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DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES
SOLICITUD FASE NACIONAL —PCT

1 | TIPO DE SOLICITUD

Xl Patente de invencion

[] capitulo |

X] Capitulo lI

[] Patente de Modelo de Utilidad

2 | DATOS SOLICITUD INTERNACIONAL PCT (86)

Solicitud Internacional No.

Publicacion Internacional No.

PCT/AT2012/000147
WO 2012/167289

24/05/2012
13/12/2012

Fecha

Fecha

3 I TiTULO DE LA INVENCION (200 caracteres o espacios maximos)

METODO Y APARATO PARA EVALUAR PAQUETES DE PLACAS DE BATERIA

4 I CLASIFICACION INTERNACIONAL (CIP)

| SOLICITANTE (3)

|Z| Esta. persona también es lnventor

. Para datos adicionales utilizar hoja deyinformacibn compleme_ntaﬁa‘ ) ‘

“i

APELLIDOS 0 RAZON SOCIAL

Rosendahl Maschmen GmbH

" NOMBRE® - {- .

-2 -] IDENTIFICACION  |""TIPO",

T
L

6 | DATOS DEL SOLICITANTE ,

BRTTEEN

Schachen 57 '

* No. TELEFONO

DIRECCION .
GUDAD 8212 Plschelsdorf | EECIRONICO | |
DEPARTAMENTO/ESTADO NACIONALIDADO et
' ST , LuGARDE . Austria
PAIS DERESIDENCIA Austria i CONSTITUCION: -
7 I .NVENTOR .(E.S) | Para datos a&|0|onales utlllzar hoja de informacion corﬁplementarla
APELLIDOS NOMBRES NACIONALIDAD
1. JANSKY Franz Albert Austria
2. PROKOP Rainer Austria
3. ARZT Christian Austria
DIRECCION DE CORREO ELECTRONICO: v
8 | DATOS INVENTOR (ES) :
PAIS RESIDENCIA DEPARTAMENTO/ESTADO CIUDAD DIRECCION
1. Austria 8272 Sebersdorf | Sebersdorf 139
2. Austria 8274 Buch bei Hartberg | Unterbuch 2
3. Austria 8225 Pollau : Priitis 49
OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO(S)) INVENTOR(ES) ,
D Los demas solicitantes y/o (demas) inventores se indican en una hoja a continuacion. '
9 | [ ] REPRESENTANTE LEGAL  [X] APODERADO f
APELLIDOS NOMBRES | IDENTIFICACION
RUBIO CAMACHO HUMBERTO 1 c.c.17'192.062 T.P 50.007
DIRECCION Carrera 7 # 74-64 Oficina 506 No. TELEFONO 3132408 :
CIUDAD Bogota, D.C. CORREO ELECTRONICO  mail@rubiolawyers.com
PAIS Colombia No. RADICACION DE PROTOCOLO DE
PODER GENERAL
10 | DECLARACIONES DE PRIORIDAD [XISI []NO '
(33) PAIS DE ORIGEN CODIGO PAiS (31) NUMERO (32) FECHA
Austria AT A 858/2011 e
8 09/06/2011

!
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1 | DECLARACION SOBRE USO DE RECURSOS GENETICOS O BIOLOGICOS

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de recursos genéticos o biolégicos de los que
cualquiera de los paises miembros de la Comunidad Andina es pais de ongen. :

O s CJ NO

Nota: En caso afirmativo debera anexar copia de! contrato de acceso de recursos genéticos o
certificado o nimero de registro, expedido por la Autoridad competente.

;loroductos derivados, o

1

2 | DECLARACION SOBRE USO DE CONOCIMIENTOS TRADICIONALES

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de conocimientos tradicionales de comunidades
indigenas, afroamericanas o locales de paises miembros de la Comunidad Andina. ,

s [INO
Nota: En caso afirmativo debera anexar la licencia o autorizacién de uso de conocimiento tradicional, o certificado, o
namero de registro expedido por la Autoridad competente. !

13 | REDUCCION DE TASAS

Declaro que carezco de medios economicos para presentar la solicitud de patente.

HE] I NO
Nota: En caso de ser persona natural y carecer de medios econémicos, y por lo tanto, aplique la reduccion de tasas a
que se refiere la resolucién vigente en tarifas, debe firmar la presente solicitud bajo la gravedad de juramento.

Debe aportar los documentos que se indican en el numeral 17 de anexos

Micro, pequefias y medianas empresas [ |
Universidades publicas o privadas ] !

Entidades sin animo de lucro I____l ;
]
!

14 | AUTORIZACION DE NOTIFICACIONENLINEA XIS [INO ;

Manifiesto que he leido y entendido perfectamente los términos y condiciones de uso de medios electronicos para las
notificaciones en linea a través de Internet de los actos administrativos proferidos por la Superintendencia de Industria y
Comercio que deben ser notificados personaimente y, en consecuencia, autorizo el servicio de notificacién a través de

internet. !

' HUMBERTO RUBIO CAMACHO
. NOMBREDELFIRMANTE .

50,007 C.S.J.

P B ! : -
17492062 o BRI e
-DOCUMENTACION DEIDENTIFICACION © < TARJETA'PROFESIONAL. -
17 | ANEXOS ;
Documentacién Técnica Documentacién Juridica i
Solicitud Internacional en castellano 9. [X Poderes, sifuera el caso.
10. X Documento que legalmente pruebe la cesién del inventor al
1. Descripcion N° de folios: 8 solicitante o a su causante. i
2 % Reivi z . N° Reivindicaci Y 11. [ Copia del contrato de acceso de recursos genéticos o productos
t e ?'V'.n icaciones . e"‘”" icaciones: derivados, certificado o nimero de registro, si fuera el caso.
3. Dibujos y/o figuras N° folios: 2 12. [0 Copia de la licencia o autorizacion de Conocimientos
4. [X] Resumen. Tradicionales, certificado o nimero de registro, si fuera el caso.
5. [ Certificado de depésito de material biolgico si 13. Reducci6n de tasas '
fuera el caso. Micro, pequefias 0 medinas empresas
6. [ Listado de secuencias de nucleétidos y/o [1 Copia simple de la declaracion de renta del afo inmediatamente
aminoacidos en forma digital si fuera el caso anterior, o en su defecto prueba documental idénea.
7. X Arte final 12 x 12 ' 3 Documento de constancia:de cumplimiento con lo establecido en
' eflinal 12 x de. la ley 905 de 2004. ;
8. [ Anexo formato digital. Universidades publicas o privadas

[] Copia acto de reconocimiento institucional emitido por el
Ministerio de Educacién !
Entidades sin animo de lucro
[ Copia de registro vigente en Camara de comercio.
[] Hoja de informacion complementaria.
[ Otros, especificar !
14. X] Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud.
15. [J Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.
16. [J Comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente
de palabras en la publicacién.
17. Comprobante de pago por reivindicacién adicional a 10.

P102-FO6 vr4 {2012-04-19)
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El abajo firmado, en nombre y representacion de

""POWER _OF ATTORNEY

The undersigned, in the name and on behalf of

Rosendahl Maschinen GmbH f

Domiciliado en:

!

with domicile at:

Schachen 57 7
8212 Pischelsdorf, Austria !

debidamente autorizado y facultado por la sociedad,
que el objeto para el cual se otorga el presente poder
esta comprendido dentro del objeto social de la
mencionada sociedad, y que esta autorizado para
otorgar el presente poder, conferimos poder amplio y
suficiente a HUMBERTO RUBIO CAMACHO y/o
TINEKE STOL TERZANI y/o ALVARO DIAZ
LOZANO domiciliados en Bogota, Colombia, para
solicitar  de las  oficinas y  autoridades
correspondientes  la  obtencion de  registros,
renovaciones, traspasos y en general todo lo
relacionado con el mantenimiento, obtencién y
proteccion de sus marcas de fabrica, marcas
colectivas, marcas de certificacion, denominaciones
comerciales, marcas de comercio, patentes, disefios
industriales, modelos de utilidad, nombres de
dominio, licencias sanitarias, derechos de autor,
inscripcion de licencias para explotacion de derechos
patrimoniales en obras de propiedad intelectual,
inscripeién de licencias de uso, limitaciones de los
productos y o servicios; desistir de la solicitudes; y
presentar cancelaciones en los registros a cuyo efecto
le faculta para dar ante dichas autoridades todos los
pasos necesarios en cumplimiento del objeto
indicado; elevar solicitudes, descripciones, protestas,
declaraciones, apelaciones y reclamos; abonar todos
los impuestos y cuotas de cualquier otros pagos
determinados por la Ley; recibir todos los
documentos presentados, solicitar  testimonios,
desistir, modificar y enmendar solicitudes, cobrar y
percibir para oponerse y protestar contra cualquier
solicitud, que a juicio del apoderado,. pudieran
prestarse a confusion o infringir o de cualquier modo
perjudicar las marcas, denominaciones o patentes del
Mandante; renuncia parcial o total los derechos
otorgados mediante el registro de marcas, patentes y
demas modalidades de la Propiedad Industrial. A los
mandatarios se les otorga autorizacion amplia y
bastante para contestar todos los reclamos y las

demandas presentadas ante autoridades
administrativas  y  judiciales,  desistir  de
procedimientos, transar conflictos, pudiendo asi

mismo sustituir este Poder en todo o en parte y
revocar dichas sustituciones,
Dado y firmado hoy
En

Firma(s)/ Signature(s)

W e

|

duly authorized and with sufficient faculties set by
the company, for which the object to grant the
present power is assigned by the object of the present
company and that I'm fully authorized to grant this
power, hereby grant full and sufficient Power of
Attorney to HUMBERTO RUBIO CAMACHO y/o
TINEKE STOL TERZANI y/o ALVARO DIAZ
LOZANO from Bogota, Colombia, 'to apply to the
proper officers and authorities for the issue of
registrations, renewals, assignmeiits, proofs of
renewals and in general all that i$ related to the
maintenance, obtention and protection of its
trademarks, trade names, collective marks,
certification marks, commercial marks, patents,
industrial designs, utility models, domain names, and
sanitary licenses, copyright, inscription of licenses
for the exploitation of patrimonial rights with respect
to copyright, registration of licenses of use, limitation
of the goods and or services; to withdraw the
applications and to record cancellations on
registrations; to which end it empovs‘rers them to take
all steps necessary before said authorities for the
object stated; to file petitions, prepare descriptions;
make protests, declarations, appeals and objections;
pay taxes and other charges required by law; apply
for certifications, receive documents and take
testimony abandon and amend applications and
collect refunds; to oppose, ask for the cancellation of
and protest any application or registration which in
their judgment could lend to confusion or could be
considered an infringement or could in any form
prejudice the undersigned’s tradem{lrks, trade names,
patents and commercial marks; resigns partial or total
the rights granted by means of the ifcgistry of marks,
patents and all matters related to the Industrial
Property To the said mandatory sufficient Power is
granted hereby to answer in the matter of all claims
and demands that maybe presented, before
administrative or judicial officers of any class, giving
them likewise Power to abandon proceeding, settle
conflicts, substitute these present in whole or in part
and revoke such substitutions, '

Given and signed this j
in PISCHECS LT !

Nombre de cada ﬁrmante/ane'o e signom !

Cargo del firmante/Positio

QPTHAYE feizr - fAkepic CeeHAL Y
of thefsignor within the company '

FEeRGiv . Dik caToR
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ASSIGNMENT

"T'he undersigned

1- Franz Albert JANSKY
2- Rainer PROKOP
3- Christian ARZT

Domiciled in

1- Sebersdorf 139
8272 Sebersdorf, Austria
2- Unterbuch 2

8274 Buch bei Hartberg, Austria
3- Pritis 49

8225 Pollau, Austria

State(s) under oathi to be sole and true inventor(s) of

METHOD AND DEVICE FOR TESTING
BATTERY PLATE PACKS

State as well, that assign, without reservations or

limitatons, in favor of

Rosendahl Maschinen GmbH

Donciled in
Schachen 57
8212 Pischelsdorf, Austria

All rights inherent to said invention and that the above
mentioned company hereby is enabled to apply, in its

namg, for the corresponding patent in the Republic of

COLOMBIA '

RtET CrTIAN

oV

RAINER ?RCQCQV/

Y

PEZEn
R S R
CIANSKY TRANZ AL )

kKl abajo firmado(s)

1. Franz Albert JANSKY
2- Rainer PROKOP
3- Christian ARZT

Domiciliado(s) en’

1- Sebersdorf 139

8272 Sebersdorf, Austria
2- Unterbuch 2

8274 Buch bei Hartberg, Austria
3- Pritis 49 .

8225 Pollau, Austria

Declara bajo juramento ser anico(s) y verdadero(s)
inventor(es) de !
METODO Y APARATO PARA
EVALUAR PAQUETES DE PLACAS DE
BATERIA :
Declara asi mismo que cede y transfiere, sin limitacién, a
favor de la sociedad *

Rosendahl Maschinen GmbH

Domiciliada en '
Schachen 57
8212 Pischelsdorf, Austria

Todos los derechos inherentes a dicha invencién y que
la citada sociedad queda facultada para solicitar en su
nombre la patente cortespondiente en la Republica de

COLOMBIA

i
i
i
!
i
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RECIBO DE CAJA ' ' No. 13 - 0075598

Industria y Comercio
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'Bogoté D.C., Julio 30 de 2013 - 10:56:07

RECIBIDO DE : HUMBERTO RUBIO & CIA ABOGADOS LTDA i NI 830.000.228
*** Soporte del Pago *** |
TIPO PAGO BANCO CUENTA No PAGQ FECHA PAGO VR.PAGO
RECIBO DE CA 999999999 72972 23/07/2013 l 300.000.00
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 599253373 30/07/2013 5.215.000.00
|
*** Conceptos Pagados *** ‘
CANT. RENTISTICO CONCEPTO Vr.UNDITARIO  Vr.CONCEPTO
|
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE 500.000.00 500.000.00
INVENCION j $500.000.00

SON: **QUINIENTOS MIL PESOS MONEDA CORRIENTE*** \

Resyonsable:
_*** -

Recibo de Caja Aplicado al Expediente No. l

!

RS B Tt |

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

G RRMMARAUE DA RELD |

13-182774- 0000 |
Fecha: 2013-08-01 15:25:57  Dep. 2020 DIR.NUEVASCR
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 379 FASENACIONALII

Act. 411 PRESENTACION Folios: 7

PATENTE 1
PCT/AT2012/000147

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

" . . |
Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 01800)0-910165k Call Center: {571) 6513240
!
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Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia'

Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018009-910165 Call Center: (571) 6513240
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RECIBO DE CAJA : No. 13 - 0075592
Industria y Comercio ;
SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Julio 30 de 2013 - 10:56:07
RECIBIDO DE : HUMBERTO RUBIO & CIA ABOGADOS LTDA ' NI 830.000.228 R
*** Soporte del Pago *** ;'

TIPO PAGO BANCO CUENTA Nao. PAGO FECHA PAGQ VR PAGO
RECIBO DE CA 999999999 72972 23/07/2013 . 300.000.00
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 599253373 30{'07/2013 5.215.000.00

*** Conceptos Pagados *** |
CANT. RENTISTICO CONCEPTO Vr.UNDITARIO Vr.CONCEPTO
15 50005-01-01 SOLICITUDES 1607 REIVINDICACION PATENTE UNITARIA 30.000.00 450.000.00
ADICIONAL ATAS 70 INIC i $450.000 00
SON: *CUATROCIENTOS CINCUENTA MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***
g
!
Responsaple: !
- |
Recibo de §aja al Expediente No. |
{
!
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LISTA DE CHEQUEO
ADMISION A TRAMITE - NUEVAS CREACIONES

lnduetr: \__~~0 X
SUPERINT. N'D.ENC|A
PATENTE DE INVENCION [:) MODELO DE UTILIDAD D Art 33 Decision 486/00

Indicacién que se solicita una patente,
Datos de identificacién del solicitante o de Ia persona que presenta Ia solicitud

Descripcién de la invencién ;

Dibujos de ser estos pertinentes ' ,
Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento) .

Completa - D ' - Incompleta [:]

DDDDD

PATENTE DE INVENCION PCT/%DELO DE UTILIDAD PCT [ Art.33 Decision 486100, Circular Unica
A7 :

Q/ Indicacién que se solicita una PCT
: ,Z/ Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada Inlolalmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen) ;
[:] Dibujos de ser estos pertinentes '
/Z/ Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso fofrmato de descuento)
Completa "Incompleta []
. [ 4
DISENO INDUSTRIAL [ ] (Art. 119 Decision 486/00)’
D Indicacién que se solicita Disefio industrial ' ,- --:
D Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
D Representacion gréfica y fotografca del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio ' !
{
D Comprobante de pago de las tasas establecidas !
Completa D "~ Incompleta D
ESQUEMA DE TRAZADO - [ ‘ (Art 92 Decision 486/00)
D Indicacién que se solicita un esquema de trazado !
D Datos de‘identificacion del solicitante o de Ia persbna que presenta la solicitud-
D Representacién grafica de uni esquema de trazado ,
D Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D o Incompleta j

STRIAY CONEROI

. .

2 7
Fecha: 201 TEIYI | Folos: 7 -
Tt PPAQ%ENTAC\ON  F e
Act. T
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PLANILLA DE RADICACION - DIGITALIZACION DIARIA

Tolo No. 63 Arexo oo

Indu strié v Comercio RELACION DE ANEXOS
SUPERINTENDENCIA '
Dependencia: Focha: 20 3 o8 Yy Recorrido: ’
ZO ZO AAAA MM DD 'z
Tipo de Radicacion: Entrada: &=  Salida: O Traslado: o Convenio: O
Radicador: Planilla:
ID No. Radicacién Consecutivo Item Item Unidad de Conservacion
1 13- 3827174 0 i 1 |Boisa
2 2 “1Caja
3 3 . |Libro
4 4 } Sobre
5 5 : Tomo
6 6 ' |otro
7 Item ' Soporte Documental
8 Sy eo
9 8 : Disquete
10 9 ’ DVD
11 10 : Folleto
12 11 ; Foto
13 12; Periédico
14 13; Plano
15 145 Publicacién Periddica
16 1§ usB
17 16 Otro
7
Observaciones: ,’
!
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Método y aparato para evaluar paquetes de placas de bateria

La invencion se refiere a un método y un aparato para evaluar paquetes de placas
de bateria con las caracteristicas de las partes introductorias de las reivindicaciones
independientes que se relacionan con el método y el aparato.

En la producciéon de baterias y acumuladores, las placas de bateria, positivas y
negativas, que se alojan en bolsillos del material separador ("enfundado"), se insertan en
las celdas de los compartimientos de bateria.

Aqui, no sélo es importante que el paquete contenga el numero correcto de placas
de bateria, sino también que todas las placas de la bateria contenidas en el paquete
estén alojadas adecuadamente en los bolsillos del material separador.

Esto también se aplica especialmente a los bolsillos de los separadores que
consisten de material comprimible, tal como, por ejemplo, vell6n de fibra de vidrio (AGM =
separadores de estera de vidrio absorbente).

Los paquetes de placas de bateria revestidas son evaluados mediante, por
ejemplo, detectando la fuerza que es necesaria para comprimir el paquete de placas de
bateria hasta una dimension predeterminada (espesor del paquete), esta dimensién
corresponde a, por ejemplo, la dimensién interna de una celda en un compartimiento de
bateria en la que el paquete de placa de la bateria se va a insertar. En el procedimiento
conocido, el proceso se lleva a cabo de manera discontinua, es decir, cada paquete de
placa de la bateria debe ser insertado por separado en el aparato de evaluacién para
luego ser retirado del mismo.

El objeto de la invencion es proponer un procedimiento del tipo mencionado al
principio y también un aparato que permita realizar evaluaciones mas rapidas.

Este objeto se consigue de acuerdo con la invencion con un método que tiene las
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caracteristicas de la reivindicacién 1, por una parte, y con un aparato que tiene las
caracteristicas de la reivindicacién independiente que se enfoca en un aparato, por otra
parte.

Las configuraciones preferidas y ventajosas de la invencién son el objeto de las
reivindicaciones dependientes.

La invencion hace que sea posible asegurar que sélo sean suministrados aquellos
paquetes de placas de bateria a la produccion de baterias o acumuladores, cuya
funcionalidad esté garantizada debido a la compresion especifica del producto ya que la
compresion del separador (AGM) se utiliza para producir un encaje perfecto entre el
separador y la placa. La fuerza de la compresion necesaria (compactacion) depende del
tipo de bateria, pero es generalmente entre 15 a 40% de compresion. Aqui, se debe
evitar una compresién demasiado fuerte ya que puede destruirse el material separador,
especialmente cuando se trata de vellén de fibra de vidrio (AGM).

Para evaluar los paquetes de placas de bateria (elementos AGM) bajo
condiciones definidas, y segun la invencion, se propone un método de evaluacion
dinamica con el que los paquetes de placas de bateria se comprimen a una dimension
predefinida (preferentemente las dimensiones interiores de la celda en el compartimiento
de bateria) y las fuerzas que se producen al hacerlo son medidas (de forma continua).

El procedimiento segun la invencidon permite evaluar paquetes de placas de
bateria dentro de un ciclo de tiempo de, por ejemplo, sélo 1.5 segundos. Esto se logra,
por ejemplo, tomando los paquetes de placas de bateria que van a ser evaluados, los
cuales son pasados entre dos bandas, y comprimidos de esa forma, siendo medida la
fuerza que actia sobre las bandas.

En una realizacion de la invencién, puede establecerse que la fuerza se mida en
varios sitios sucesivamente en el tiempo y luego se calcula el valor medio en el que se

basa la evaluacion de los paquetes de placas de bateria.
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Si el valor medido de la fuerza que es necesaria para comprimir el paquete de
placas de bateria a la dimensién predefinida esta dentro de un intervalo definido, se
determina que el paquete de placas de bateria se evalia estd en orden. Ante
desviaciones mayores o menores en la fuerza que indiquen que el paquete de placas de
bateria es defectuoso, se retira el paquete de placas de bateria y no se envia al siguiente
paso en la produccion de baterias 0 acumuladores. Una presién demasiado alta puede
ser necesaria si el paqguete de placa de la bateria contiene demasiadas placas y/o si hay
demasiado material separador en el paquete, por ejemplo, en forma de un
compartimiento superfluo sin llenar. Una presién excesivamente baja indica que en el
paquete de placas de bateria falta una placa de la bateria o un compartimiento de
material separador.

Para evitar que la calidad de los paquetes de placas de bateria sea afectada
negativamente, en una realizacion de la invencion se puede prever que existen medidas
para que las dos cintas de la seccién de prensado funcionen sincrénicamente.

En otra realizacién, puede estar previsto que las bandas en la estacion de
evaluacién tengan una anchura que sea al menos del mismo tamafno de la anchura del
paquete de placas de bateria que se va a evaluar.

Con el fin de lograr las condiciones definidas tanto como sea posible cuando se
mide la fuerza de presién y para evitar el calentamiento excesivo de las cintas, por lo
menos en la zona por la que pasa el paguete de placas de bateria comprimido, la banda
de la cinta superior y de la cinta inferior por la que se pasan, por ejemplo, placas de metal
esmerilado (de acero).

En una realizacion de la invencion, se puede prever que la banda de alimentacion
inferior (banda), especialmente la banda a la cual se le asigna el aparato para medir la
fuerza de presién (celdas de medicion), esta unida esencialmente de forma rigida al

bastidor de la maquina; por el contrario, la banda superior en el bastidor de la maquina se
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se puede ajustar con el fin de poder adaptar el aparato a diferentes tamanos/espesores
de paquetes de placas de bateria. Sin embargo, durante la operacién, la banda superior
se sostiene a una distancia dada (prestablecida) de la banda inferior.

Con el fin de evitar danos en el aparato, se puede prever que la banda superior
y/o la tension de la banda inferior (ceda) cuando se supera una fuerza predeterminada,
que ocurre cuando un paquete de placas de bateria esta siendo transportado entre las
bandas. Esto se puede lograr por ejemplo, mediante el correspondiente accionamiento
por resortes 0 una salvaguarda contra sobrecarga.

Ademas, dentro del ambito de la invencién, puede estar previsto que el paquete
de placas se pese después de la medicion de la fuerza necesaria para la compresién, y
el pesaje también puede llevarse a cabo en el método continuo.

La estacion de pesaje que se proporciona opcionalmente en una realizacion de la
invencién esta construida como un medio de medicién dinamica. Se debe prestar
especial atencién aqui a que la carga preliminar de que actlia en la celda de pesaje se
mantiene tan pequefia como sea posible. La transportacion de los paquetes de placas de
bateria en la estacion de pesaje se puede implementar mediante correas o bandas que
pueden ser autopropulsadas. Por ejemplo, se utilizan dos celdas de pesaje opuestas
para medir el peso.

Se debe prestar atencion especial a que todos los rollos y las unidades inactivas
no tengan desfases. El bastidor debe ser construido de manera desacoplada del resto de
las partes del sistema y debe tener siempre patas y soportes para evitar la vibraciéon. La
velocidad de la banda puede ser variable.

En la invencién, después de la estacion de evaluacion o la estacién de pesaje que
se proporciona opcionalmente, puede haber una estacién de eyeccion que se utiliza para
separar los paquetes de placas de bateria defectuosos.

En una realizacién de ejemplo el aparato de acuerdo con la invencién que se
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propone para la ejecuciébn del método de acuerdo con la invencién, la cinta
transportadora superior se ajusta con referencia a la cinta transportadora inferior, de
forma que la distancia entre las dos cintas corresponda a la dimensién interior de la caja
de bateria 0 una dimension deseada por el fabricante de la bateria. Después, el paquete
de placas de bateria que viene de una maquina de revestimiento durante el transporte
por la estacion de evaluacién para el monitoreo del espesor del elemento entre las cintas
transportadoras (bandas), se comprime como usando mantas (las bandas/cintas
transportadoras son mas anchas que la anchura maxima de la placa) a la dimension
antes mencionada (espesor) y la fuerza resultante (necesaria) es registrada (detectada).
Dado que el separador se puede comprimir mucho mas facilmente que las placas de
bateria revestidas (placas de plomo), la compresion se produce esencialmente sélo
mediante la compactacion del material separador. La fuerza se mide mediante las celdas
de medicién (version sencilla, doble o multiple) que se montan por debajo, especialmente
directamente debajo de la placa de presion (sin embargo, también se pueden montar en
la placa de prensado superior). Usando una senal de arranque (por ejemplo, un sensor
de barrera luminica, aunque también se puede hacer mediante control de tiempo) se
inicia la medicion. Posteriormente, durante el transporte de un paquete de placa de la
bateria, se registra una pluralidad de valores de medicién, y dichos valores se promedian
en una unidad de evaluacién de manera que se obtiene un Unico valor. Con una senal de
parada (por ejemplo, un sensor de barrera luminica, aunque también se puede hacer
mediante control de tiempo) se termina la medicion. El valor de medicién determinado
(valor medio) se compara en un control con un valor objetivo y se evalla usando las
tolerancias preestablecidas. Si el paguete de placas de la bateria es conforme, se envia
al siguiente paso en la produccion; y si no es conforme, es expulsado.

Si hay una estacion de pesaje, el paquete de placas de bateria se evalua sélo

después de la evaluacion del peso del paquete de placas de bateria.
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El control del sistema, la evaluacién de los valores de medicién, y la entrada de las
tolerancias y detalles de elementos (los detalles de los paquetes de placas de bateria) se
llevan a cabo preferiblemente mediante un PLC (controlador l6gico programable) y una
unidad HMI (Interfaz Humano Maquina).

Otros detalles y caracteristicas del procedimiento de acuerdo con la invencion y el
aparato de acuerdo con la invencién se hardn evidentes a partir de la siguiente
descripcién de una realizaciéon preferida basandose en las gréficas:

La Figura 1 muestra una realizacion de un aparato de acuerdo con la invencion
con una estacién para el monitoreo del espesor de los elementos ("estacion de
evaluacién"), una estacién para el pesaje de los elementos ("estacion de pesaje"), y una
estacion para la remocién, a la que se asigna una estacién de eyeccion,

La Figura 2 muestra la estacién de evaluacion de manera individual, y

La Figura 3 muestra una estacién de evaluacién con una estaciéon de pesaje
corriente abajo.

Un aparato 1 mostrado en la Figura 1 tiene una estacion 2 para evaluar el espesor
de los paquetes de placas de bateria 12, 13 (cf. la Figura 3), una estacion 3 para el
pesaje de paquetes de placas de bateria 12, 13, y una estacion de eyeccion 4, que esta
asignada para la remocién, y disenada como un transportador de rodillos, de los
paquetes de placas de bateria 12, 13.

En la estacién de evaluacién 2 que se muestra en la Figura 2, hay dos cintas
transportadoras continuas 5 y 6 (bandas) que se mueven sincrénicamente mediante un
accionamiento comun (accionamiento por correa dentada o cadena de transmision 9). En
la realizacion de la estacién 2 que se muestra en la Figura 2, la cinta transportadora
inferior 5 esta dispuesta de forma estacionaria en el bastidor de la maquina 7; de manera
inversa, la cinta transportadora superior 6 se puede ajustar usando un activador 8 de

manera que la distancia entre las fibras opuestas de las cintas transportadoras 5 and 6
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se pueda ajustar con el fin de permitir la verificacion de los paquetes de placas de bateria
12, 13 de diferente espesor en la estacion de evaluacién 2.

Como se muestra en la Figura 3, después de ajustar la distancia entre las cintas
transportadoras 5 y 6, se pueden evaluar del mismo modo paquetes de placas gruesos
12, y paquetes de placas delgados 13.

Las graficas muestran que las cintas transportadoras 5 y 6 tienen una anchura que
es al menos tan grande como la mayor anchura de las placas de bateria en los paquetes
de placas de bateria 12y 13.

Por el lado de entrada (a la derecha en las Figuras 2 y 3), la cadena de la cinta
transportadora superior 6 que da hacia la cinta transportadora inferior 5, esta alineada en
un angulo de forma que el paquete de placas de baterias 12 0 13 sea comprimido entre
las cintas transportadoras 5, 6 a medida que van llegando.

En la region en la que las fibras opuestas de las cintas transportadoras 5 y 6 estan
alineadas y moviéndose de manera paralela entre si, hay placas de prensado hacia el
suelo 10, 11 (de acero) que prevén la existencia de condiciones definidas en esta region
y para evitar el exceso de calor las cintas transportadoras 5 y 6.

La placa de prensado inferior 11, es decir, a la placa de prensado 11 que se
asigna a la cinta transportadora inferior 5, se le asigna la medicién de las celdas 14, en la
realizacién ilustrada en donde existen dos celdas de medicion 14. Estas celdas de
medicion 14 miden la fuerza que surge cuando la el paquete de placas de bateria 12 0 13
que pasa entre las cintas transportadoras 5 y 6 se comprime hasta el espesor que
determina la posicion de la cinta transportadora superior, 6.

Como se ha indicado mas arriba, se pueden tomar varias mediciones que se
promedian, con el fin de obtener un valor medio el cual permite a la evaluacién del
paquete de placas de bateria 12 0 13.

En la salida (a la izquierda en la Figura 2), una estacién de pesaje 3, en la que se
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determina el peso de los paquetes de placas de bateria 12, 13, se encuentra corriente
abajo de la estacion 2.

Después de la estacion de pesaje 3, hay una remocién 20 de paquetes de placas
de bateria 12 0 13, donde dichos paquetes de placas de bateria 12 o 13 que han pasado
la evaluacién y que por lo tanto tienen el numero correcto de placas de la bateria y el
namero correcto de compartimientos de separadores, contindan siendo transportados en
la banda.

Los paquetes de placas de bateria 12, 13, que han sido considerados como
defectuosos basandose en la medicion de la fuerza de presion en la estacion 2 y/o un
peso incorrecto en la estacién 3, son expulsados en una estacién de expulsion 4. Esta
estacion de expulsién 4 tiene una plataforma de elevacién 24 que eleva los paquetes de
placas de la cinta transportadora y una placa 21 que puede ser accionada
transversalmente a la direccidén de la cinta transportadora mediante un cilindro hidraulico
22 y que empuja hacia fuera los paquetes de placas defectuosos de manera lateral sobre
un transportador de rodillos 23.

En resumen, una realizacién de la invencién se puede describir de la siguiente
manera:

Para evaluar paquetes de placas de bateria 12, 13, estos ultimos se transportan y
comprimen entre bandas alimentadoras 5, 6 hasta un espesor dado, y durante el
transporte de los paquetes de placas de bateria 12, 13, la fuerza que es necesaria para
la compresion es detectada mediante celdas de medicién 14 que son asignadas a una
placa de prensado 11 que se asigna a una de las cintas transportadoras 5. Si esta fuerza
se desvia de un valor dado, el paquete de placas de bateria es considerado defectuoso y

se expulsa.
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Reivindicaciones

1. Método para evaluar paquetes de placas de bateria, que consta de varias
placas de la bateria positivas y negativas que se alojan en compartimientos separadores,
donde se mide la fuerza necesaria para comprimir el paquete de placas de bateria hasta
un espesor dado, caracterizado porque la compresion y la medicidon de la fuerza
necesaria para este fin se realizan mientras que el paquete de placas de bateria se esta
moviendo.

2. El método de acuerdo a la Reivindicacion 1, en donde el paquete de placas de
bateria se mueve entre dos bandas alimentadoras mdviles sincrénicas.

3. El método de acuerdo a la Reivindicacion 2, en donde se utilizan bandas
alimentadoras continuas como bandas alimentadoras.

4. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 o 3, en donde el
paquete de placas de bateria se comprime a la dimensién dada en la region de entrada
de las bandas alimentadoras, y posteriormente se mide en al menos un sitio la fuerza
que es necesaria para la compresion.

5. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 4, en donde se
utilizan bandas alimentadoras dispuestas de manera continua y transversal a la direccién
de movimiento.

6. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en donde la fuerza
que es necesaria para la compresion del paquete de placas de bateria hasta el espesor
dado se mide en varios sitios durante el movimiento del paquete de placas de bateria.

7. El método de acuerdo a la Reivindicacién 6, en donde un valor medio se calcula
a partir de varios valores medidos de la fuerza.

8. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, en donde después

de la determinacién de la fuerza que es necesaria para la compresion del paquete de
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placas de bateria hasta una dimensiéon dada, se obtiene el peso del paquete de placas
de bateria.

9. El método de acuerdo a la Reivindicacion 8, en donde se obtiene el peso del
paquete de placas de bateria mientras éste se mueve.

10. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, en donde la
fuerza que es necesaria para la compresion del paquete de placas de bateria y
opcionalmente el peso del paquete de placas de bateria se compara con un valor o
valores dados, y para que ante una desviacién de este valor que exceda cierta tolerancia,
el paquete de placas de bateria sea removido.

11. El aparato (1) para la evaluacién de paquetes de placas de bateria con el
método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por una
estacion (2) que se proporciona para medir la fuerza necesaria para la compresion del
paquete de placas de bateria (12, 13) hasta el espesor dado.

12. El aparato de acuerdo con la Reivindicacién 11, en donde la estacion (2) tiene
bandas alimentadoras continuas (5, 6) que se mueven paralelas entre si en la regién de
medicion.

13. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 12, en donde las placas de
prensado (10, 11) que se proporcionan en el lado de los filamentos de cara a la banda
alimentadora opuesta (5, 6) se asignan a los filamentos de las bandas alimentadoras (5,
6), donde dichos filamentos estan alineados de manera paralela entre si.

14. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 13, en donde las placas de
soporte son preferentemente placas metalicas (de acero) o placas de plastico.

15. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 14, en donde los lados de las
placas de metal (10, 11) de cara a los filamentos de las bandas alimentadoras estan
esmerilados.

16. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 11 a 15, en donde al
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menos una celda de medicion (14) para registrar la fuerza, es asignada a al menos a una
banda alimentadora (5).

17. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 16, en donde existen varias
celdas de medicion (14).

18. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 16 o 17, en donde la celda de
medicion (14) esta conectada a la placa (11) que se asigna a la banda alimentadora.

19. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 12 a 18, en donde en
el lado de entrada, al menos una banda de alimentacién (6) tiene una region alineada
oblicuamente, de modo que haya una regién de entrada que se estrecha entre las
bandas alimentadoras (5, 6).

20. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 12 a 19, en donde al
menos una de las bandas alimentadoras (6) esta dispuesta de forma ajustable en el
bastidor de la maquina (7).

21. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 12 a 20, en donde a al
menos una de las bandas alimentadoras (5, 6) se le asigna un seguro de sobrecarga que
libera la banda de alimentacion (5, 6) tan pronto como la fuerza que actua sobre la banda
de alimentacién (5, 6) sobrepasa un valor dado.

22. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 11 a 21, en donde
después de la estaciéon de evaluacion (2) para la medicidén de la fuerza que es necesaria
para la compresién, hay una estacion de pesaje (3).

23. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 22, en donde la estacién de
pesaje (3) tiene bandas alimentadoras continuas.

24. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 11 a 23, en donde
después de la estacion (2) para medir la fuerza y opcionalmente la estacion de pesaje
(3), existe una remocion (20) para paquetes de placas de bateria (12, 13) y en donde hay

un aparato de eyeccién (4) para paquetes de placas defectuosas (12, 13) que coordina a
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la eliminacién (20).

25. El aparato de acuerdo con la Reivindicacion 24, en donde la estacién de
eyeccion (4) tiene una corredera (21) que se puede ajustar transversalmente a la
direccién del transportador de la eliminacién (20), con una plataforma de elevacion (24), a

la que se asigna un transportador de rodillos (23).



1/2

— £
> _ V4
=i «©p
0
0 by
o o o 0
.« e 7 O
] " e
5 L ” 4
< (o s /



Fig. 3

'?r\.:’.; V"'—.»‘ —!’/




Fig. 3




10

15

20

13

RESUMEN

Aparato para evaluar paquetes de placas de baterias que consta de varias placas de la
bateria positivas y negativas que se alojan en compartimientos separadores, donde se
mide la fuerza necesaria para comprimir el paquete de placas de bateria hasta un
espesor dado, caracterizado porque la compresién y la medicion de la fuerza necesaria
para este fin se realizan mientras que el paquete de placas de bateria se estd moviendo
entre dos bandas alimentadoras mdviles sincrénicas, en donde el paquete de placas de
bateria se comprime a la dimensiéon dada en la region de entrada de las bandas
alimentadoras, y posteriormente se mide en al menos un sitio la fuerza que es necesaria

para la compresién y método para evaluar paquetes de placas de bateria.



