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Vorrichtung zum Umbhiillen von Sammlerplatten mit wiirmeverschweissharen Separatoren.

@ In einer solchen Vorrichtung wird eine Separatorfo-

lie (32) durch Fithrungen (50, 51) gefaltet und
gleichzeitig eine Sammlerplatte (40) gegen die Faltlinie
bewegt, worauf die Platte (40) mit der Folie (32) zwi-
schen Walzen (65, 66) zusammengedriickt und zum Ver-
schweissen der Rinder der Folie (32) durch eine Ulira-
schallvorrichtung (38) gefiihrt wird. Die Vorrichtung ex-
moglicht die Herstellung von Sammlerplatten mit einer
umschliessenden Umbhiillung unter Vermeidung einer

Verschlechterung des Folienmaterials,
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Umbiillen von Sammlerplatten mit wir-
meverschweissbaren Separatoren, gekennzeichnet, durch
- einen Separator-Ausgeber (14) zum sequentiellen Ausgeben
von Separatoren (32) aus einem Stapel wiirmeverschweissba-
rer Separatorfolien, durch eine Umbhiilleinrichtung (12) mit
einer in der Nihe des Ausgebers (14) gelagerten ersten Wal-
zeneinheit (30) zur Abnahme der Separatoren vom Ausgeber
und zu ihrer Wegférderung von diesem, durch eine in der Nihe
der ersten Walzeneinheit angeordnete Falteinrichtung (34)
zum Falten der Separatoren, bestehend aus einer ersten Fiih-
rung (50) zum Fiihren der Separatoren lings einer ersten Bewe-
gungsbahn, einer zweiten, von der ersten Fithrung auf Abstand
angeordneten Fiihrung (51), welche die Separatoren von der
ersten Fithrung aufnimmt und sie lings einer zweiten,
gegeniiber der ersten Bahn abgewinkelten Bewegungsbahn
fithrt, einem Anschlag (60) zur Begrenzung der Bewegung der
Separatoren in der zweiten Fithrung (51), um jeden Separator
sich ausbiegen zu lassen und dadurch im Separator einen abge-
bogenen Faltabschnitt zu bilden, und mit einer zweiten Walzen-
einheit (36) zur Aufnahme des Faltabschnitts des betreffenden
Separators und zum vollstindigen Falten desselben, um ihn
sodann von der Falteinrichtung wegzuférdern, durch eine der
Falteinrichtung vorgeschalteten Sammlerplatten-Ausgeber-
und -Vorschubeinrichtung (16), um Sammlerplatten (40) kanten-
weise in die Falteinrichtung und zwischen die umgefalteten
Teile des betreffenden Separators vorzuschieben und in die
zweite Walzeneinheit einzufiihren, wobei die Separatoren
gegen die beiden Seiten der jeweiligen Sammlerplatten umge-
faltet werden, und durch eine Ultraschallschweisseinrichtung
(38), welche die gefalteten Separatoren und die von diesen
umhiillten Sammlerplatten von der zweiten Walzeneinheit
abnimmt und zumindest die neben der Faltlinie liegenden Rin-
der des betreffenden Separators unter Bildung einer Umhiil-
lung thermisch verschweisst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Falteinrichtung (34) eine Fiihlereinrichtung (160, 161)
zur Feststellung des Vorhandenseins eines Separators (32) in
der Falteinrichtung zugeordnet ist und dass eine auf die Fiihler-
einrichtung ansprechende Steuereinrichtung (203) zur Betiti-
gung der Platten-Ausgeber- und Vorschubeinrichtung (16),
wenn die Fiihlereinrichtung einen Separator in der Falteinrich-
tung feststellt, vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Antriebseinrichtung (115, 116,118, 120, 122) fiir min-
destens eine Walze (45, 66) der ersten und der zweiten Walzen-
einheit (30, 36) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweisseinrichtung (38) ein Ultraschallschwingerele-
ment (76) mit einer im wesentlichen geraden Oberseite auf-
weist, iiber welche die gefalteten Separatoren (32) und die von
diesen umhiillien Platten (40) hinweglaufen, und dass iiber die-
ser Oberseite eine um eine parallel zu ihr verlaufende Achse
drehbare dritte Walzeneinheit (75) vorgesehen ist, die Scheiben
(82) aufweist, mit deren Hilfe die Rander der gefalteten Separa-
toren gegeneinander und in Berithrung mit dem Schwingerele-
ment gedriickt werden, um die Separatoren lings ihrer Rander
zu erwirmen und zu verschweissen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiihlereinrichtung eine Photozelle (161) und eine Licht-
quelle (160) aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Fithrung (50) zwei auf Abstand angeordnete, par-
allele Platten (53, 54) aufweist, die zwischen sich die erste
Bewegungsbahn bilden, und dass die zweite Fiihrung (51) zwei
auf Abstand stehende, parallele, zwischen sich die zweite Bewe-
gungsbahn festlegende Platten (57, 58) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Bewegungsbahn unter einem Winkel von etwa
105° zur zweiten Bewegungsbahn angeordnet ist.
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Die iiblichen, mit Platten versehenen Sekundirbatterien
bzw. Akkumulatoren oder Sammler enthalten eine Anzahl von

10 positivenund negativen Platten mit zwischengefiigten, pord-
sen, nicht leitfahigen Separatoren. Dabei ist typischerweise
jeweils eine Anzahl von Platten in eine eine Elektrolytlosung
enthaltende Sammlerzelle eingebaut. In jiingster Zeit ging die
Akkumulatorindustrie mehr und mehr zur Herstellung von

15 Sammlern iiber, die nur wenig oder gar keine Wartung erfor-
dern, inshesondere von Sammlern, bei denen die Benutzer wih-
rend der Betriebslebensdauer des Sammlers kein destilliertes
Wasser nachzufiillen brauchen, um den Elektrolytpegel auf
dem richtigen Stand zu halten. Obgleich es praktisch unmég-

2 lich ist, einen Elektrolytverlust im Normalgebrauch des Samm-
lers vollstindig auszuschliessen, ist es wiinschenswert, die Hau-
figkeit, mit welcher das Wasser in der Elektrolytlosung ergiinzt
wird, weitgehend zu verringern. Ein Elektrolytverlust tritt
hauptséchlich durch Verdampfung und Gasbildung auf, wie sie

25 beim Laden von Sammlern stattfinden, wobei das Wasser einer

Elektrolyse unter Erzeugung von Wasserstoff- und Sauerstoff-

gasen, die dann aus dem Sammler nach aussen entlassen wer-

den, unterworfen ist. Die Gase kénnen dabei auch verdampftes

Wasser mitfiihren.

Typische Blei/Sdure-Sammler verwenden Blei-Antimon-
Legierungen wegen der Wirkungen des Antimons auf die physi-
kalischen Eigenschaften des fiir die Sammlergitter verwende-
ten Blei-Grundstoffs. Ein Nachteil der antimonhaltigen Bleile-
gierungen besteht darin, dass solche Legierungen im allgemei-
% nen zu erhohten Gasbildungsmengen mit davon herrithrendem,

verstidrktem Verlust an Elektrolytlosung fithren, Zur Vermei-
dung der Mingel des Blei-Antimon-Systems verwenden die sog.
wartungsarmen oder wartungsfreien Sammler andere Bleile-
gierungen, etwa Blei-Calcium-Legierungen, als Gittermaterial.

* Wihrend mit Blei-Calcium-Legierungen die Gasbildungsmenge
und dabei die Verlustmenge an Elektrolyt herabgesetzt werden
konnen, sind diese Legierungen ebenfalls mit verschiedenen
Nachteilen behaftet. Beispielsweise sind aus Blei-Calcium-
Legierung bestehende Sammlerplatten im Betrieb einem Krie-

43 chen oder Wachsen unterworfen. Wenn die Platten zu stark
wachsen, kann dies einen Kurzschluss des Sammlers zur Folge
haben, weil sich hierbei die Platten oder die Gitterelemente
tiber das Separatormaterial hinaus vergréssern kénnen, was zu
einem Kurzschluss fiihren kann. Ausserdem sind solche Gitter-

% werkstoffe einer «Moos-» oder «Zweigbildung» unterworfen,

bei welcher Dendrite von Blei wachsen und feine Fiiden eines

leitfahigen Materials bilden, die sich um die und durch die Sepa-
ratoren erstrecken und damit einen Kurzschluss zwischen
benachbarten Platten herbeifiihren kénnen.

Ubliche Blei/Saure-Sammler enthalten typischerweise im
Unterteil vorgesehene Schlammstege oder hochgezogene
Trennwinde zur Unterstiitzung der Sammlerplatten sowie zur
Festlegung eines Raums, in denen sich von den Platten abge-
trennte Teilchen der Sammlerpaste am Sammlerboden abset-
0 zen konnen. Diese Ausfillung des Pastenmaterials bewirkt eine

hohere Konzentration des Bleisulfats im Boden des Sammlers,
wodurch die Moos- und Zweigbildung in der Nihe des Samm-
lerbodens verstirkt wird. Die Schlammstege waren jedoch bis-
her nétig, um das ausgefillte Material daran zu hindern, sich

o5 zwischen benachbarten Sammlerplatten abzusetzen, wodurch
die Moglichkeit fiir einen Kurzschluss des Sammlers vergros-
sert werden wiirde.

Die Akkumulatorenindustrie hat die vorstehend geschilder-
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ten Probleme erkannt und versucht, umhiillte Sammlerplatten
zu entwickeln, bei denen die Teilchen der Bleipaste im Inneren
der umhiillenden Separatoren zuriickgehalten werden und
gleichzeitig die Neigung des Sammlers zur erwihnten Zweig-
und Moosbildung verringert wird. Die US-PS 2 934 585 zeigt
eine umhiillte Sammlerplatte, bei welcher die Notwendigkeit
fiir Schlammstege im Sammlerunterteil entfillt. Die einander
benachbarten, eine Umhiillung bildenden Separatoren sind
dabei unter Bildung einer geschlossenen Hiille lings der Réan-
der thermisch verschweisst. Die US-PS 3 013 100 zeigt eben-
falls eine umhiilite Sammlerplatte bzw. -elektrode, bei welcher
die Separatoren mit einer Polyvinylalkohollésung zur Herstel-
lung einer Dichtfliche zwischen benachbarten Separatorfla-
chen bestrichen sind. Die US-PS 3 900 341 offenbart einen
gefalteten Separator, bei dem jedoch die Rénder nicht vollstén- 13
dig verschweisst sind, so dass lings der Seiten und der Unter-
seite ein Zwischenraum fiir den Austritt von Pastenmaterial
vorhanden ist. Auf die thermisch zu verschweissenden Rander
des Separators ist ein Dichtmittel aufgetragen. Die US-PS
3703417 beschreibt eine Plattenhiille aus zwei Separatoren,
auf deren Rénder ein Kleb- oder Dichtmittel aus Neophren und
Polysulfon aufgetragen ist. Die Rénder werden nach dem
Trocknen des Dichtmittels mit Hilfe eines Impulsschweissge-
rits verschweisst. Die US-PS 3 251 723 zeigt eine Vorrichtung
zum ebenfalls thermischen Verschweissen zweier Separatoren 25
lings ihrer Rinder zwecks Herstellung von Umhiillungen um
Sammlerplatten herum. '

Bei Verwendung von umbhiillten Sammlerplatten zur
Erméglichung der Weglassung der Schlammstege kann eine
grossere Elektrolytmenge iiber den Oberseiten der Sammler-
platten vorhanden sein. Hierdurch kommen die Platten erst
dann mit Luft in Berithrung, wenn der Elektrolyt auf einen nie-
drigeren Pegel als bei den bisher tiblichen Sammlern abgesun-
ken ist, wodurch die Betriebslebensdauer begiinstigt wird.

Obgleich die genannten Patentschriften einige der wiin-
schenswerten Merkmale von umbhiillten Sammlerplatten aner-
kennen, bestehen dennoch bestimmte Probleme beziiglich der
Anpassung der Lehren dieser Patentschriften an die Massen-
fertigungstechniken, wie sie fiir die Fertigung von Kraftfahr-
zeug-Sammlern bzw.-Akkumulatoren nétig sind. In jiingster
Zeit wurden Separatorenmaterialien zur Verfiigung gestellt,
die aus thermisch schweissbarem Kunststoff, wie Polyithylen,
Polypropylen, oder Vinyl, etwa Polyvinylchlorid, bestehen.
Obgleich Separatoren aus diesen Werkstoffen ohne Verwen-
dung von sekundéren Klebmitteln oder anderen Auftragsstof-
fen, wie in einigen der vorgenannten Patentschriften vorge-
schlagen, geschweisst werden konnen, sind sie bei fehlerhafter
Wirmeanlegung einer Materialverschlechterung bzw. -zerset-
zung unterworfen. Fiir das thermische Schweissen kann die
von aussen erfolgende Zufuhr von Wirme erforderlich sein,
etwa in Form von Platten, die lings der Schweissnahtgrenzfli-
chen an den Aussenflichen der zu verschweissenden Separato-
ren angreifen. Bei diesem Erwédrmungsverfahren sind sorgfltig
gesteuerte Temperaturen erforderlich, weil die Warme voll-
stindig durch das Separatormaterial hindurch iibertragen wer-
den muss, um den Separator zur Erzielung einer Verbindung
ausreichend stark anzuschmelzen. Ausserdem ist dieses Verfah-
ren fiir Massenfertigungszwecke vergleichsweise langsam.

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung einer verbes-
serten Vorrichtung zur Herstellung von umbhiillten Sammler-
platten, wobei diese Vorrichtung fiir die Massenfertigungsver-
fahren bei der Sammlerherstellung geeignet sein soll.

Im Zuge dieser Aufgabe bezweckt die Erfindung auch die
Schaffung einer Vorrichtung zum Verschweissen von Samm-
lerplatten-Umhiillungen unter Vermeidung einer Verschlechte- 65
rung oder Zersetzung des Separatormaterials.

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 gekennzeich-
neten Merkmale gelost.
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Im folgenden ist ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung
anhand der beigefiigten Zeichnung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung mit Merkmalen
nach der Erfindung,

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung der Pfeile 2-2 in Fig. 1 gese-
hen,

Fig. 3 einen in vergrossertem Massstab gehaltenen Schnitt
langs der Linie 3-3 in Fig. 2,

Fig. 4 einen in vergrossertem Massstab gehaltenen Schnitt
langs der Linie 4-4 in Fig. 1,

Fig. 5 einen Schnitt lings der Linie 5-5 in Fig. 4,

Fig. 6 eine in vergrossertem Massstab gehaltene Ansicht, in
Richtung der Pfeile 6-6 in Fig. 2 gesehen,

Fig.7 einen in vergrossertem Massstab gehaltenen Schnitt
langs der Linie 7-7 in Fig. 6,

Fig. 8 einen in vergréssertem Massstab gehaltenen Schnitt
langs der Linie 8-8 in Fig. 1,

Fig. 9 ein Schaltschema einer Steuerschaltung fiir die erfin-
dungsgemésse Vorrichtung und

Fig. 10, 11, 12 und 13 schematische Darstellungen verschie-
dener Arbeitsginge im Betrieb der erfindungsgemaéssen Vor-
richtung.

'Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte, erfindungsgemasse
Sammlerplatten-Umbhiillvorrichtung 10 umfasst eine Umhiill-
bzw. Einwickeleinrichtung 12, einen Separator-Ausgeber 14
und eine Sammlerplatten-Fordereinrichtung 16. Diese Einrich-
tungen 12, 14 und 16 werden sémtlich von einem tragenden
Rahmen 20 getragen, der aus lotrechten Fiissen 21, Seienschie-
nen 22 und Querschienen 24 besteht, die auf passende Weise,

z. B. durch Schweissen, miteinander verbunden sind. Ausser-
dem konnen untere Seiten- und Querschienen 26 bzw. 28 vorge-
sehen sein.

Im folgenden ist anhand der Fig. 1 bis 7 die Umhiill- bzw.
Einwickeleinrichtung 12 beschrieben, die, wie am besten aus
Fig. 3 ersichtlich ist, ein erstes Paar von Separator-Vorschub-
walzen 30 aufweist, welche einzelne Separatoren 32 vom Sepa-
rator-Ausgeber 14 abnehmen und diese zu einer Falteinrich-
tung 34 tiberfiihren, an welchem die Separatoren 32 gefaltet
werden. Beim Faltvorgang werden die Separatoren 32 zu
einem zweiten Paar Druckwalzen 36 gefiihrt, welche den gefal-
teten Separator durch einen Schweissabschnitt 38 leiten. Wih-
rend des Faltens jedes Separators wird je eine Sammlerplatte
40 kantenweise von der Fordervorrichtung 16 in eine Position
an der Falzlinie des Separators gefiihrt und gleichzeitig von
den Druckwalzen 36 erfasst. Die Separator-Vorschubwalzen 30
umfassen eine erste, waagerecht angeordnet, leerlaufende
Walze 41, die einen elastischen Aussenabschnitt 42 aufweist
und an einer zentralen Welle 43 montiert ist. Eine zweite Walze
45 ist parallel zur ersten Walze 41 drehbar gelagert und eben-
falls mit einem auf einer Antriebswelle 47 montierten, elasti-
schen Aussenmantel 46 versehen. Die Walzen 41 und 45 sind so
angeordnet, dass sie zwischen sich die einzelnen Separatoren
vom Separator-Ausgeber 14 aufnehmen und diese Separatoren
nach unten in die Falteinrichtung 34 einfiihren.

Die Separator-Falteinrichtung 34, die nach einem in der
Papierverarbeitungsindustrie bekannten Prinzip arbeitet, weist
eine erste bzw. obere Fithrung 50 und eine zweite bzw. untere
Fiihrung 51 auf. Die obere Fiihrung 50 besteht aus zwei auf
Abstand stehenden, parallelen Platten 53 und 54, die zwischen
sich einen Durchgang 55 festlegen, der sich von einer Stelle
nahe der Grenzfliche zwischen den Walzen 41 und 45 abwirts
zur unteren Fithrung 51 hin erstreckt. Die Auflauf- oder Vorder-
kanten der Platten 53 und 54 sind leicht auseinanderlaufend
gekriimmt, so dass sie eine erweiterte Offnung des Durchgang
55 bilden, durch welche der Einlauf der Separatoren 32 von den
Walzen 41 und 45 in den Durchgang 55 erleichtert wird. Wenn
die Separatoren die Walzen 41 und 45 verlassen und sich durch
den Durchgang 55 weiterbewegen, werden sie zur unteren Fiih-
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rung 51 gefiihrt, die zwei auf Abstand stehende, einen langge-
streckten Durchgang 59 bildende Leitplatten 57 und 58 auf-
weist, deren Ebene unter einem Winkel von etwa 105° zur
Ebene des Durchgangs 55 liegt. Am unteren Ende des Durch-

4

durch eine Querschiene 95 miteinander verspannt, so dass die
Walzenanordnung 75 frei um die Achse 93 herum schwenkbar
ist. Zwei auf Abstand stehende, lotrechte Seitenplatten 96

umschliessen die Umbhiilleinrichtung 12, und iiber die Obersei-

gangs 59 ist ein Anschlag 60 vorgesehen, welcher sich zwischen 3 ten der Seitenplatten 96 erstreckt sich mit Abstand von der

den Leitplatten 57 und 58 erstreckt und das Bewegungsausmass

der Separatoren im Durchgang 59 begrenzt. Im oberen
Abschnitt der unteren Fiihrung 51 sind die Leitplatten 57 und
58 auseinanderlaufend nach aussen gekriimmt, so dass sie eine
erweiterte Einlauféffnung zum Durchgang 59 bilden. Wenn ein
Separator mittels der Walzen 41 und 45 durch den Durchgang
55 der oberen Fiihrung 50 hindurch und in den Durchgang 59
der unteren Fiihrung 51 hinein geférdert wird, wird die Bewe-
gung des Separators durch den Zwangs-Anschlag 60 begrenzt,
welcher den Separator sich von den Walzen 30 hinweg ausbie-
gen bzw. abknicken lisst. Eine an der Leitplatte 53 befestigte
obere Platte 61 begrenzt die Ausbiegung des Separators und
leitet diesen zum Walzenpaar 36. :
Das zweite bzw. Druckwalzenpaar 36 weist eine waage--
recht angeordnete obere Walze 65 und eine untere Walze 66
auf, die beide elastische Aussenméntel tragen und auf Wellen
67 bzw. 68 montiert sind. Die untere Welle 68 wird gemdss
Fig. 3 im Uhrzeigersinn in Drehung versetzt. Wenn sich der in

die untere Fiihrung 51 eingefiihrte Separator 32 in Richtung auf

die Walzen 65 und 66 ausbeult, wird eine Sammlerplatte 40 kan-
tenweise durch die Platten-Vorschubeinrichtung 16 bis zu einer
Stelle am ausgebogenen Teil des Separators 32 vorgeschoben.
Die Walzen 65 und 66 erfassen den gefalteten Separator mit
der Platte und férdern diese Einheit gemiss Fig. 3 nach rechts,
wobei der Separator gleichzeitig an die beiden Seiten der
Sammlerplatte 40 angepresst wird. Die einzelnen, jeweils eine
Sammlerplatte 40 enthaltenden Separatoren 32 werden sodann
durch die Rollen 65 und 66 zur Schweisseinrichtung 38 iiber-
fithrt.

Die am besten in den Fig. 2 bis 5 dargestellte Schweissein-
richtung 38 weist eine Schweisswalzenanordnung 75 auf, die
drehbar iiber einer Ultraschallschweisseinheit 76 gelagert ist.
Die Walzenanordnung 75 und die Schweisseinheit 76 befinden
sich in Bewegungsrichtung hinter den Walzen 65, 66, so dass sie
die Platten mit den gefalteten Separatoren aufnehmen. Die
Walzenanordnung 75 umfasst mehrere auf einer Welle 81 mon-
tierte, elastische Walzen 80, die einwirts von zwei auf Abstand
stehenden, starren Schweissscheiben 82 angeordnet sind,
welche ebenfalls an der Welle 81 montiert und in einem
Abstand etwa entsprechend der Breite der gefalteten Separa-
torfolien 32 angeordnet sind. Die Umfangsfléche jeder
Schweissscheibe 82 befindet sich dicht iiber der Oberseite
eines Schweissstrahlers 85, der einen Teil der Schweisseinheit
76 bildet und der durch eine Vibratoreinheit 86, die an einer lot-
recht angeordneten, auf passende Weise am Rahmen 20 befe-
stigten Platte 87 angebracht ist, mit Ultraschallfrequenz in
Schwingung versetzt wird. Wihrend ein gefalteter Separator
32 gemiiss Fig. 4 zwischen der Walzenanordnung 75 und dem
Schweissstrahler 85 hindurchliuft, werden seine Aussenridnder
zwischen diesen Teilen zusammengepresst. Die vom Schweiss-
strahler 85 ausgehenden Schwingungen werden dabei auf die
Grenzfliche zwischen den Rindern des Separators 32 iibertra-
gen, wodurch geniigend Wirme erzeugt wird, um die aus einem
pordsen, wirmeschweissbaren Material, wie Polypropylen,
bestehende Separatorfolie zu erweichen bzw. anzuschmelzen,
so dass die Riinder des gefalteten Separators 32 unter Bildung -
einer die Sammlerplatte 40 einschliessenden Hiille miteinander
verschweisst werden.

Gemiss den Fig. 3 bis 5 ist die Welle 81 der Walzenanord-
nung 75 drehbar in Lagern 90 gelagert, die in zwei auf Abstand
stehenden, lotrecht angeordneten Halterungen 91 montiert
sind, welche ihrerseits von einer Welle bzw. Achse 93 schwenk-
bar getragen werden. Die Oberteile der Halterungen 91 sind

- 30

Querschiene 95 eine zweite Querschiene 98. Zwischen den
Querschienen 95 und 98 sind zwei Feder-Vorbelastungseinrich-
tungen 100 angeordnet, welche die Querschiene 95 und die
Walzenanordnung 75 gegen den Schweissstrahler 85 vorbela-

10 sten. Die Vorbelastungseinrichtungen sind jeweils einander
dhnlich ausgebildet; sie umfassen jeweils einen lotrechten Bol-
zen 102, der in Bohrungen 103 und 104 in den Querschienen 95
bzw. 98 verschiebbar gefiihrt ist. Zwischen dem Kopf des Bol-
zens 102 und der Unterseite der Querschiene 95 ist eine

15 Scheibe 106 angeordnet, wihrend eine zweite Scheibe 107
durch eine Mutter 108 gegen die Oberseite der oberen Quer-
schiene 98 gehalten wird, wodurch eine {ibermissige Abwarts-
bewegung der Walzenanordnung 75 begrenzt wird. Zwischen
den Querschienen 95 und 98 ist um den Bolzen 102 eine Druck-

20 feder 110 herumgelegt, so dass die untere Querschiene 95
gegen die Kraft der Feder 110 nach oben gegen die festste-
hende obere Querschiene 98 schwenkbar bzw. verlagerbar ist.
Gemiiss Fig. 4 ist somit die gesamte Walzenanordnung 75
durch die Federn 110 nach unten gegen den Schweissstrahler

5 85 vorbelastet, doch konnen geringfiigige Massabweichungen

der Sammlerplatten 40 und der Separatoren 32 dadurch aufge-

fangen werden, dass sich die Walzenanordnung 75 erforderli-
chenfalls gegen die Kraft der Federn 110 nach oben verlagern
kann.

Gemiss den Fig. 1,2,6 und 7 ist die Umhiilleinrichtung 12
vollstidndig zwischen den nach oben ragenden, von der Ober-
seite des Rahmens 20 getragenen Seitenplatten 96 umschlos-
sen. Gemiss Fig. 1 sind die Wellen bzw. Achsen 43, 47, 67, 68
und 93 sidmtlich in der einen Seitenplatte 96 drehbar gelagert.
3 Gemdss Fig. 6 ist an der gegeniiberliegenden Seitenplatte 96

ein Antriebsmotor 115 fiir die Wellen 47, 68 und 81 vorgesehen.
Der Motor 115 treibt einen Antriebsriemen 116, der seinerseits
eine an der Welle 47 der Separator-Vorschubwalzen ange-
brachte Riemenscheibe 117 antreibt. Neben der Riemen-

40 scheibe 117 ist ausserdem an der Welle 47 ein Kettenrad 118
angebracht, iiber welches eine Antriebskette 120 antreibbar ist.
Die Kette 120 ist unter einem an der Welle 68 der zweiten Wal-
zenanordnung 36 befestigten Kettenrad 122 hindurchgefiihrt,
um dann nach oben iiber ein Kettenrad 124 zu verlaufen, das

45 am Ende der die Seitenplatte 96 durchsetzenden Welle 81 der
Schweisswalzenanordnung befestigt ist. Eine leerlaufende bzw.
Zwischenwelle 126 triigt ein Kettenrad 127, um welches die
Kette 120 herumliuft. Die Kette 120 erstreckt sich weiter unter
ein Spannkettenrad oder -ritzel 130 und zuriick zum Antriebs-

50 kettenrad 118. Dem Spannritzel 130 ist eine Spanneinrichtung
135 zur Beseitigung von Durchhang der Kette 120 und zum
Ausgleichen von Bewegungen der Vorschubwalzenwelle 81
zugeordnet. Gemiss den Fig. 6 und 7 weist diese Spanneinrich-
tung 135 eine feststehende Welle oder Achse 138 auf, die einen

55 schwenkbar gelagerten Hebelarm 139 trigt, an welchem das
Spannritzel 130 drehbar auf einer in Lagern 141 sitzenden
Welle 140 gelagert ist. Eine beispielsweise mit Hilfe von
Schraubbolzen 145 an der Seitenplatte 96 angebrachte Halte-
rung 144 weist einen nach aussen abstehenden Schenkel 146

ot auf, der sich mit Abstand von der Oberseite des Hebelarms 139
iiber diesen hinweg erstreckt. Am Schenkel 146 ist ein Schraub-
bolzen 148 befestigt, welcher den Schenkel 146 in Abwirtsrich-
tung zum Hebelarm 139 hin durchsetzt. Zwischen der Unter-
seite des Schenkels 146 und der Oberseite des Hebelarms 139

o3ist um den Schraubbolzen 148 herum eine Druckfeder 150
angeordnet, welche den Hebelarm 139 nach unten dréngt, so
dass dieser das Spannritzel 130 federn in Beriihrung mit der
Kette 120 hilt. Wenn sich somit die Vorschubwalzenwelle im



Sinne einer Aufhebung der auf die Kette 120 wirkenden Span-
nung bewegt, wird ersichtlicherweise die Lockerheit der Kette
120 dadurch ausgeglichen, dass die Feder 150 den Hebelarm
139 unter Aufhebung der Lockerheit in festeren Eingriff mit
der Kette 120 drangt. Gemiss Fig. 4 durchsetzt die Schweiss-
walzen-Welle 81 eine erweiterte Bohrung 152 in der Seiten-
platte 96, so dass eine begrenzte lotrechte Bewegung von
Welle 81 und Walzenanordnung 75 méglich ist.

Genmiss Fig. 3 ist eine Lampe 160 nahe des oberen
Abschnitts der ersten Fiihrung 50 angeordnet, wahrend eine
Photozelle 161 an der Unterseite der Fithrung 50 an einer Hal-
terung 162 angebracht ist, die ihrerseits im Rahmen 20 montiert
ist. Die Photozelle 161 ist auf Bohrungen 163 und 164 in den
oberen Fithrungsplatten 53 bzw. 54 ausgerichtet, so dass der
Lichtstrahl unterbrochen wird, wenn ein Separator mittels der 15
Walzen 41 und 45 durch den Durchgang 55 gefordert wird.
Zweck und Aufgabe der Photozelle 161 werden spater noch
néher erldutert werden.

Gemiss den Fig. 1,3 und 6 weist der Separatorausgeber 14
eine Grundplatte 165 und entsprechend angeordnete, hochra- 20
gende Elemente 166 und 167 auf, die eine fiillschachtartige
Konstruktion zur Aufnahme eines Stapels von Separatorfolien
32 bilden. Unter der Grundplatte 165 kann eine entsprechende
Vorrichtung, etwa ein Pneumatik- oder Hydraulikzylinder 170
vorgesehen sein, der auf {ibliche Weise mit einer Abstreifplatte 25
gekoppelt ist. Bei Betitigung dieses Zylinders wird die unterste
Separatorfolie aus dem Ausgeber bzw. Magazin 14 zum ersten
Walzensatz 30 vorgeschoben. Ein solcher Ausgabevorgang ist
an sich bekannt, und zu diesem Zweck kann eine beliebige ge-
eignete Anordnung vorgesehen sein. Ahnliche Vorrichtungen 30
finden sich in den US-PSen 2 908 377,2 930 508,2 680 510 und
2897 950. Aus diesen Patentschriften ist ersichtlich, dass
anstelle von Zylinder-Betitigungsmechanismen auch geeignete
mechanische Gestinge verwendet werden kénnen. Ausserdem
kann an die untersten Folien ein Unterdruck angelegt werden, *
um zu gewihrleisten, dass die Folie in die richtige Position fiir
das Ausgeben gezogen wird. Da diese Merkmale an sich
bekannt sind und keinen Teil der Erfindung bilden, brauchen sie
im folgenden nicht niher beschrieben zu werden.

Gemiss den Fig. 3 und 8 weist die Platten-Vorschubeinrich- 40
tung 16 ebenfalls eine Grundplatte 175 mit einer ahnlichen Fiill-
schachtanordnung 176 zur Aufnahme eines Stapels von Samm-
lerplatten 40 auf. Ein dhnlicher Zylinder 177 kann zum Ausstos-
sen der Platten 40 auf eine zweite Grundplatte 180 vorgesehen
sein, die sich zur Umhiilleinrichtung 12 erstreckt. Fiir die Auf- 45
nahme der Sammlerplatten 40 sind geeignete Leitschienen 181
vorgesehen, und ein zweiter Zylinder 185 kann zur Betétigung
einer Schubplatte 186 dienen, mit deren Hilfe die Platten 40 in
die Umbhiilleinrichtung 12 vorgeschoben werden. Férder- oder
Vorschubeinrichtungen dieser Art sind ebenfalls an sich
bekannt, so dass sie nicht niher erlidutert zu werden brauchen.
Weiterhin kann anstelle der Zylinder 177 und 185 eine geeig-
nete mechanische Vorschubeinrichtung vorgesehen sein.

Fig. 9 zeigt ein Schaltschema der Steuerschaltung fiir die
erfindungsgemisse Vorrichtung. Bei einer Unterbrechung des 55
Lichtstrahls von der Lampe 160 liefert die Photozelle 161 ein
Signal zu einem Verstarker 200, der seinerseits ein Steuermo-
dul 201 aktiviert. Das Ausgangssignal des Steuermoduls 201
gelangt zu einem Zeitverzogerungsmodul 202, das nach einer

w
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vorbestimmten Verzdgerungszeit ein Signal zu einem Solenoid
203 liefert, welches seinerseits die Ausgabe der Sammlerplat-
ten steuert. Das Ausgangssignal des Verzogerungsmoduls 202
aktiviert ausserdem ein zweites Verzdgerungsmodul 204, das
nach Ablauf einer vorbestimmten Zeitspanne das Steuermodul
201 zuriickstellt und dadurch den Schaltkreis fiir eine
Wiederholung der vorstehend beschriebenen Arbeitsschritte
vorbereitet.

Im folgenden ist anhand der Fig. 10 bis 13 die Arbeitsreihen-
folge der Umhiillvorrichtung beschrieben, wobei diese Figuren,
beginnend mit Fig. 10, den Zeitablauf bei der Herstellung einer
in einen Separator eingehiillten Sammlerplatte zeigen. Geméss
Fig. 10 steht eine Separatorfolie 32 fiir die Ausgabe aus dem
Ausgeber 14 zu den Walzen 41 und 45 bereit. Ebenso befindet
sich eine Sammlerplatte 40 auf der Platten-Vorschubeinrich-
tung 16 in Bereitschaft. Hierbei werden die Walzen 45 und 66
im Uhrzeigersinn in Drehung versetzt, wihrend die Schweiss-
walzenanordnung 75 entgegen dem Uhrzeigersinn angetrieben
wird. Nach dem Vorschub der Separatorfolie 32 zwischen die
Walzen 41 und 45 wird die Folie 32 durch die Platten der obe-
ren Fiihrung 50 hindurch in die untere Fiihrung 51 gefordert,
bis die Separatorfolie 32 gemiss Fig. 11 den Anschlag 60
erreicht. Da die Walzen 45 und 41 fortfahren, die Separatorfo-
lie mit ihrem unteren oder vorlaufenden Ende gegen den
Anschlag 60 zu dringen, beult oder biegt sich die Separatorfo-
lie 32 gemass Fig. 12 in Richtung der Walzen 65 und 66 aus. Zwi-

-schenzeitlich wird durch die die obere Fiihrung 50 durchlau-

fende Separatorfolie 32 der Lichtstrahl der Lampe 160 zur Pho-
tozelle 161 unterbrochen, wodurch die Platten-Vorschubein-
richtung 16 aktiviert wird, so dass sie eine Sammlerplatte 40
seitlich gegen den ausgebogenen Teil der Separatorfolie 32
vorschiebt, so dass die Platte 40 und der ausgebogene oder
Faltabschnitt der Separatorfolie 32 geméss Fig. 12 zwischen die
Walzen 65 und 66 einlaufen. Gemass Fig. 13 fordern die Walzen
65 und 66 die Platte 40 mit dem Separator 32 durch die
Schweisswalzenanordnung 75 und iiber den Ultraschallstrahler
85, wihrend die Separatorfolie gleichzeitig an die beiden Fia-
chen der Sammlerplatte 40 angedriickt wird. Wihrend die
gefaltete Platte und der Separator zwischen Schweisswalzen-
anordnung 75 und Schweissstrahler 85 hindurchlaufen, pressen
die Schweissscheiben 82 die Riander der Separatorfolie 32
gegen den Schweissstrahler 85 an, so dass diese Rénder durch
die Ultraschallschwingung erwirmt, angeschmolzen und ver-
schweisst werden. Die elastischen Walzen 80 der Schweisswal-
zenanordnung 75 greifen gleichzeitig an den Mittelflichen des
Separators an und driicken diesen flach gegen die Sammler-
platte 40. Nach dem Verschweissen wird die Sammlerplatte 40
mit dem sie umhiillenden Separator 32 zur weiteren Bearbei-
tung und Behandlung aus dem Schweissabschnitt 38 ausgetra-
gen.

Obgleich vorstehend nur eine derzeit bevorzugte Ausfiih-
rungsform der Erfindung dargestelit und beschrieben ist, sind
dem Fachmann selbstverstindlich verschiedene Abwandlun-
gen moglich. Beispielsweise konnten anstelle einer Photozelle
andere Fiihler- oder Taktsteuereinrichtungen verwendet wer-
den. Ebenso sind auch verschiedene andere Antriebsmechanis-
men verwendbar. Aus diesem Grund soll die Erfindung alle
innerhalb des erweiterten Schutzumfangs liegenden Anderun-
gen und Abwandlungen mit umfassen.

7 Blatt Zeichnungen




617795

7 Blatter Nr.1

__1%0
'

M R \
— gz I ____
LE—] pl
—Z 5, _} : /Z
25 | _

N4

YD) g

\\ 2oy oL/

r e




617795

7 Blatter Nr.2

BT 113

287 \
/4




617 795

7 Blatter Nr.3

S/

28]

ﬁ ar, z¢
N B N i il i s o
A
N<D
M e T S Sy R
N? g 3B
L~ ey,

y/ oor” o oo o 2

7 ALY S A,

o N.ww
F I



617 795

7 Bldtter Nr.4




T

——— l|‘|||

1677

L~ /60

200

617 795
7 Blitter Nr.5

Jae e /30

Z2oz

ramy

Zod

203




617795
7 Blitter Nr.6




w"

%66

75

.5’2

&5

617 795
7 Blitter Nr.7




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

