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Método y aparato para evaluar paquetes de placas de batería  

 

 La invención se refiere a un método y un aparato para evaluar paquetes de placas 

de batería con las características de las partes introductorias de las reivindicaciones 5 

independientes que se relacionan con el método y el aparato. 

 En la producción de baterías y acumuladores, las placas de batería, positivas y 

negativas, que se alojan en bolsillos del material separador ("enfundado"), se insertan en 

las celdas de los compartimientos de batería. 

 Aquí, no sólo es importante que el paquete contenga el número correcto de placas 10 

de batería, sino también que todas las placas de la batería 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, vellón de fibra de vidrio (AGM = 

separadores de estera de vidrio absorbente). 15 

 Los paquetes de placas de batería revestidas son evaluados mediante, por 

ejemplo, detectando la fuerza que es necesaria para comprimir el paquete de placas de 

batería hasta una dimensión predeterminada (espesor del paquete), esta dimensión 

corresponde a, por ejemplo, la dimensión interna de una celda en un compartimiento de 

batería en la que el paquete de placa de la batería se va a insertar. En el procedimiento 20 

conocido, el proceso se lleva a cabo de manera discontinua, es decir, cada paquete de 

placa de la batería debe ser insertado por separado en el aparato de evaluación para 

luego ser retirado del mismo. 

 El objeto de la invención es proponer un procedimiento del tipo mencionado al 

principio y también un aparato que permita realizar evaluaciones más rápidas.   25 

 Este objeto se consigue de acuerdo con la invención con un método que tiene las 
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características de la reivindicación 1, por una parte, y con un aparato que tiene las 

características de la reivindicación independiente que se enfoca en un aparato, por otra 

parte. 

 Las configuraciones preferidas y ventajosas de la invención son el objeto de las 

reivindicaciones dependientes. 5 

 La invención hace que sea posible asegurar que sólo sean suministrados aquellos 

paquetes de placas de batería a la producción de baterías o acumuladores, cuya 

funcionalidad esté garantizada debido a la compresión específica del producto ya que la 

compresión del separador (AGM) se utiliza para producir un encaje perfecto entre el 

separador y la placa. La fuerza de la compresión necesaria (compactación) depende del 10 

tipo de batería, pero es generalmente entre 15 a 40% de compresión. Aquí, se debe 

evitar una compresión demasiado fuerte ya que puede destruirse el material separador, 

especialmente cuando se trata de vellón de fibra de vidrio (AGM). 

 Para evaluar los paquetes de placas de batería (elementos AGM) bajo 

condiciones definidas, y según la invención, se propone un método de evaluación 15 

dinámica con el que los paquetes de placas de batería se comprimen a una dimensión 

predefinida (preferentemente las dimensiones interiores de la celda en el compartimiento 

de batería) y las fuerzas que se producen al hacerlo son medidas (de forma continua). 

 El procedimiento según la invención permite evaluar paquetes de placas de 

batería dentro de un ciclo de tiempo de, por ejemplo, sólo 1.5 segundos. Esto se logra, 20 

por ejemplo, tomando los paquetes de placas de batería que van a ser evaluados, los 

cuales son pasados entre dos bandas, y comprimidos de esa forma, siendo medida la 

fuerza que actúa sobre las bandas. 

 En una realización de la invención, 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 25 

basa la evaluación de los paquetes de placas de batería. 
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 Si el valor medido de la fuerza que es necesaria para comprimir el paquete de 

placas de batería a la dimensión predefinida está dentro de un intervalo definido, se 

determina que el paquete de placas de batería se evalúa está en orden. Ante 

desviaciones mayores o menores en la fuerza que indiquen que el paquete de placas de 

batería es defectuoso, se retira el paquete de placas de batería y no se envía al siguiente 5 

paso en la producción de baterías o acumuladores. Una presión demasiado alta puede 

ser necesaria si el paquete de placa de la batería contiene demasiadas placas y/o si hay 

demasiado material separador en el paquete, por ejemplo, en forma de un 

compartimiento superfluo sin llenar. Una presión excesivamente baja indica que en el 

paquete de placas de batería falta una placa de la batería o un compartimiento de 10 

material separador. 

 Para evitar que la calidad de los paquetes de placas de batería sea afectada 

negativamente, en una realización de la invención se puede prever que existen medidas 

para que las dos cintas de la sección de prensado funcionen sincrónicamente. 

 En otra realización, puede estar previsto que las bandas en la estación de 15 

evaluación tengan una anchura que sea al menos del mismo tamaño de la anchura del 

paquete de placas de batería que se va a evaluar. 

 Con el fin de lograr las condiciones definidas tanto como sea posible cuando se 

mide la fuerza de presión y para evitar el calentamiento excesivo de las cintas, por lo 

menos en la zona por la que pasa el paquete de placas de batería comprimido, la banda 20 

de la cinta superior y de la cinta inferior por la que se pasan, por ejemplo, placas de metal 

esmerilado (de acero). 

 En una realización de la invención, se puede prever que la banda de alimentación 

inferior (banda), especialmente la banda a la cual se le asigna el aparato para medir la 

fuerza de presión (celdas de medición), está unida esencialmente de forma rígida al 25 

bastidor de la máquina; por el contrario, la banda superior en el bastidor de la máquina se 
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se puede ajustar con el fin de poder adaptar el aparato a diferentes tamaños/espesores 

de paquetes de placas de batería. Sin embargo, durante la operación, la banda superior 

se sostiene a una distancia dada (prestablecida) de la banda inferior. 

 Con el fin de evitar daños en el aparato, se puede prever que la banda superior 

y/o la tensión de la banda inferior (ceda) cuando se supera una fuerza predeterminada, 5 

que ocurre cuando un paquete de placas de batería está siendo transportado entre las 

bandas. Esto se puede lograr por ejemplo, mediante el correspondiente accionamiento 

por resortes o una salvaguarda contra sobrecarga. 

 Además, dentro del ámbito de la invención, puede estar previsto que el paquete 

de placas se pese después de la medición de la fuerza necesaria para la compresión, y 10 

el pesaje también puede llevarse a cabo en el método continuo. 

 La estación de pesaje que se proporciona opcionalmente en una realización de la 

invención está construida como un medio de medición dinámica. Se debe prestar 

especial atención aquí a que la carga preliminar de que actúa en la celda de pesaje se 

mantiene tan pequeña como sea posible. La transportación de los paquetes de placas de 15 

batería en la estación 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 atención especial a que todos los rollos y las unidades inactivas 

no tengan desfases. El bastidor debe ser construido de manera desacoplada del resto de 20 

las partes del sistema y debe tener siempre patas y soportes para evitar la vibración. La 

velocidad de la banda puede ser variable. 

 En la invención, después de la estación de evaluación o la estación de pesaje que 

se proporciona opcionalmente, puede haber una estación de eyección que se utiliza para 

separar los paquetes de placas de batería defectuosos. 25 

 En una realización de ejemplo el aparato de acuerdo con la invención que se 
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propone para la ejecución del método de acuerdo con la invención, 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 dimensión interior de la caja 

de batería o una dimensión deseada por el fabricante de la batería. Después, el paquete 

de placas de batería que viene de una máquina de revestimiento durante el transporte 5 

por la estación de evaluación para el monitoreo del espesor del elemento entre las cintas 

transportadoras (bandas), se comprime como usando mantas (las bandas/cintas 

transportadoras son más anchas que la anchura máxima de la placa) a la dimensión 

antes mencionada (espesor) y la fuerza resultante (necesaria) es registrada (detectada). 

Dado que el separador se puede comprimir mucho más fácilmente que las placas de 10 

batería revestidas (placas de plomo), la compresión se produce esencialmente sólo 

mediante la compactación del material separador. La fuerza se mide mediante las celdas 

de medición (versión sencilla, doble o múltiple) que se montan por debajo, especialmente 

directamente debajo de la placa de presión (sin embargo, también se pueden montar en 

la placa de prensado superior). Usando una señal de arranque (por ejemplo, un sensor 15 

de barrera lumínica, aunque también se puede hacer mediante control de tiempo) se 

inicia la medición. Posteriormente, durante el transporte de un paquete de placa de la 

batería, se registra una pluralidad de valores de medición, y dichos valores se promedian 

en una unidad de evaluación de manera que se obtiene un único valor. Con una señal de 

parada (por ejemplo, un sensor de barrera lumínica, aunque también se puede hacer 20 

mediante control de tiempo) se termina la medición. El valor de medición determinado 

(valor medio) se compara en un control con un valor objetivo y se evalúa usando las 

tolerancias preestablecidas. Si el paquete de placas de la batería es conforme, se envía 

al siguiente paso en la producción; y si no es conforme, es expulsado. 

 Si hay una estación de pesaje, el paquete de placas de batería se evalúa sólo 25 

después de la evaluación del peso del paquete de placas de batería. 
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 El control del sistema, la evaluación de los valores de medición, y la entrada de las 

tolerancias y detalles de elementos (los detalles de los paquetes de placas de batería) se 

llevan a cabo preferiblemente mediante un PLC (controlador lógico programable) y una 

unidad HMI (Interfaz Humano Máquina). 

 Otros detalles y características del procedimiento de acuerdo con la invención y el 5 

aparato de acuerdo con la invención se harán evidentes a partir de la siguiente 

descripción de una realización preferida basándose en las gráficas: 

 La Figura 1 muestra una realización de un aparato de acuerdo con la invención 

con una estación para el monitoreo del espesor de los elementos ("estación de 

evaluación"), una estación para el pesaje de los elementos ("estación de pesaje"), y una 10 

estación para la remoción, a la que se asigna una estación de eyección, 

 La Figura 2 muestra la estación de evaluación de manera individual, y 

 La Figura 3 muestra una estación de evaluación con una estación de pesaje 

corriente abajo. 

 Un aparato 1 mostrado en la Figura 1 tiene una estación 2 para evaluar el espesor 15 

de los paquetes de placas de batería 12, 13 (cf. la Figura 3), una estación 3 para el 

pesaje de paquetes de placas de batería 12, 13, y una estación de eyección 4, que está 

asignada para la remoción, y diseñada como un transportador de rodillos, de los 

paquetes de placas de batería 12, 13. 

 En la estación de evaluación 2 que se muestra en la Figura 2, hay dos cintas 20 

transportadoras continuas 5 y 6 (bandas) que se mueven sincrónicamente mediante un 

accionamiento común (accionamiento por correa dentada o cadena de transmisión 9). En 

la realización de la estación 2 que se muestra en la Figura 2, la cinta transportadora 

inferior 5 está dispuesta de forma estacionaria en el bastidor de la máquina 7; de manera 

inversa, la cinta transportadora superior 6 se puede ajustar usando un activador 8 de 25 

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 verificación de los paquetes de placas de batería 

12, 13 de diferente espesor en la estación de evaluación 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. 5 

 Las gráficas 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 batería en los paquetes 

de placas de batería 12 y 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, está alineada en 10 

un ángulo de forma que el paquete de placas de baterías 12 o 13 sea comprimido entre 

las cintas transportadoras 5, 6 a medida que van llegando. 

 En la región en la que las fibras opuestas de las cintas transportadoras 5 y 6 están 

alineadas y moviéndose de manera paralela entre sí, hay placas de prensado hacia el 

suelo 10, 11 (de acero) que prevén la existencia de condiciones definidas en esta región 15 

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 medición de las celdas 14, en la 

realización ilustrada en donde existen dos celdas de medición 14. Estas celdas de 

medición 14 miden la fuerza que surge cuando la el paquete de placas de batería 12 o 13 20 

que pasa entre las cintas transportadoras 5 y 6 se comprime hasta el espesor que 

determina la posición de la cinta transportadora superior, 6. 

 Como se ha indicado más arriba, se pueden tomar varias mediciones que se 

promedian, con el fin de obtener un valor medio el cual permite a la evaluación del 

paquete de placas de batería 12 o 13.  25 

 En la salida (a la izquierda en la Figura 2), una estación de pesaje 3, en la que se 
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determina el peso de los paquetes de placas de batería 12, 13, se encuentra corriente 

abajo de la estación 2. 

 Después de la estación de pesaje 3, hay una remoción 20 de paquetes de placas 

de batería 12 o 13, donde dichos paquetes de placas de batería 12 o 13 que han pasado 

la evaluación y que por lo tanto tienen el número correcto de placas de la batería y el 5 

número correcto de compartimientos de separadores, continúan siendo transportados en 

la banda. 

 Los paquetes de placas de batería 12, 13, que han sido considerados como 

defectuosos basándose en la medición de la fuerza de presión en la estación 2 y/o un 

peso incorrecto en la estación 3, son expulsados en una estación de expulsión 4. Esta 10 

estación de expulsión 4 tiene una plataforma de elevación 24 que eleva los paquetes de 

placas de la cinta transportadora y una placa 21 que puede ser accionada 

transversalmente a la dirección de la cinta transportadora mediante un cilindro hidráulico 

22 y que empuja hacia fuera los paquetes de placas defectuosos de manera lateral sobre 

un transportador de rodillos 23. 15 

 En resumen, una realización de la invención se puede describir de la siguiente 

manera:  

 Para evaluar paquetes de placas de batería 12, 13, estos últimos se transportan y 

comprimen entre bandas alimentadoras 5, 6 hasta un espesor dado, y durante el 

transporte de los paquetes de placas de batería 12, 13, la fuerza que es necesaria para 20 

la compresión es detectada mediante celdas de medición 14 que son asignadas a una 

placa de prensado 11 que se asigna a una de las cintas transportadoras 5. Si esta fuerza 

se desvía de un valor dado, el paquete de placas de batería es considerado defectuoso y 

se expulsa. 
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 Reivindicaciones 

 

 1. Método para evaluar paquetes de placas de batería, que consta de varias 

placas de la batería positivas y negativas que se alojan en compartimientos separadores, 

donde se mide la fuerza necesaria para comprimir el paquete de placas de batería hasta 5 

un espesor dado, caracterizado porque la compresión y la medición de la fuerza 

necesaria para este fin se realizan mientras que el paquete de placas de batería se está 

moviendo. 

 2. El método de acuerdo a la Reivindicación 1, en donde el paquete de placas de 

batería se mueve entre dos bandas alimentadoras móviles sincrónicas. 10 

 3. El método de acuerdo a la Reivindicación 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 batería se comprime a la dimensión dada en la región de entrada 

de las bandas alimentadoras, y posteriormente se mide en al menos un sitio la fuerza 15 

que es necesaria para la compresión. 

 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 dirección 

de movimiento. 

 6. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en donde la fuerza 20 

que es necesaria para la compresión del paquete de placas de batería hasta el espesor 

dado se mide en varios sitios durante el movimiento del paquete de placas de batería. 

 7. El método de acuerdo a la Reivindicación 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 25 

de la determinación de la fuerza que es necesaria para la compresión del paquete de 
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placas de batería hasta una dimensión dada, se obtiene el peso del paquete de placas 

de batería. 

 9. El método de acuerdo a la Reivindicación 8, en donde se obtiene el peso del 

paquete de placas de batería mientras éste se mueve. 

 10. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, en donde la 5 

fuerza que es necesaria para la compresión del paquete de placas de batería y 

opcionalmente el peso del paquete de placas de batería se compara con un valor o 

valores dados, y para que ante una desviación de este valor que exceda cierta tolerancia, 

el paquete de placas de batería sea removido. 

 11. El aparato (1) para la evaluación de paquetes de placas de batería con el 10 

método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por una 

estación (2) que se proporciona para medir la fuerza necesaria para la compresión del 

paquete de placas de batería (12, 13) hasta el espesor dado. 

 12. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 11, en donde la estación (2) tiene 

bandas alimentadoras continuas (5, 6) que se mueven paralelas entre sí en la región de 15 

medición. 

 13. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 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 están alineados de manera paralela entre sí. 20 

 14. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 13, en donde las placas de 

soporte son preferentemente placas metálicas (de acero) o placas de plástico. 

 15. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 14, en donde los lados de las 

placas de metal (10, 11) de cara a los filamentos de las bandas alimentadoras están 

esmerilados. 25 

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

banda alimentadora (5). 

 17. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 16, en donde existen varias 

celdas de medición (14). 

 18. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 16 o 17, en donde la celda de 5 

medición (14) está 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 alimentación (6) tiene una región alineada 

oblicuamente, de modo que haya una región de entrada que se estrecha entre las 

bandas alimentadoras (5, 6). 10 

 20. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 12 a 19, en donde al 

menos una de las bandas alimentadoras (6) está dispuesta de forma ajustable en el 

bastidor de la máquina (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 15 

libera la banda de alimentación (5, 6) tan pronto como la fuerza que actúa sobre la banda 

de alimentación (5, 6) sobrepasa un valor dado. 

 22. El aparato de acuerdo con una de las Reivindicaciones 11 a 21, en donde 

después de la estación de evaluación (2) para la medición de la fuerza que es necesaria 

para la compresión, hay una estación de pesaje (3). 20 

 23. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 22, en donde la estación 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 estación (2) para medir la fuerza y opcionalmente la estación de pesaje 

(3), existe una remoción (20) para paquetes de placas de batería (12, 13) y en donde hay 25 

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

 25. El aparato de acuerdo con la Reivindicación 24, en donde la estación de 

eyección  (4) tiene una corredera (21) que se puede ajustar transversalmente a la 

dirección del transportador de la eliminación (20), con una plataforma de elevación (24), a 

la que se asigna un transportador de rodillos (23).  5 
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RESUMEN 

 

Aparato para evaluar paquetes de placas de baterías que consta de varias placas de la 

batería positivas y negativas que se alojan en compartimientos separadores, donde se 5 

mide la fuerza necesaria para comprimir el paquete de placas de batería hasta un 

espesor dado, caracterizado porque la compresión y la medición de la fuerza necesaria 

para este fin se realizan mientras que el paquete de placas de batería se está moviendo 

entre dos bandas alimentadoras móviles sincrónicas, en donde el paquete de placas de 

batería se comprime a la dimensión dada en la región de entrada de las bandas 10 

alimentadoras, y posteriormente se mide en al menos un sitio la fuerza que es necesaria 

para la compresión y método para evaluar paquetes de placas de batería. 
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