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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Bildung 
von Akkumulatoren, insbesondere geeignet zur ra-
schen Füllung und Aufladung von Bleiakkumulato-
ren.
[0002] Das Ausbildungsverfahren der Akkumulato-
ren ist als die Ladung der Akkumulatoren mit Elektri-
zität vor deren Verwendung zu verstehen.
[0003] Gemäss den bekannten Anlagen, die für die 
Ausbildung von Bleiakkumulatoren verwendet wer-
den, werden mehrere Akkumulatoren auf Rollentrag-
flächen angeordnet, die es ermöglichen, sie entlang 
der Produktionslinie zu bewegen.
[0004] Insbesondere kommen in einer ersten Art 
von Anlagen die Akkumulatoren zu einer ersten Füll-
station, wo der Elektrolyt in den Akkumulator einge-
bracht wird.
[0005] Daraufhin verbindet eine Bedienungsperson 
die Pole jedes Akkumulators mit einem elektrischen 
Netz, das mittels einer geeigneten Energieeinheit die 
elektrische Energie liefert, die zur Ladung der Akku-
mulatoren benötigt wird.
[0006] Nach der Ladephase, die insgesamt 18 bis 
24 Stunden dauert, löst eine Bedienungsperson die 
Akkumulatoren vom elektrischen Netz und führt sie 
zu einer zweiten Füllstation, wo jeder Akkumulator 
zuerst entleert wird und dann wiederum mit einem 
Elektrolyten einer Enddichte gefüllt wird.
[0007] Eine andere bekannte Anlagenart besitzt 
eine Zwangszirkulation des Elektrolyten innerhalb 
des Akkumulators während der Ladephase.
[0008] Dies gewährleistet eine beträchtliche Verrin-
gerung der Ladezeit des Akkumulators, vorausge-
setzt, dass einige Parameter wie die Dichte und Tem-
peratur der Säuren konstant gehalten werden.
[0009] Es ist wichtig zu bedenken, dass die komple-
xen elektrischen und hydraulischen Netzwerke, die 
die Anlage bilden, es notwendig machen, sie auf ei-
ner im Wesentlichen horizontalen Ebene auszubil-
den.
[0010] Der Hauptnachteil der beschriebenen Anla-
gen wird durch die Tatsache gebildet, dass, da sie 
hauptsächlich auf einer horizontalen Ebene ausgebil-
det sind, sie große Flächen einnehmen, die beträcht-
lich die Herstellungs- und Erhaltungskosten der Anla-
ge selbst beeinflussen.
[0011] Insbesondere die Kosten für die Halter stel-
len einen beträchtlichen Anteil der Gesamtkosten für 
die Ausbildung der Struktur dar.
[0012] Ein anderer Nachteil wird durch die Tatsache 
gebildet, dass die Bedienungspersonen schädliche 
Substanzen einatmen, die aus der Verdampfung der 
Säurelösungen, die im des Akkumulator vorhanden 
sind, herrühren.
[0013] JP10106614 A offenbart eine Akkumulatoren 
bildende Anlage mit einem hochrahmenartigen Ge-
häuse mit vorstehenden nebeneinander angeordne-
ten Trägern zur Aufnahme der Akkumulatoren, einer 
Ablade- und Entnahmestation, Energiezuführungs-

einrichtungen, Elektrolytzuführungseinrichtungen, ei-
ner Hubfördereinrichtung mit Handhabungen zum 
Bewegen der Akkumulatoren zu den Rahmen und 
Saugeinrichtungen mit einem Sauger.
[0014] EP 0406464 A offenbart eine Akkumulatoren 
bildende Station mit einer festen Anordnung. Diese 
Anlage umfasst ein Gehäuse, eine Vielzahl von hori-
zontalen Paletten, von denen die Akkumulatoren ge-
tragen werden, Energiezuführeinrichtungen, Elektro-
lytzuführeinrichtungen und Saugeinrichtungen mit ei-
nem Sauger.
[0015] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die 
Beseitigung der oben erwähnten Nachteile.
[0016] Eine der ersten Aufgaben der Erfindung ist 
die Schaltung einer Akkumulatoren bildenden Anla-
ge, die trotz Aufrechterhalten der Zahl der gleichzeitig 
zu behandelnden Akkumulatoren eine kleinere Ober-
fläche als die bekannten Anlagen einnehmen sollte 
und somit die Anlagekosten beträchtlich verringert.
[0017] Eine weitere Aufgabe ist die Ausbildung ei-
ner Anlage, die es ermöglichen sollte, das notwendi-
ge Personal zu verringern, obwohl die gleiche Pro-
duktivität wie bei den bekannten Anlagen aufrecht er-
halten wird.
[0018] Eine andere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist die, dass die Anlage während der Bildung 
der Elemente es ermöglichen sollte, in der bestmög-
lichen Art, die während des Verfahrens entwickelten 
schädlichen Gase zu steuern, sodass die Bedie-
nungspersonen, die bei der Anlage beschäftigt sind, 
keinen Kontakt mit diesen Gasen haben.
[0019] Die vorliegende Erfindung ist auch darauf ge-
richtet, eine modulare Anlage zu schaffen, die je nach 
Notwendigkeit angepasst und vergrößert werden 
kann.
[0020] Die obengenannten Aufgaben sind durch die 
Schaffung einer Anlage zur Bildung von Akkumulato-
ren erfüllt worden, die nach dem Hauptanspruch um-
fasst: 
– eine Vielzahl von Paletten, um mehrere neben-
einander auf dieser Palette ausgerichtete Akku-
mulatoren zu tragen;
– wenigstens eine Abladestation zum Abladen 
dieser Akkumulatoren auf die Paletten;
– wenigstens eine Entnahmestation zum Entfer-
nen dieser Akkumulatoren von diesen Paletten;
– Energiezufuhreinrichtungen zum Laden der und
– Elektrolytzufuhreinrichtungen zum Zuführen des 
Elektrolyts zu den Akkumulatoren;  
wobei diese Anlage dadurch gekennzeichnet ist, 
dass sie
– ein Gehäuse zum Füllen und Laden der Akku-
mulatoren besitzt, wobei dieses Gehäuse eine 
Vielzahl herausragender Träger nebeneinander 
aufweist, die in einer im Allgemeinen vertikalen 
Ausrichtung ausgerichtet sind, sodass unter An-
ordnung der Träger in dieser vertikalen Ausrich-
tung eine Vielzahl von Ausbildungsstationen ge-
schaffen werden, wobei diese Trageinrichtungen 
weiters ausgebildet sind, die Paletten in einer im 
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Wesentlichen horizontalen Lage zu erhalten, wo-
bei eine oberhalb der anderen in dieser vertikalen 
Ausrichtung angeordnet ist,
– wobei das Gehäuse weiters die Elektrolytzufuh-
reinrichtungen enthält, die arbeitsmäßig den Ak-
kumulatoren zur Zufuhr des Elektrolyten in die auf 
den Paletten ausgerichteten Akkumulatoren zu-
geordnet sind,
– wobei die Energiezufuhreinrichtungen arbeits-
mäßig den Akkumulatoren zugeordnet sind, wenn 
diese auf den Paletten ausgerichtet sind
– und dass sie Handhabungseinrichtungen zum 
Bewegen der Paletten zwischen den Ablade- und 
Entnahmestationen und den Ausbildungsstatio-
nen besitzt.

[0021] Zum Vorteil ermöglicht es die Anlage, die Ge-
genstand der Endung ist, die Produktivität des Akku-
mulatorausbildungsprozesses verglichen mit be-
kannten Anlagen beträchtlich zu vergrößern.
[0022] Weiters kann die die Erfindung bildende An-
lage in eine kontinuierliche Akkumulatorerzeugungs-
linie eingebracht werden.
[0023] Weiters ist es bei der Anlage gemäss der Er-
findung möglich den Akkumulatorfüllprozess und die 
effektive Ladung in der Raschladephase zu konzent-
rieren, wodurch die Herstellungszeiten verringert 
werden.
[0024] Die oben beschriebenen Ziele und Vorteile 
werden im Einzelnen besser in der Beschreibung ei-
ner von vielen möglichen Anwendungen der in Rede 
stehenden Erfindung, die in den angeschlossenen 
Zeichnungen dargestellt ist, hervorgehoben, wobei
[0025] Fig. 1 eine axonometrische Ansicht der Ak-
kumulatoren bildenden Anlage, die Gegenstand der 
vorliegenden Erfindung ist, ist,
[0026] Fig. 2 eine Seitenansicht der Anlage gemäss 
Fig. 1 ist,
[0027] Fig. 3 eine teilweise Seitenansicht einer Ein-
zelheit der Anlage gemäss Fig. 1 ist,
[0028] Fig. 4 eine Seitenansicht eines Elementes 
der Anlage der Fig. 1 ist,
[0029] Fig. 5 eine Draufsicht auf das Element der 
Fig. 4 darstellt,
[0030] Fig. 6 bis 9 einige Arbeitsphasen der Anlage 
der Fig. 1 darstellen,
[0031] Fig. 10 eine Draufsicht auf eine abgeänderte 
Ausführung der Anlage der Fig. 1 ist,
[0032] Fig. 11 eine weitere abgeänderte Ausfüh-
rung der Anlage der Fig. 1 darstellt.
[0033] Die den Akkumulator bildende Anlage ge-
mäß der Erfindung ist in Fig. 1 dargestellt, wo sie als 
Gesamtes mit 1 bezeichnet ist, und besitzt eine Viel-
zahl von Paletten 2, auf die oder von denen die zu bil-
denden Akkumulatoren A angeordnet/eingesammelt 
werden, und zwar entsprechend den Ablade-/Ent-
nahmestationen 3 und 4, Energiezufuhreinrichtungen 
5 und Elektrolytzufuhreinrichtungen 6 für die zu bil-
denden Akkumulatoren A.
[0034] Die Erfindung besitzt ein Gehäuse 7, das mit 

einer Vielzahl von vorstehenden Trägern 8 versehen 
ist, die nebeneinander angeordnet, in vertikaler Rich-
tung ausgerichtet und zum Tragen der Paletten ge-
eignet sind, indem man sie übereinander stapelt, um 
die gleiche Anzahl von Ausbildungsstationen 9 für die 
zu bildenden Akkumulatoren A und Handhabungs-
einrichtungen zu bilden, die als Ganzes mit 10 be-
zeichnet und geeignet sind die Paletten 2 zwischen 
den Ablade- und den Entnahmestationen 3 bzw. 4
und den Ausbildungsstationen 9 zu bewegen.
[0035] Insbesondere sind bei dem beschriebenen 
Beispiel die Abladestation 3 und die Entnahmestation 
4 übereinstimmend und durch zwei untere vorstehen-
de Träger 11, die zu beiden Seiten des Gehäuses 7
angeordnet sind, und durch die Ebene 12 dazwi-
schen gebildet.
[0036] Auf jeder der Paletten 2 sind die Energiezu-
fuhr- 5 und die Elektrolytzufuhreinrichtungen 6, wie in 
Fig. 2 im Detail gezeigt, unterhalb der Ideallinie be-
zeichnet mit 8L angeordnet, entlang der jede Palette 
2 aufgehängt ist, an dem jeweils vorstehenden Trä-
ger 8 und der Handhabungseinrichtung 10.
[0037] Auf diese Weise werden spezielle, in Fig. 2
gezeigte und durch P bezeichnete, Wege gebildet, 
die frei von Hindernissen sind und eine kontinuierli-
che Zufuhr der Akkumulatoren A selbst während der 
Handhabungsphasen der Paletten 2 sichern.
[0038] Was die Handhabungseinrichtung 10 betrifft, 
so besitzen diese Verschiebeeinrichtungen 13, die im 
einzelnen in Fig. 3 sichtbar sind, und Hebeeinrich-
tungen 18, die in Fig. 1 zu sehen sind.
[0039] Insbesondere umfassen die Verschiebeein-
richtungen 13 erste Stromzufuhreinrichtungen 14
und erste kinematische Einheiten 15, mit Kupplungs-
einrichtungen 16 zum Zusammenwirken mit auf jeder 
Palette 2 vorhandenen zweiten Kupplungseinrichtun-
gen 17, um die Kupplung und die nachfolgende Ver-
setzung der Palette 2 entlang der horizontalen Rich-
tung O zu gewährleisten, wohingegen die Hubein-
richtung 18, zweite Stromzufuhreinrichtungen 19 und 
zweite kinematische Einheiten 20 besitzt, die die Be-
wegung jeder Palette 2 entlang der Vertikalrichtung V 
gestattet.
[0040] Es ist wichtig zu bedenken, dass die Paletten 
2 vertikal voneinander um eine Distanz 21 beabstan-
det sind, die nicht kürzer als die Höhe 22 der von je-
der Palette getragenen Akkumulatoren A sein kann.
[0041] Es ist auch wichtig festzustellen, dass jede 
Palette 2, wie in Fig. 3 gesehen werden kann, mit 
Gleitanordnungen versehen ist, die als Ganzes mit 
23 bezeichnet sind und geeignet sind, die Bewegung 
zum oder weg von den Ablade-/Entnahmestationen 3
und 4 und zu oder weg von jedem vorstehenden Trä-
ger 8 zu erleichtern und durch Leerlaufrollen 24 gebil-
det sind, wobei diese Gleitanordnungen nach einer 
abgeänderten Ausführungsform der Erfindung auf 
den vorstehenden Trägern 8 oder den Handhabun-
gen 10 oder an beiden vorgesehen sein können.
[0042] Was die Energiezufuhreinrichtungen betrifft, 
die im einzelnen in den Fig. 4 und 5 dargestellt sind, 
3/14



DE 600 05 707 T2 2004.08.05
wo sie als Gesamtheit durch 5 bezeichnet sind, so 
besitzen diese ein Sammelkabel 25, das mit jeder 
Palette 2 einstückig ist und mit Hilfe eines in Fig. 1
sichtbaren flexiblen Kabels 26 an eine kontinuierliche 
Energieeinheit, die in den Figuren nicht dargestellt 
ist, angeschlossen ist und mit einer Vielzahl elektri-
scher Anschlüsse 27 mit entfernbaren Verbindern 28
für die Verbindung mit den jeweiligen Polen, positiv 
oder negativ, des jeweiligen zu bildenden Akkumula-
tors A versehen ist.
[0043] Die entfernbaren Verbinder 28 verbinden die 
zu bildenden Akkumulatoren A, vorzugsweise jedoch 
nicht notwendigerweise in Serie.
[0044] Was die Elektrolytzufuhreinrichtungen 6 be-
trifft, die ebenfalls in den Fig. 4, 5 zu sehen sind, be-
sitzen sie zwei Leitungen, mit 29 bzw. 30 bezeichnet, 
zum Zuführen und Rückführen des Elektrolyten, wo-
bei jede mit jeder Palette 2 einstückig ist und über die 
gleiche Anzahl flexibler Rohre 31, die in Fig. 1 darge-
stellt sind, mit einer Zufuhr- und Rückfuhreinheit ver-
bunden ist, die nicht in der Figur dargestellt ist.
[0045] Die Zufuhr- und Rückfuhreinheit sorgt für die 
Zwangszirkulation des Elektrolyten innerhalb jedes 
Akkumulators A, wie dies durch den Ausbildungs- 
und Ladevorgang notwendig ist und verhindert auch 
die Anhäufung von Wasserstoff. Es ist tatsächlich gut 
bekannt, dass während des Ausbildungsverfahrens 
Wasserstoff entwickelt wird, der hoch entflammbar 
ist, wenn er in der Atmosphäre in einem Prozentsatz 
oberhalb 4% vorhanden ist.
[0046] Jede Leitung 29 und 30 ist mit einer Vielzahl 
von Rohren versehen, die mit der gleichen Anzahl 
von Füllelementen 32 verbunden sind, die mit den 
Füllöffnungen jedes zu bildenden Akkumulators A 
lösbar verbunden werden können.
[0047] Jedes Füllelement 32 ist vorzugsweise von 
bereits bekanntem Typ. Was die Paletten 2 betrifft, so 
besitzen sie eine Trägerfläche 35 für die Akkumulato-
ren A, die zu bilden sind, wobei die Trägerfläche in 
Längsrichtung ausgebildet ist und insbesondere in 
Fig. 3 zu sehen ist. Diese Fläche ist an den Enden 
von einer im Wesentlichen U-förmigen Tragstruktur 
36 gehalten, in der die zweiten Kupplungseinrichtun-
gen 17 vorgesehen sind und die das Sammelkabel 
25 und die beiden Leitungen 29 und 30 trägt.
[0048] Weiters, wie in Fig. 1 gezeigt, ist die Anlage 
mit einer Saugvorrichtung, die als Ganzes durch 33
bezeichnet ist, für die in jedem Akkumulator gebilde-
ten Gase versehen, die im Wesentlichen einen Sau-
ger 37, der oberhalb des Gehäuses 7 angeordnet ist, 
umfasst.
[0049] Die Saugvorrichtung ist notwendig, da sie die 
Beseitigung jeglicher schädlicher Dämpfe gestatten, 
die von der für die Anlage zuständige Person inhaliert 
werden könnten. Die Absaugung ist effektiver dank 
des Vorhandenseins einer Mehrzahl von Wänden 7a
am Umfang des Gehäuses und die Anlage umge-
bend.
[0050] Ein automatisches Feuerbekämpfungssys-
tem, nicht dargestellt in der Figur, kann innerhalb die-

ses Raumes vorhanden sein und sollte vorzugsweise 
von jenem Typ mit chemischem Löscher sein.
[0051] Es muss auch beachtet werden, dass sowohl 
das flexible Kabel 26 als auch die flexiblen Rohre 31
durch eine Abgabe/Rückgewinneinheit getragen wer-
den, die als Ganzes mit 41 in Fig. 1 bezeichnet ist.
[0052] Vom arbeitsmäßigen Standpunkt ist die An-
lage so ausgelegt, dass die zu bildenden Akkumula-
toren A von der Zusammensetzungslinie kommend 
die Ladestation 3 z. B. mittels eines Förderbandes er-
reichen. Eine Bedienungsperson P setzt sie auf die 
Palette 2, verbindet jeden entfernbaren Verbinder 28
mit den entsprechenden Polen jedes Akkumulators A 
und setzt das Füllelement 32 in die entsprechenden 
Füllöffnungen jedes Akkumulators A, um so die Ener-
giezufuhr und die Zufuhr des Elektrolyten zu garan-
tiert.
[0053] Daraufhin betätigt die Bedienungsperson P 
über ein Schaltpult, das in der Figur nicht dargestellt 
ist, die Handhabungseinrichtung 10, die sich zuerst 
der Abladestation 3 nähert und dann die Palette 2
fängt, indem sie die Kupplungseinrichtung 16 mit der 
Kupplungseinrichtung 17 gemäss Fig. 7 verbindet, 
um diese Palette 2 zu einer freien Ausbildungsstation 
9a gemäss den Fig. 7 und 8 zu bringen.
[0054] Sobald die freie Ausbildungsstation 9a er-
reicht worden ist, führt die Verschiebeeinrichtung 13
automatisch eine Versetzung der Palette 2 in horizon-
taler Richtung durch und ordnet sie in der freie Aus-
bildungsstation 9a wie in Fig. 9 gezeigt, an.
[0055] Die zu bildenden Akkumulatoren A in den je-
weiligen Ausbildungsstationen 9 unterliegen dem 
Füll-, Formungs- und Ladezyklus woraufhin sie dann 
mit einem Vorgang analog dem oben beschriebenen 
jedoch in umgekehrter Reihenfolge von jeder Ausbil-
dungsstation gesammelt und zur Entnahmestation 4
gebracht werden, wo die Bedienungsperson ihre Ent-
fernung veranlässt.
[0056] Insbesondere der Zyklus in welchem die zu 
bildenden Akkumulatoren A in jeder Ausbildungssta-
tion 9 angeordnet werden, wird von einer intelligenten 
Einheit gesteuert, die in den Figuren nicht dargestellt 
ist und die für eine Koordination der Verschiebeein-
richtung 13 und der Hubeinrichtung 18 sorgt und den 
Betrieb der Saugeinrichtung und die Kapazität der 
Elektrolytzufuhreinrichtung sowie der Energiezufuhr-
einrichtung steuert.
[0057] Eine abgeänderte Anwendung der beschrie-
benen Anlage, die in Fig. 10 dargestellt ist und als 
Ganzes mit 100 bezeichnet ist, unterscheidet sich 
von der vorhergehenden durch die Tatsache, dass 
die Handhabungseinrichtung nicht zum Gehäuse 7
gehört.
[0058] Insbesondere wird die Handhabungseinrich-
tung 10a durch einen dreiseitigen Gabelstapler M ge-
bildet, der es ermöglicht, die Akkumulatoren zu sam-
meln, die vorher nebeneinander auf einer Oberfläche 
44 angeordnet worden sind um sie dann in jede durch 
die Gehäuse 70 gebildete Ausbildungsstation zu set-
zen.
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[0059] In einer weiteren Abänderungsausführung, 
im Detail dargestellt in Fig. 11 und als Ganzes durch 
170 bezeichnet, sind das Füllelement 32 und jeder 
entfernbare Verbinder 28 mit einem Tragelement 45
einstückig, das in Längsrichtung ausgebildet ist und 
an seinen Enden durch Betätiger gehalten ist, die z. 
B. zwei pneumatische Hebevorrichtungen 46 enthal-
ten, die an der Tragstruktur 170 angeordnet sind.
[0060] Insbesondere hat jede pneumatische Hebe-
vorrichtung 46, die durch die intelligente Steuerein-
heit kontrolliert wird, den Zylinder 46a an der 
Tragstruktur 170 befestigt und der Kolben 46b ist am 
Tragelement 45 angelenkt.
[0061] Vom arbeitsmäßigen Standpunkt betätigt, 
nachdem die zu bildenden Akkumulatoren A auf der 
Ausbildungsstation angeordnet worden sind, die 
Steuereinheit die Hebevorrichtungen 46 und bewegt 
die Tragelemente 45 in im Wesentlichen vertikaler 
Richtung bis jedes Füllelement 32 mit jeder Elektro-
lytfüllöffnung verbunden ist und jeder entfernbare 
Verbinder 28 mit jedem Pol verbunden worden ist.
[0062] Obwohl die Erfindung anhand der ange-
schlossenen Zeichnungen beschrieben worden ist, 
können bei der Durchführung Änderungen vorge-
nommen werden, die in das erfindungsgemäße Kon-
zept passen wie es in den vorhergehenden Ansprü-
chen dargelegt ist.

Patentansprüche

1.  Akkumulatoren bildende Anlage zum Füllen 
und Aufladen von Akkumulatoren (A) (1), wobei die 
Anlage folgendes besitzt:  
– eine Vielzahl von Paletten (2), die geeignet sind, 
eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Ak-
kumulatoren (A) auf dieser Palette zu tragen;  
– wenigstens eine Abladestation (3) zum Abladen der 
Akkumulatoren auf die Paletten;  
– wenigstens eine Entnahmestation (4) zum Entfer-
nen dieser Akkumulatoren (A) von diesen Paletten;  
–Energiezufuhreinrichtungen (5) zum Laden dieser 
Akkumulatoren (A); und  
–Elektrolytzufuhreinrichtungen (6) zum Zuführen des 
Elektrolyten in die Akkumulatoren (A);  
dadurch gekennzeichnet, dass sie  
– ein Gehäuse (7) zum Füllen und Aufladen der Ak-
kumulatoren (A) enthält, wobei das Gehäuse eine 
Vielzahl von vorstehenden Trägern (8) hat, die ne-
beneinander liegen und in einer im wesentlichen ver-
tikalen Ausrichtung angeordnet sind, derart, dass 
diese vertikale Ausrichtung der Träger eine Vielzahl 
von Ausbildungsstationen (9) schafft, wobei diese 
Trageinrichtungen geeignet sind, die Paletten in im 
wesentlichen horizontaler Lage in vertikaler Richtung 
übereinander angeordnet zu tragen,  
– wobei die im Gehäuse enthaltenen Elektrolytzufuh-
reinrichtungen (6) den auf den Paletten (2) ausge-
richteten Akkumulatoren (A) zugeordnet sind um den 
Elektrolyt in die Akkumulatoren zu füllen,  
– wobei die Energiezufuhreinrichtungen arbeitsmä-

ßig den Akkumulatoren zugeordnet sind, wenn sie 
auf den Paletten ausgerichtet sind und  
– Handhabungen (10) enthält um die Paletten (2) zwi-
schen den Ablade-(3) und den Entnahmestationen 
(4) und den Ausbildungsstationen (9) zu bewegen.

2.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jeder Palette (2) die Energiezufuhr-
einrichtungen (5) und die Elektrolytzufuhreinrichtun-
gen (6) an einem Punkt (8L) unterhalb der vorstehen-
den Träger (8) und der Handhabungseinrichtungen 
(10) angeordnet sind.

3.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Handhabungseinrichtungen (10) 
Verschiebeeinrichtungen (13) aufweisen, die mit ers-
ten Stromzufuhreinrichtungen (14) und ersten kine-
matischen Einheiten (15) versehen sind, die ihrer-
seits mit ersten Kupplungseinrichtungen (16) verse-
hen sind, die mit zweiten Kupplungseinrichtungen 
(17) auf den Paletten (2) zusammenpassen, um die 
Paletten (2) horizontal zu bewegen.

4.  Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Handhabungseinrichtungen (10) 
Hubeinrichtungen (18) mit zweiten Stromzufuhrein-
richtungen (10) und zweiten kinematischen Einheiten 
(20) enthalten, um die Paletten (2) in vertikaler Rich-
tung zu bewegen.

5.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Paletten (2) voneinander um einen 
Abstand (21) getrennt sind, der nicht kürzer sein 
kann, als die Höhe (22) der von ihnen getragenen Ak-
kumulatoren (A).

6.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Paletten (2) mit Gleitanordnungen 
(23) versehen sind, um es zu erleichtern die Paletten 
(2) weg von /zu den Handhabungseinrichtungen (10), 
weg von/zu der Ablade(3)/Entnahmestation (4) und 
weg von/auf die vorstehenden Trägern (8) zu drü-
cken.

7.  Anlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Handhabungseinrichtungen (10), 
die Ablade-(3) und Entnahmestation (4) und die vor-
stehenden Träger (8) mit Gleitanordnungen (23) ver-
sehen sind um das Drücken der Paletten (2) weg von 
den/auf die Handhabungseinrichtung (10) und weg 
von der/zu der Ablade- oder Entnahmestation (4) so-
wie auf die/weg von den hervorstehenden Träger (8) 
zu erleichtern.

8.  Anlage (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitanordnungen (23) durch eine 
Ebene mit Leerlaufkugeln (24) oder Leerlaufrollen 
gebildet sind.

9.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Energiezufuhreinrichtungen (5) 
wenigstens ein Sammelkabel (25) besitzen, das mit 
jeder Palette (2) einstückig und mit einer Energieein-
heit mit Hilfe eines flexiblen Rohres (26) verbunden 
ist sowie mit einer Vielzahl elektrischer Anschlüsse 
(27) mit entfernbaren Verbindern (28) zur Verbindung 
mit entsprechenden Polen eines jeden Akkumulators 
(A) versehen ist.

10.  Anlage (1) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die entfernbaren Verbinder (28) 
die Akkumulatoren (A) parallel verbinden.

11.  Anlage (1) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die entfernbaren Verbinder (28), 
die Akkumulatoren (A) in Serie verbinden.

12.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Elektrolytzufuhreinrichtungen 
(6) wenigstens eine Zufuhrleitung (29) und wenigs-
tens eine Elektrolytrückführleitung (30) umfassen, 
wobei jede mit jeder Palette (2) einstückig und mit ei-
ner Abgabe-/Rückgewinneinheit (41) mit Hilfe der 
gleichen Anzahl flexibler Rohre (31) verbunden ist, 
wobei diese Leitungen (29, 30) mit wenigstens einem 
Füllelement (32) verbunden sind, das entfernbar mit 
einem oder mehreren Füllöffnungen jedes Akkumula-
tors (A) verbunden ist.

13.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Palette (2) wenigstens eine 
Tragfläche (35) mit hauptsächlich Längsausdehnung 
für die zu bildenden Akkumulatoren (A) besitzt und 
wenigstens eine Tragstruktur (36) in Längsrichtung 
hinsichtlich der Tragfläche (35) um die elektrischen 
Anschlüsse und die Zufuhr- (29) und Rückführleitun-
gen (30) zu tragen.

14.  Anlage (1) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragstruktur Betätiger für die 
automatische Verbindung der elektrischen Anschlüs-
se mit den Akkumulatoren besitzt.

15.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine Saugeinrichtung (33) für 
die Beseitigung der Gase besitzt, die sich in jedem 
der Akkumulatoren (A) während der Ladephase ge-
bildet haben.

16.  Anlage (1) nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugeinrichtung (33) wenigs-
tens einen Sauger (37) oberhalb des Gehäuses (7) 
besitzt.

17.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes der elektrischen Kabel der 
Zufuhr- und der Rückführrohre und der flexiblen Roh-
re durch eine entsprechende Löse-/Rückführeinheit 
(41) getragen wird.

18.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine Vielzahl an Wänden (7a) 
besitzt, die entlang dem Umfang des Gehäuses (7) 
angeordnet sind, um das Volumen der Anlage (1) zu 
beschränken.

19.  Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es mit einem Feuerbekämp-
fungssystem versehen ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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