine

Wiegestation (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,

die Wiegestation (3) Endlosférderbander ausweist.

dass

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 23, dadurch

gekennzeichnet, dass im Anschluss an die Station (2)
Messen der Kraft und gegebenenfalls der Wiegestation
Bbtransport (20) fiir Batterieplatten-Pakete (12, 13)
vorgesehen ist und dass dem Abtransport (20) eine

Auswurfeinrichtung (4; fir fehlerhafte Plattenpakete

13) wvorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet,

ZUm

(3) ein

(12,

dass

die Auswurfstation (4) einen quer zur Fdrderrichtung des

Abtransportes (20) verstellbaren Schieber (21) mit Hubtisch

(24} aufweist, dem eine Rollenbahn (23} zugeordnet ist.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Prifen von Batterieplatten-Paketen, bestehend
aus mehreren, in Separatortaschen aufgenommen positiven und
negativen Batterieplatten, wobeil die Kraft gemessen wird,
die notwendig ist, um das Batterieplatten-Paket auf eine
vorgegebene Dicke zusammenzudriicken, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zusammendricken und Messen der dazu erforderlichen

Kraft ausgeflthrt wird, widhrend sich das Batterieplatten-

A Paket bewegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Batterieplatten-Paket zwischen zwel, sich synchron

bewegenden F&rderbindern bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass als

Forderbidnder Endlosfdrderbdnder verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Batterieplatten-Paket im
Einlaufbereich der Férderbander auf das vorgegebene Mal
zusammengedriickt wird und im Anschluss daran an wenigstens
einer Stelle die Kraft, die fiir das Zusammendrlcken

erforderlich ist, gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass Foérderbidnder verwendet werden, die quer

zur Bewegungsrichtung durchgehend ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die fir das Zusammendriicken des
Batterieplatten-Paketes auf die vorgegebene Dicke
erforderliche Kraft an mehreren Stellen wahrend der Bewegung

des Batterieplatten-Paketes gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass aus
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10.

11.

12.

13,

S1c
mehreren Messwerten fiir die Kraft ein Mittelwert errechnet

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass im Anschluss an das Ermitteln der

Kraft, die flr das Zusammendrlicken des Batterieplatten-

Paketes auf ein vorgegebenes MaB erforderlich ist, das’

Gewicht des Batterieplatten-Paketes erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gewicht des Batterieplatten-Paketes erfasst wird wdhrend es

sich bewegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die fiir das Zusammendricken des
Batterieplatten~Paketes erforderliche Kraft und
gegebenenfalls das Gewicht des Batterieplatten-Paketes mit
einem vorgegebenen Wert bzw. vorgegebenen Werten verglichen
und bel einer Abweichung von diesem Wert, die {bker eine
bestimmte Toleranz hinausgeht, das Batterieplatten-Paket

ausgeschieden wird.

Vorrichtung (1) zum Priifen von BRatterieplatten-Paketen mit
dem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,

gekennzeichnet durch eine Station (2) zum Messen der Kraft,
die zum Zusammendriicken des Batterieplatten-Paketes (12, 13)

auf die vorgegebene Dicke erforderlich ist, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Station (2) Endlosférderbander (5, ©) aufwelst, die sich

im Messbereich zueinander parallel bewegen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
den zueinander parallel ausgerichteten Trumen der
Forderbander (5, 6) Pressplatten {10, 11) zugeordnet sind,
die auf der dem gegentiberliegenden Fdrderband (5, 6)

abgekehrten Seite der Trume vorgesehen sind.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

11

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennieichnet, dass
die Stilitzplatten vorzugsweilse Metall(Stahl-)platten oder

Platten aus Kunststeoff sind.
Vorrichtung nach Anspruch 14 , dadurch gekennzeichnet, dass
die den Trumen der Férderbinder zugekehrten Seiten der

Metallplatten (10, 11) geschliffen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch

gekennzeichnet, dass wenigstens einem F&rderband (5)

wenigstens eine Messzelle (14} zum Aufnehmen der Kraft

zugecrdnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass

nehrere Messzellen (14) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messzelle (14) mit der dem

Forderband (5) zugeordneten Platte (11) verbunden ist.

Verrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass einlaufseitig wenigstens ein Fdrderband
(6) einen schrag ausgerichteten Bereich aufweist, so dass
ein sich verjingender Einlaufbereich zwischen die

Forderbander (5, 6) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Férderbénder (6) -

im Maschinengestell (7) verstellbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens einem der Forderbander (5,

6) eine Uberlastsicherung zugeordnet ist, die das Fodrderband
{5, 6) freigibt, so bald die auf das Forderband (5, 6)

einwirkende Kraft einen vorgegebenen Wert Uberschreitet.
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22.

23.

24.

25.
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Vorrichtung nach einem der Anspriche :1 'bis.21 , dadurch
gekennzeichnet, dass im Anschluss an die Priifstation (2) zum
Messen der zum zusammendricken erforderlichen Kraft eine

Wiegestation (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wiegestation (3) Endlosférderbidnder ausweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 232, dadurch
gekennzeichnet, dass im Anschluss an die Station (2) zum
Messen der Kraft und gegebenenfalls der Wiegestation (3} ein
Abtranspert {(20) fiir Batterieplatten-Pakete (12, 13)
vorgesehen ist und dass dem Abtransport (20) eine
Auswurfeinrichtung (4) fur fehlerhafte Plattenpakete (12,

13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auswurfstation {(4) einen guer zur Forderrichtung des
Abtransportes (20) verstellbaren Schieber (21) mit Hubtisch

(24) aufweist, dem ein Rollengang (23) zugeordnet ist.
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