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69 Verfahrenund Vorrichtung zur Schichtung von Trennwinden in galvanischen Elementen.

@ Das Verfahren zur Schichtung thermoplastischer Bat-

terie-Trennwinde, die in teilweise zusammengefiigte
Elemente eingefiihrt werden, umfasst die Einfiihrung eines
beheizten Prigestempels bei geregelten Temperatur- und
Zeitbedingungen, um die vorgeformte thermoplastische
Trennwand zu verformen und ihre Sdume ohne Beschidi-
gung des Trennwandmaterials zu verschmelzen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Schichtung thermoplastischer Batterie-
trennwinde, gekennzeichnet durch:

Einsetzen einer vorgeformten Trennwand, die eine Zentral-
kammer aufweist und die aus einem thermoplastischen Material
hergestellt ist, in eine teilweise zusammengefiigte Ummante-
lung, die aus dem Mantel und dem Kathodenmaterial besteht;

Einsetzen eines beheizten Prigestempels in die Zentralkam-
mer der Trennwand-Konstruktion;

Halten des beheizten Pragestempels in der Kammer bei einer
Zeit und Temperatur die ausreichend ist, das thermoplastische
Material zu verformen und die Sdume der Trennwand ohne
Verletzung der mechanischen Eigenschaften und der Isolations-
und Trennmdéglichkeiten des Trennwandmaterials zu verschmel-
zen; und

Entfernen des beheizten Préigestempels aus der ausgeform-
ten Trennwand.

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Trennwandmaterial von einem ther-
moplastischen Folienmaterial stammt, dessen Hauptanteil aus
Polyvinylacetat besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet,
dass der Prégestempel eine Temperatur unterhalb 8§2°C (180°F)
aufrechterhdlt, in das geformte Trennwandmaterial eingefiihrt
wird und fiir weniger als 0,1 Sekunden verbleibt, wodurch die
Trennwand gegen die vorgeformte Kathode geformt wird und
die seitlichen Sdume und die Bodenfldche der Trennwand ver-
schmolzen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet,
dass der Pragestempel eine Temperatur von 57°C (135°F) bis
71°C (160°F) aufrechterhélt und in das vorgeformte Trenn-
wandmaterial eingefiihrt wird fiir weniger als 0,1 Sekunden,
wobei die Trennwand gegen die vorgeformte Kathode geformt
wird und die seitlichen Sdume und die Bodenfliche der Trenn-
wand verschmolzen werden.

5. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, wobei die Batterie-Trennwénde, die innerhalb eines
teilweise zusammengefiigten Elements eingefasst sind, gekenn-
zeichnet durch einen langgestreckten, zylindrischen Prigestem-
pel, der in der Lage ist Wérme zu leiten und der einen Durch-
messer aufweist, der eine Einfithrung des Pragestempels in ein
Element mit vorgegebenen Durchmesser zulisst, das eine ther-
moplastische Trennwand und eine vorgeformte Kathode ent-
halt, wodurch die Trennwand gegen die innere Wand der vorge-
formten Kathode geformt wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Prégestempel axial in einer Bohrung eines Heizkrpers
gelagert ist, in Kontakt mit den Seitenwénden des Heizblocks ver-
schiebbar ist und betriebsféhig mit Einrichtungen zur Hebung
und Senkung des Prégestempels in der Bohrung verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet,
dass der Préagestempel einen halbkugelférmigen Endbereich
aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 dadurch gekennzeichnet,
dass der Prégestempel einen halbkugelférmigen Endbereich
aufweist.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schich-
tung thermoplastischer Batterietrennwinde und eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Obwohl Hersteller von galvanischen Elementen seit vielen
Jahren versucht haben, bessere Elemente, die eine lingere Le-
bensdauer, hohere Stromabgabe und grossere Leistung haben
durch Verbesserung einer oder mehr Bestandteile des Elements
herzustellen, verbleibt ein nicht ganz zufriedenstellender Sach-

verhalt, ndmlich die Ausbildung von Trennwénden in galvani-
schen Elementen.
In herkdmmlichen alkalischen MnQ,-Trockenzellen enthilt
die Zellkonstruktion im wesentlichen einen Metallbehilter, ge-
s eignet ist Stahl, eine Masse oder ein Gemisch aus MnO, und
Graphit, das in die Stahlummantelung eingegossen ist, eine
Trennwand, die an die MnO,-Masse anliegt und einen Elektro-
Iyten und ein Anodenmaterial im Zentrum der Trennwand. Die
Trennwand dient als beides: als Schranke gegen Migration der
10 Depolarisationsmischung und gegeniiber der Anode. In der
Vergangenheit wurde es als zweckdienlich und praktisch emp-
funden, eine Trennwand auf Zellulosebasis zu verwenden; so
wurden Trennwénde aus Papier, einlagiger Zellstoffpappe, Al-
pha-Zellulose, Zelluloseacetat, verleimter Hartpappe, einem
15 Film aus Methylzellulose und einem Faserfliess aus Zellulosefa-
sern, welche auf eine dhnlich aufgebaute Vinylfasermatte aufla-
miniert wurden, hergestellt. Jiingst wurde eine Polyvinylacetat-
Verkleidung wegen seiner Fahigkeit, Migration des Depolarisa-
tors zu verhindern und wegen seiner rdumlichen Stabilitiit als
20 Trennwandmaterial eingesetzt. Herkémmlicherweise wurden
Trennwénde dadurch hergestellt, dass das Trennwandmaterial
um die Seitenfldchen einer Rolle gewickelt und die Trennwand
tiber die Bodenfldche der Rolle gefaltet wurde, bevor sie in das
Element eingesetzt wurde. Gewéhnlich wurden eine oder mehr
25 Beilagscheiben an der Bodenfliche der Rolle verwendet, um die
gefalteten Kanten der Trennwand gegeniiber der Bodenflidche
des Elements festzuhalten. Jedoch weisen Trennwinde dieser
Konstruktion viele Nachteile auf. Diese Trennwinde neigen da-
zu, sich zu 19sen, da sie um eine Rolle gewickelt wurden, bevor
30 sie in das Element eingesetzt wurden. Da die Trennwand un-
durchléssig sein muss, um Teilchen der Depolarisationsmi-
schung zuriickzuhalten, ist es wahrscheinlich, dass Migration
dieser Teilchen vorkommt. Ein weiterer Nachteil ist, dass die
gefaltete Bodenfléche der Trennwand, selbst wenn die Unterleg-
35 scheiben verwendet werden, die gefalteten Ecken festzuhalten,
verhéltnismassig massiv ausfillt und Platz in der Zelle ver-
braucht.
Um mehr Platz innerhalb der Zelle zu bekommen wurde ein
Verfahren entwickelt, das dem Stand der Technik entspricht
40 und bei dem die Trennwand durch Priigung eines Streifen des
Trennwandmaterials durch ein Formwerkzeug hergestellt wird,
und die geformte Trennwand in den Elementbehilter eingesetzt
wird, welcher an dem Prigewerkzeug angeordnet ist. Ein sol-
ches Verfahren wird in der US-PS 3 089 914 beschrieben.

Obgleich solche bekannten Verfahren bei Papier-Trennwén-
den befriedigende Ergebnisse bringen, hat sich herausgestellt,
dass bei Verwendung von relativ steifen, elastischen Materialien
fiir die Trennwénde diese Trennwinde aufgrund der Elastizitdt
des verwendeten Materials dazu neigen, sich zusammenzuziehen
so oder sich einwérts Richtung Mitte des Elements einzurollen,

wodurch die Grosse der Offnung, durch welche das Anodenma-
terial wéhrend des Einfiillvorgangs eingegossen wird, reduziert
wird. Dies fiihrt zu ernsthaften Problemen bei der Hochge-
schwindigkeits-Fertigung von alkalischen Elementen, da die
ss verengte Offnung den verfiigbaren Freiraum fiir Anodenmate-
rial reduziert, wodurch das Element eine verkiirzte Lebensdauer
erhélt und es hdufig vorkommt, dass das Anodenmaterial iiber-
lauft und zur Kathode gelangt, mit dem Ergebnis eines Kurz-
schlusses und Unbrauchbarkeit des Elements.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, die eine verbesserte
Trennwandkonstruktion fiir das galvanische Element vor-
schldgt, und wobei die Trennwand innerhalb der Ummantelung
des galvanischen Elements ausgeformt wird.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspriichs 1 bzw. 5.

Die jeweiligen Unteranspriiche haben vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung zum Inhalt.
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Gemdss der vorliegenden Erfindung ist jetzt ein verbessertes  dicht mit den zylindrischen Seitenwénden der Trennwinde ver-
Verfahren zur Gestaltung einer Trennwand fiir ein galvanisches  bunden werden (vgl. Fig. 2). Die seitlich {iberlappenden Kanten
Element vorgesehen, das wenigstens zwei becherférmige Trenn- 34, 35 und 34’, 35’ jeder Trennwand 12, 12" kommen hierbei
winde aufweist, wobei jede aus einer kreisférmigen Bodenflé- in voneinander getrennte Radiallagen entlang des Umfangs der
che und zylindrischen Seitenwinden, die aus zwei iiberlappen- s zylindrischen Seitenwinde des Trennwandaufbaus zu liegen.
den, halbzylindrischen Wandsegmenten zusammengesetzt sind Die iiberlappenden Kanten werden mit Hilfe eines erhitzten
bestehen, und welche die Verwendung eines thermoplastischen Stempels 40 heiss versiegelt, so dass ein vergrossertes Anoden-
Trennwandmaterials miteinschliesst, welches bei Ausformung in  volumen zur Verfiigung gestellt wird und die Migration von
eine Trennwand innerhalb des Elements mit einem Prégestem- Teilchen der Depolarisationsmischung und des Anodenmate-
pel bei einer Temperatur und bei einer Zeitdauer, die ausreicht, 10 rials durch die iberlappenden seitlichen Kanten 34°, 35" der in-
das thermoplastische Material an das Kathodenmaterial anzule-  neren Trennwand 10" verhindert wird. Eine Vorrichtung zur
gen, ausgeformt wird, und seine Rénder verbunden werden, oh-  Durchfiihrung eines Verfahrens weist gemdss Fig. 4 und 5 einen
ne die mechanische Integritéit und den Migrationswiderstand zylindrischen beheizten Formprigestempel 40 und einen Heiz-
bzw. Isolationseigenschaften der Trennwand zu verschlechtern.  kdrper 42 auf. Der Formprégestempel wird in dem Heizkdrper

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der vorliegen- 15 aufgeheizt, wobei die Temperatur durch ein Thermoelement 44

den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- tiberwacht wird.
bung unter Bezugnahme auf die Zeichnung. Gemiss Fig. 4 wir der beheizte Formprégestempel axial
Es zeigt: ’ durch eine axiale Bohrung im Heizkérper 42 in Stellung gehal-
Fig. 1 eine in auseinandergezogener perspektivischer Dar- ten, welcher aus einem Messingkorper 46 besteht, der durch ein
stellung den erfindungsgeméssen Trennwandaufbau vor der 20 Heizband herkommlicher Ausfithrung (nicht abgebildet) umge-
Schichtung; ben ist, das an eine Stromquelle angeschlossen ist. Der beheizte
Fig. 2 eine in auseinandergezogener perspektivischer Dar- Stempel 40 bewegt sich entlang seiner Achse mit Hilfe eines
stellung den erfindungsgeméssen Trennwandaufbau nach der hubiiberwachten Luftzylinders (nicht abgebildet), der den Stem-
Schichtung; pel hebt und senkt. Da die Zusammenstellung von Trennwand
Fig. 3 einen Lingsschnitt eines typischen, erfindungsgemds- 25 und Kathodenelement durch Einwirkung des beheizten Stem-
sen Elements; pels 40 positioniert werden, signalisiert eine Uberwachungsein-
Fig. 4 ist ein Vertikalschnitt der Prigevorrichtung vor der heit (nicht abgebildet) einem pneumatischen System, den Stem-
Einfiihrung in die Trennwand; und pel im Rahmen eines zyklusartigen Ablaufes beziiglich der Ele-
Fig. 5 einen Vertikalschnitt der Préagevorrichtung, die den mentzusammenstellung ein- oder auszufahren. Der beheizte
Stempel in der Position innerhalb der Trennwand des Elements 30 Stempel kann abhéngig von der Konstruktion der Fertigungsli-
zeigt. nie mehrfach angeordnet werden, vorzugsweise enthélt eine
Gemiiss der Zeichnungen zeigt Fig. 1 entsprechend der Erfin-  Mehrfach-Einrichtung vier beheizte Stempel pro Station.
dung eine auseinandergezogene perspektivische Darstellung eines Es wurde festgestellt, dass wenn der beheizte Stempel 40 mit

Trennwandaufbaus gemiss der vorliegenden Erfindung, welcher einer halbkugeligen Bodenfliche ausgestattet ist, sich die Bo-
eine dussere und eine innere kappenformige Trennwand 12, 12’ 35 denfliche der Trennwand eng an die vorgeformte Kathoden-

aufweist, vorzugsweise aus thermoplastischem Material wie z.B. kammer 48 anschmiegt und die Erh6hungen an den Nahtstds-
Polyvinylacetat gefertigt. Die Trennwinde 12, 12’ sind ineinander  sen, die Platz verschwenden, minimiert.

geformt und werden dann in die Ummantelung eines galvani- Bei einer Ausfiihrung des Verfahrens der vorliegenden Er-
schen Elements, wie dem Element gemiss Fig. 3 angeordnet. findung wird die Trennwand 12, 12 durch Verfahren, die nach

Wie in Fig. 3 gezeigt, enthilt ein alkalisches Element 20 von 40 dem Stand der Technik bereits bekannt sind ausgefiihrt und die
der Gestalt, fiir welche die Erfindung zutreffend ist, cine Stahl-  geformte Trennwand in die Element-Ummantelung eingesetzt.
ummantelung 22, welche als Behélter fiir das Element dient, ei-  Der beheizte Stempel 40 wird vom Heizkorper 42 in das Zen-
ne Kathode 24, aus MnQ,, eine Trennwand 26, eine Anode 28, trum der Kammer, das durch die zylindrischen Wandteile der
die KOH und amalgamiertes Zink enthilt und einen anodischen  Trennwand 12, 12" gebildet wird eingesenkt, um die Seitenwén-

Leiter 29. . 45 de und die Bodenfliche der Trennwand-Konstruktion eng gegen
Gemiiss der vorliegenden Erfindung kann ein alkalisches die vorgeformte Kathode zu pressen. Der beheizte Stempel 40
Element, gemdss Fig. 3 mit einem Trennwand-Aufbau 10 aus- wird fiir eine Zeit auf einer Temperatur gehalten, die ausreicht,
gestattet sein, der eine dussere und eine innere kappenférmige die thermoplastische Trennwand ohne Beschadigung zu verfor-
Trennwand 12, 12’ enthélt, vorzugsweise aus Polyvinylacetat men. Wo Polyvinylacetat als Trennwandmaterial verwendet

gefertigt, welche an Ort und Stelle innerhalb der Metallumman- so wird, soll der beheizte Stempel auf einer Temperatur unter un-
telung geformt werden und das vorgeformte Kathodenmaterial gefihr 82°C (180°F), vorzugsweise bei einer Temperatur von
enthalten. ungefihr 57°C (135°F) bis ungefihr 71°C (160°F) und héchst
Die Trennwinde 12, 12" gemiss Fig. 1 sind jeweils aus vorzugsweise bei einer Temperatur von ungefahr 61°C (141°F)
einem Stiick Trennwandmaterial geformt und weisen eine kreis-  gehalten werden. Die Zeitdauer, innerhalb der der beheizte Pri-
formige Bodenkante 30 und zylindrische Seitenwiénde auf, die  ss gestempel 40 mit dem Trennwandmaterial in Kontakt bleibt,
aus zwei halbzylindrischen Wandsegmenten 31, 32 und 317, 32" &ndert sich mit der Zusammensetzung des thermoplastischen

zusammengesetzt sind und iiberlappende Kanten 34, 35 und Materials und der Temperatur des Prigestempels. Jedoch muss
34’ , 35" aufweisen. Das iiberschiissige Trennwandmaterial an in allen Fillen die Zeit und Temperatur so gewéhlt werden,

der Bodenkante einer jeden Trennwand 12, 12" wird Stoss an dass eine Beschddigung des Trennwandmaterials vermieden
Stoss zu gefalteten Streifen zusammengerolit, welche gegen die 60 wird. Wo Polyvinylacetat verwendet wird sollte die Zeit, inner-
zylindrischen Seitenwinde gefaltet werden. Die Streifen der halb der der beheizte Prigestempel mit der Trennwand in Kon-
Trennwinde 12, 12 haben den Zweck, zu verhindern, dass sich  takt bleibt, kleiner als 0,2 Sekunden sein, vorzugsweise unter
die tiberlappenden Kanten 34, 35 und 34’, 35" aufgrund der 0,1 Sekunden sein.

Steifheit des thermoplastischen Trennwandmaterials trennen Es ist offensichtlich, dass die Lange und der Durchmesser

und nicht glatt an die Seitenwinde anlegen. Die Verschmelzung 65 des beheizten Prigestempels variieren kénnen, abhéngig vom
des thermoplastischen Trennwandmaterials gestattet die Ausbil- ~ Durchmesser und der Linge dés Elements, in welches das
dung einer halbkugelférmigen Bodenfléiche, wobei die Streifen Trennwandmaterial eingepasst werden soll.
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