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fr&n varandra
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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksintd kohdistuu menetelmiddn akun kotelon (21),

kannen (22) ja kennoja toisistaan erottavien vdli-
seinien muodostaman kuorirakenteen valmistamiseksi.
Akku kadsittdd yhden tai useamman koteloon (21) suljetun
kennon, kunkin kennon sisdltdessi elektrolyyttid ja

erotinlevyilld toisistaan erotettuja positiivisella ja/tai
negatiivisella aktiivimassalla p&4llystettyjd monopolaa-
risia 1levyjd jJja/tai bipolaarisia levyjd, sekd tarvitta-
vat kennoja ja/tai levyjd toisiinsa yhdistidvat sidhkoi-

set liittimet. Akun kuorirakenne valmistetaan valamalla
sihkdd eristdvdlld ja elektrolyyttii ldpiisemidttomdlli
aineella k&yttd@mdlld valussa akun kennostoa sisdmuottina

ja erikseen rakennettua muottirakennetta (31) ulkomuottina.

Akun kotelon (21) seindpaksuus midiiridtiin valun sisdin
jddvidn etdisyysrakenteen (39) avulla.
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Uppfinningen avser ett fdrfarande f&r framstillning

av  ackumulators skalkonstruktion som bestdr av

ett hélje (21), ett lock (22) och mellanviggar som
skiljer cellerna fran varandra. Ackumulatorn inne-
fattar en eller flera celler som inneslutits j héljet

(21), wvarvid var och en cell innehiller elektrolyt och
monopoldra skivor och/eller bipolira skivor som belagts
med positiv och/eller negativ aktivmassa och som skilts
av fran varandra med separatorskivor, samt behévliga
elektriska anslutningar som férenar cellerna och/eller
skivorna med varandra. Accumulatorns skalkonstruktion
framstills genom gjutning med elisolerande &Hmne som &r
ogenomtringligt for elektrolyt genom att i gjutningen an-
vdnda sig av cellsystemet av ackumulatorn som inre form
och den separat byggda formkonstruktionen (31) som yttre
form. viggtjockleken av ackumulatorhéljet (21) bestims
med hjdlp av en avstandskonstruktion (39) som blir kvar
innanfér gjutningen.



10

15

20

25

30

35

82000

Menetelmid akun kotelon ja kennoja toisistaan
erottavien viliseinien valmistamiseksi
Férfarande foér framstdllning av ackumulators hélje

och mellanvidggar som skiljer cellerna fran varandra

Keksinté koskee menetelmdid akun kotelon, kannen ja kennoja toisistaan
erottavien vdliseinien muodostaman kuorirakenteen valmistamiseksi, joka
akku kdsittiid yhden tai useamman koteloon suljetun kennon, kunkin ken-
non sisaltiessid elektrolyyttis ja erotinlevyilld toisistaan erotettuja
positiivisella ja/tai negatiivisella aktiivimassalla p4dllystettyjd
monopolaarisia levyjad ja/tai bipolaarisia levyj4, sekd tarvittavat
kennoja ja/tai levyji toisiinsa yhdist4dvat sdhkéiset liittimet, jossa
menetelmidssd akun kuorirakenne valmistetaan valamalla s&hkéd eristaval-
14 ja elektrolyyttid lapdisemattomalld aineella kayttdmalls valussa
akun kennostoa sisf#muottina ja erikseen rakennettua muottirakennetta
ulkomuottina ja ettd akun kotelon seindmidpaksuus médrdtidin valun sisdén

jaavan etdisyysrakenteen avulla.

Perinteisesti akkuja valmistetaan siten, ettid kennot ladotaan vali-
seinilla varustettuun laatikkoon ja akun valmistuksen viimeisenid vai-
heena laatikon pidlle kiinnitetadn kansi siten, ettd elektrolyytti-

liuos ei vuoda laatikon lokerosta toiseen tai ulos.

FI-patenttihakemuksessa n:o 855096 on esitetty edelld miiritetyn kal-
tainen akku, jossa kutakin kennoa vierekkidisistd kennoista ja/tai kote-
losta erottava tai tiivistdva seindm# on muodostettu tayttamilli levy-
pinojen ymparilla ja/tal valeissd olevat tilat sahkéd eristividlli ja
elektrolyyttid l4ipaisemattoémalld aineella, joka on kovetettu suoraan

paikalleen tiiviiden ja/tai eristdvien seindmien muodostamiseksi.

Keksinnén pi4midridnid on alkaansaada parannus FI-patenttihakemuksen n:o
855096 mukaiseen akun kotelon ja kennoja toisistaan erottavien vidlisei-
nien valmistusmenetelmidin. Keksinnén paamiddrdnd on aikaansaada menetelmi,
jossa eri valmistusvaiheiden m44ra4 voidaan vahentda ja jattad kokonaan

pois liimaussaumojen tekeminen. Keksinnén erityisend pdadmdidriana
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on aikaansaada menetelmd, joka mahdollistaa akun kotelon, kannen ja
kennoja toisistaan erottavien vdliseinien muodostaman kuorirakenteen
valmistamisen yhdelld tytvaiheella. Keksinndn pddmiir#nd on myds ai-

kaansaada menetelmd, jossa kennoja ei tarvitse latoa laatikkoon.

Keksinnén pddmiddrdt saavutetaan menetelmilld, jolle on pididasiallisesti
tunnusomaista se, ettd etdisyysrakenteen etdisyysprikat tySnnetidin 1iik-
kuvassa muottirakenteessa olevien reikien lidpi liikkuvaan muottiraken-

teeseen liittyvidn tydntdlaitteen avulla.

Keksinndn mukaisella menetelmdllid saavutetaan lukuisia etuja. Keksinndn
mukaisessa menetelmissd erl valmistusvaiheiden m#idrd vihenee. Keksinndn
mukaisella menetelmi]ld valmistetun akun vuotoriski myds pienenee, koska
saumat jadaévit tarpeettomina poils, jolloin my8s akun mekaaninen kestdvyys
paranee. Keksinndén mukaisessa menetelmdssi kotelon seinimdn paksuudet

voidaan mitoittaa tarkasti. Keksinndn mukaisessa menetelmissd kennoja ei

tarvitse latoa vdliseinilld varustettuun laatikkoon.

Keksint3d selitetiidn yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisien piirustuk-
sien kuvioissa esitettyihin keksinndn erdisiin edullisiin suoritusmuotoi-

hin, joihin keksintdd ei kuitenkaan ole tarkoitus yksinomaan rajoittaa.

Kuvio 1 esittdd keksinndn mukaisella menetelm#lld valmistetun akun eristd

edullista suoritusmuotoa osittain leikattuna aksonometriseni kuvana.

Ruvio 2 esittdd kuvion | mukaisessa akussa kiytetyn monopolaarisen ja

bipolaarisen levyn erdsti edullista suoritusmuotoa aksonometriseni kuvana.

Kuvio 3 esittdd keksinndn mukaisessa menetelmdssd kidytetyn muottiraken-

teen eridstd edullista suoritusmuotoa kaaviomaisena sivukuvana.

Kuvio 4 esittdid kaasuholvirakenteella varustettua kennostoa ylds-
alaisin kddnnettynd muottirakenteen pohjalevyi vasten kaaviomaisena

sivukuvana.

Kuvio 5 esittdi iiikkuvaa ruottirakennetta, jonka avulla etdisyysrakenne

tyonnetdidn kennostoon kiinni, kaaviomaisena sivukuvana.
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Kuvio 6 esittii liikkuvaa muottirakennetta vaiheessa, jossa etdisyys-
rakenne on tuotu kennostoon kiinni ja liikkuva muottirakenne ldhtee

liikkumaan kennostosta poispdin, kaaviomaisena sivukuvana.

Kuvio 7 esittai liikkuvaa muottirakennetta, joka on liikkunut poispdin

kennostosta seinimZpaksuuden verran, kaaviomaisena sivukuvana.

Kuvio 8 esittdi keksinndn mukaisessa menetelmissd kdytetyn muotti-
rakenteen eridstd toista edullista suoritusmuotoa kaaviomaisena sivu-

kuvana.

Kuvioiden 1-8 mukaisissa suoritusmuodoissa akun 10 kennoja on merkitty
viitenumerolla 11. Kukin kenno 11 sisilcdd elektrolyytti# ja erotin-
levyilld 14 toisistaan erotettuja positiivisella ja/tai negatiivisella
aktiivimassalla pddllystettyjid monopolaarisia ja/tal bipolaarisia levyji.

Kuviossa 1 akun 10 positiivista napaa on merkitty viitenumerolla 17 ja
negatiivista napaa viitenumerolla 18. Viitenumerolla 19 on merkitty
ylipaineventtiili# ja viitenumerolla 20 kennojen 11 yl&osaan sovitettua
kaasuholvirakennetta. Akun 10 kuorirakenne muodostuu kotelosta 21, kan-

nesta 22 seki kennoja 11 toisistaan erottavista valiseinistd 23.

Kuviossa 2 monopolaarista levyd on merkitty viitenumerolla 12 ja bipolaa-
rista levyid viitenumerolla 13. Bipolaarinen levy 13 on pddllystetty posi-
tiivisella aktiivimassalla 15 ja negatiivisella aktiivimassalla 16, kun
taas monopolaarinen levy 12 on p#ddllystetty pelkdstdidn joko positiivi-
sella aktiivimassalla 15 tai negatiivisella aktiivimassalla 16. Kuvion 2
mukaisessa suoritusmuodossa erotinlevyind 14 on kdytetty huopamaista ero-

tinlevymateriaalia, johon on imeytetty elektrolyyttii.

Keksinndn yleisimmissd suoritusmuodossa ennen valua suoritetaan seuraa-
vat toimenpiteet. Napaliittimet hitsataan kiinni monopolaarisiin levyi-
hin 12. Kaasubolvit 20 sovitetaan kennojen 11 pi#ille ja muottirakenne 30
sovitetaan kennoston ympirille. Valun paksuus mddrdtddn etdisyysraken-
teen 38 avulla, joka etdisyysrakenne 38 jdd valun sisddn. Etdisyysra-

kenne 38 vilitti#id muottirakenteen 30 puristuksen ja pitdd kennoston
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koossa, jolloin kennosto on hallittu ilman sitomista tail liimaamista.

Muottirakenteen 30 seinimit voivat olla joko liikuvia tai kiinteiti.

Keksinnén mukaisessa menetelmissi kdytettyd muottirakennetta on merkitty
kuviossa 3-7 yleisesti viitenumerolla 30. Tissi suoritusmuodossa muotti-
rakenne 30 kdsittdd akun 10 kylkien suuntaiset seinimit 31 ja 32, jotka
ovat liikkuvia. Edelleen muottirakenteeseen 30 kuuluu pddtyseindmit 33
ja 34, jotka tdssi suoritusmuodossa ovat samoin liikkuvia. Muottiraken-
teen 30 kaksi muuta vastakkaista seindmii eivit ole ndkyvissd kuvios-

sa 3.

Muottirakenteen 30 kylkisein#miin 31 ja 32 liittyy tapeilla 36 varustet-
tu tydntdlaite 37. Kuvioiden 3-7 mukaisessa suoritusmuodossa etdisyys-
rakenteena on kdytetty et#isyysprikkojen 39 muodostamaa etdisyysrakennet-
ta 38. Etdisyysprikat 39 ja niiden kiinnittimet 40 muodostavat kuvion &

mukaisesti verkkomaisen etdisyysrakenteen 38.

Muottirakenteen 30 kylkiseinimin 31 liikkeet on parhaiten havaittavissa
kuvioista 5-7. Kuvion 5 mukaisessa vaiheessa kylkiseinimd 31 on liikku-
nut nuolella A merkittyyn suuntaan ja on kiinni kennossa 11. Ty6ntdlait-
teen 37 tapit 36 ovat vetHdytyneet pois kylkiseindmissi 31 olevista
rei'istd 35.

Kuvion 6 mukaisessa vaiheessa tydnt&laite 37 liikkuu nuolella B merki-
tylld tavalla, jolloin tapit 36 tydntivit etdisyysrakenteen 38 etii-
syysprikat 39 kiinni kennoon 11, kun taas kiinnittimet 40 jddvdt kiinni

muottirakenteen 30 kylkiseinimin 31 ulkoseiniin.

Kuvion 7 mukaisesti kylkiseinimd 31 on liikkunut nuolella C merkittyyn
suuntaan etdisyysprikkojen 39 mi#iriimidn paksuuden verran, jolloin vala-~
misen jdlkeen muodostuu akun 10 kotelon 21, kannen 22 ja kennoja 11 toi-
sistaan erottavien viliseinien 23 muodostama kuorirakenne. Lopuksi kyl-
kiseindmdssd 31 olevan ulospuhalluskanaviston 41 avulla kiinnittimet 40
puhalletaan pois. Kuten kuviosta 7 parhaiten havaitaan, etdisyysprikat

39 jddvdt valun sisiin.
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Kuvioissa 3-7 esitetyn keksinndn erddn edullisen suoritusmuodon mukai-
sesti edelld mainittu kennosto siirretdidn sisdmuotiksi seuraavalla ta-
valla. Akun 10 kylkien suuntaiset ulkomuotin 30 osat 31 ja 32 puristuvat
kennoston kylki# vasten siten, ettd tdmd puristuu lopulliseen paksuu-
teensa ja samalla ndilld kannatellen kennosto voidaan siirtdd pois la-
dontatelineestd. Nyt akun 10 navat 17 ja 18 (kuvio 1) voidaan kiinnittdi
johdinlangastojen pddtykappaleisiin esim. hitsaamalla. T&mdn jdlkeen
ulkomuotin 30 kylkikappaleissa 31 ja 32 olevien reikien 35 ldpi tyin-~-
tyvdt puristintangot 36 leikkaavat sisdidn tySntyessdidn ensin piikikkddt
etdisyysprikat 39 kiinnittimistiin 40 ja tydntdvit ne tdmdn jdlkeen
edellddn kennoston kylkiid vasten, jolloin n&@mZ alkavat kannattaa ken-
nostoa ja ulkomuotin 30 osat 31 ja 32 volvat vetdyvtyd seinidmipaksuuden
etdisyydelle kennoston pinnasta. Tdmidn jdlkeen kennoston lopullisen
ylidpinnan yldpuolelle asennetaan kaasuholvirakenne 20, joka mahdollistaa
kaasutilan jidttimisen kennostojen pddlle. Nyt ulkomuotin 30 osa 31
ty6ntyy paikalleen ja navat 17 ja 18 (kuvio 1) tydntyvdt tiiviisti siini
oleviin sopivanmuotoisiin aukkoihin (ei-esitetty). My8s muut ulkomuotin
30 osat tydntyvidt paikoilleen. Ulkomuotti 30 voidaan kddntdd siten, ettd
valettava akku 10 on yl&salaisin, mutta timd el ole vilttdmdtdntd. Sen
jdlkeen sisd- ja ulkomuotin vdlistd tilaa aletaan tdyttdd Fl-patentti-
hakemuksessa 855096 mainitulla materiaalilla, jolloin syntyvédt akun 10
kotelon 21, kannen 22 ja kennoja 11 toisistaan erottavien vdliseinien 23

muodostama kuorirakenne.

Kuviossa 8 esitetyn tolsen edullisen suoritusmuodon mukaisesti ulko-
muotin 30 toinen kylkiosa 32 toimii ladonta-alustana ja ladonta suo-
ritetaan siten, ettd alustalle asetetaan ensin edelld mainittuja etdi-
syysprikkoja 39 vastaavat etidisyysliuskat 42, joiden pddlle sitten
kennosto ladotaan. Kun kennoelementtejd on ladottu tarpeellinen mdidrd,
niiden pdille asetetaan etdisyysliuskat 42 ja pddlle tuleva ulkomuotin
30 kylkikappale 31 puristuu paikalleen. Navat 17 ja 18 (kuvio 1) hitsa-
taan pailkalleen, ulkomuotin 30 osa 31 ty3ntyy paikalleen, ulkomuotin 30
pddtykappaleet 33 ja 34, tal jos samassa ulkomuotissa 30 valetaan useampi
akku rivissd, ulkomuotin 30 vdli- ja pdidtykappaleet tydntyvidt paikalleen
ja sen jdlkeen kansiosan ja kuorirakenteen kokoaminen tapahtuu samalla

tavalla kuin edellisessdkin suoritusmuodossa.



6 82000

1 Edelld on esitetty ainoastaan erditid keksinnoén edullisia suoritusmuotoja
yksityiskohtaisemmin ja alan ammattimiehelle on selvid, etti keksinndn
mukaista menetelmidi voidaan modifioida lukuisilla eri tavoilla oheisis-

sa patenttivaatimuksissa esitetyn keksinn&llisen ajatuksen puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd akun (10) kotelon (21), kannen (22) ja kennoja (l1) toisis-
taan erottavien vidliseinien (23) muodostaman kuorirakenteen valmistami-
seksi, joka akku kdsittdi yhden tai useamman koteloon suljetun kennon
(11), kunkin kennon (11) sisdltiessd elektrolyyttid ja erotinlevyilld
(14) toisistaan erotettuja positiivisella ja/tai negatiivisella aktiivi-
massalla (15,16) pddllystettyjd monopolaarisia levyjd (12) ja/tai
bipolaarisia levyjd (13), sekd tarvittavat kennoja (11) ja/tai levyji
(12,13) toisiinsa yhdistdvidt sdhkdiset liittimet, jossa menetelmidssd
akun (10) kuorirakenne valmistetaan valamalla s#hkdd eristdvdlld ja
elektrolyyttii lipidisemdttdmdlld aineella kdyttimdlld valussa akun (10)
kennostoa sisdmuottina ja erikseen rakennettua muottirakennetta (30)
ulkomuottina ja ettd akun (10) kotelon (21) seinidmdpaksuus mdidrdtddn
valun sisdidn jdidvdn etdisyysrakenteen (38) avulla, tunnettu
siitd, etti etdisyysrakenteen (38) etdisyysprikat (39) tydnnetdidn
liikkuvassa muottirakenteessa (30) olevien reikien (35) 1ldpi liikkuvaan
muottirakenteeseen (30) liittyvin tydntdlaitteen (37) avulla.

2. Patenttivaatimuksen ! mukainen menetelmd, t unne t tu siitd,
etti liikkuvan muottirakenteen (30) seind#mit (31,32) liikutetaan
kennoon (11) kiinni (nuoli A) mainittuihin seindmiin (31,32) liittyvén
tapeilla (36) varustetun ty8nt&laitteen (37) mainittujen tappien

(36) ollessa vetidytyneind pois seindmissd (31,32) olevista rei'istd
(35), ettd tydntblaitetta (37) liikutetaan (nuoli B) siten, ettd

tapit (36) tySntdvit etdisyysprikat (39) kiinni kennoon (11) etdisyys-
prikkojen (39) kiinnittimien (40) jdddessd kiinni seindmien (31,32)
ulkoseiniin, ja ettd seindmiid (31,32) lifkutetaan (nuoli C) poispdin

kennosta (11) etdisyysprikkojen (39) mddrddmdn paksuuden verran.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t unnettu siiti,
ettd etdisyysprikkojen (39) kiinnittimet (40) puhalletaan valun j&l-

keen pois seinimissd (31,32) olevan ulospuhalluskanaviston (41) avulla.

4, Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd kennojen (l11) muodostamaa kennostoa puristetaan liikkuvan

muottirakenteen (30) seindmiin (31,32) liittyvidn tySntdlaitteen (37)
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tappien (36) ja etdisyysprikkojen (39) avulla, jolloin liikkuvan
muottirakenteen (30) puristus vdlitetdin kennostoon etdisyysprikkojen
(39) avulla siten, ettd kennosto on hallittu, ja ettd seinimipaksuus
sdddetddn halutuksi liikuttamalla liikkuvan muottirakenteen (30) seinimit

(31,32) halutulle etdisyydelle kennoston kennoista (11).

5. Jonkin patenttivaatimuksien 1-4 mukainen menetelmd, tunnet tu
siitd, ettd ennen valua kennojen (11) yldosaan sovitetaan kaasu-

holvirakenne (20).

6. Jonkin patenttivaatimuksien 1-5 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd ennen valua muottirakerne (30) kiddnnetiddn siten, ettd valet~

tava akku (10) on yldsalaisin.
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Patentkrav

1. Forfarande fér framstdllning av en skalkonstruktion som bestdr av
ackumulators (10) hélje (21), lock (22) och mellanviggar (23) som
skiljer cellerna (11) fran varandra, vilken ackumulator innefattar en
eller flera celler (11) som inneslutits i holjet, varvid var och en
cell (11) innehaller elektrolyt och monopoldra skivor (12) och/eller
bipolara skivor (13) som belagts med positiv och/eller negativ aktiv-
massa (15,16) och som skilts av fran varandra med separatorskivor (14),
samt behévliga elektriska anslutningar som foérenar cellerna (11)
och/eller skivorna (12,13) med varandra, vid vilket férfarande ackumu-
latorns (10) skalkonstruktion framstills genom gjutning med elisoleran-
de amne som ir ogenomtringligt foér elektolyt genom att i gjutningen
anvinda sig av cellsystemet av ackumulatorn (10) som inre form och den
separat byggda formkonstruktionen (30) som yttre form och att vigg-
tjockleken av ackumulatorhdljet (21) bestims med hjalp av en avstdnd-
skonstruktion (38) som blir kvar innanfér gjutningen, k d nne -
tecknat diarav, att avstiandsbrickorna (39) i avstiandskonstruktio-
nen (38) skjuts genom hdlen (35) i den rérliga formkonstruktionen (30)
med hjalp av en skjutanordning (37) som ansluter sig till den rérliga

formkonstruktionen (30).

2. Foérfarande enligt patentkravl, k4 nnetecknat dirav, att
vdggarna (31,32) av den rérliga formkonstruktionen (30) bringas att
réra sig fast vid cellen (11) (pil A) under det att ndmnda tappar av
skjutanordningen (37) som 4r férsedda med tappar (36) som ansluter sig
till n4mnda viaggar (31,32) ar bortdragna frdn hdlen (35) i viggarna
(31,32), att skjutanordningen (37) bringas att réra sig (pil B) pa
sddant satt, att tapparna (36) skjuter avstandsbrickorna (39) fast i
cellen (11) under det att fistorganen (40) av avstindsbrickorna (39)
blir fast vid den yttre viggen av vdggarna (31,32) och att man bringar
vdggarna (31,32) att réra sig (pil C) bort fran cellen (1l1) i en om-

fattning som bestdms av avstandsbrickorna (39).
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3. Forfarande enligt patentkrav 2, kdnnetecknat diarav, att
fastorganen (40) av avstandsbrickorna (39) blases bort efter gjutningen

med hjalp av ett utblasningskanalsystem (41) i vdggarna (31,32),

4. Férfarande enligt patentkrav 2 eller 3, k4nnetecknat
dirav, att cellsystemet som bildas av cellerna (11) pressas med hjalp
av avstandsbrickorna (39) och tapparna (36) av skjutanordningen (37)
som ansluter sig till vaggarna (31,32) av den rérliga formkonstruktio-
nen (30), varvid pressningen av den rérliga formkonstruktionen (30)
férmedlas med hjalp av avstindsbrickorna (39) till cellsystemet pa
saddant sitt, att cellsystemet ir kontrollerat och att védggtjockleken
regleras till dnskad storlek genom att bringa vaggarna (31,32) av den
rorliga fromkonstruktionen (30) att réra sig till énskat avstand fran

cellerna (11) i cellsystemet.

5. Férfarande enligt nigot av patentkraven 1-4, kadnneteck-
n a t dirav, att en gasvalvkonstruktion (20) anordnas i den évre delen

av cellerna (l1) fére gjutningen.

6. Forfarande enligt nigot av patentkraven 1-5, kd nneteck-
n at ddrav, att formkonstruktionmen (30) svings fére gjutningen pa sa-

dant satt, att ackumulatorn (10) som skall gjutas ligger upp och ner.
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