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Denne oppfinnelse angar en maskin for automatisk fremstilling av
elektriske akkumulatorer, omfattende et sjalte- eller dreiebord
innrettet til & kunne dreies taktvis om en vertikal akse langs

et antall faste arbeidsstasjoner, hvilke stasjoner i det minste om-
fatter en stasjon til & innfgre lgse plateblokker i kassetter for-
bundet med bordet, en eller flere stasjoner til & innrette og ren~
se platefanene, en stasjon til & padstgpe cellekoblinger og pol-
broer av bly pa platefanene i disses nedadrettede stilling, og en
stasjon til & trykke plateblokkene ut av kassettene og inn i ele-

ment- eller blokk-kasser.

I norsk patentsgknad nr. 4122/69 er det vist et taktvis arbeidende
sjalte- eller dreiebord med tilhgrende arbeidsstasjoner hoved-
sakelig som angitt ovenfor. Foreliggende oppfinnelse gar ut pa

en maskin av den ovenfor angitte type, som er s®@rlig egnet for
fremstilling av slike akkumulatorer, som likeledes er beskrevet

i norsk patentsdknad nr. 4122/69, I denne patentsgknad er det be-
gkrevet en fremgangsmate for fremstilling av en akkumulator med
celleforbindelse som er f@grt gjennom celle-skilleveggene. Derved
blir plateblokkene som er forsynt med et broforbindelsessystem,
trykket inn i en blokk-kasse som f.eks. kan bestd av polypropylen
og som har skilleveggutsparinger som opptar broforbindelsessystemet.
Forbindelsene blir derved fgrt gjennom skilleveggene i hgyde med
polbroene og har fortykninger i omrddet for celle-skilleveggenes ut-
sparinger, i hvilke er innarbeidet en omlgpende rille som celle-
skilleveggene griper inn i, Det parti av rillen som sitter pid
celle-skilleveggene i fortykkelsen av broforbindelsessystemet, er
forsynt med en underskjzring. I tilslutning til dette blir i det
minste pd ett av broforbindelsessystemene pésat£ en sprgyteform

som ligger tett an mot skilleveggen, og det sprgytes plast eller
kunststoff under trykk, inn i denne sprgyteform. Plasten utfyller
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hulrommene mellom forbinder og utsparing sdvel som utsparingen i

2

skilleveggen i selve plastkassen.

Formdlet med foreliggende oppfinnelse er d& tilveiebringe en auto-
matisk arbeidende maskin som tillater mer rasjonell og ngyaktig
fremstilling av cellekoblinger og polbroer i en pastdpnings-

stasjon som inngdr i maskinen.

Det nye og s®regne ved maskinen ifg@glge oppfinnelsen bestar i

at den stasjon som tjener til pastgpning av cellekoblinger og
polbroer er forsynt med to gjennomgdende lister eller skinner med
utsparte, bak hverandre liggende formhulrom, beholdere for
flytende bly anordnet i n®rheten av skinnene og innrettet til &
beveges over formhulrommene, hvilke beholdere har styrbare dose-
_ringsventiler, innretninger til a4 fgre en elektrisk strgm gjennom
skinnene for motstandsoppvarmning av disse, og en mdleinnretning
for mé&ling av lengden av skinnene som m3l pd temperaturen av disse,
hvilken mdleinnretning er forbundet med motstandsoppvarmnings-
elementer for automatisk requlering av temperaturen av skinnene
med formhulrom, og hvilken pést¢pningsstasjon er forsynt med et

antall sverdorganer innrettet til a kunne fgres inn i formhulrommene
for dannelse av underskj®ringer i cellekoblingene.

Oppfinnelsen skal i det fglgende forklares nzrmere under hen-
visningen til tegningen, hvor:

Figur 1 viser et skjematisk grunnriss av maskinen if@dlge opp-
finnelsen med sideaggregater.

Figur 2 viser en sats av plateblokker som er forbundet med
hverandre ved hjelp av cellekoblinger.

Figur 3 viser en enkelt av de cellekoblinger som fremstilles A

. I henhold til fig. 3a

i perspektiv og i henhold til fig. 3b i snitt samt i
henhold til fig. 3c en form som benyttes ved omsprgyting
av cellekoblingen med plast.

Figur 4 viser en arbeidsstasjon for pastgpning av cellekoblinger,

figur 5 viser pastgpningsstasjonen i tverrsnitt og

figur 5b viser pést¢pningsstasjpnen sett ovenfra.

Hele anlegget ifglge fig. 1 omfatter en satspakkemaskin 1, p& hvil-
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ken plateblokkene bestdende av elektrodeplater 12
og skilleplater 13, blir oppstablet. Derfra fgres plateblokkene
ved hjelp av et transportbadhd til det dreibare sjaltebord 2 og

3

blir der innsatt i kassetter 3 og blir sd efter forskjellige ar-
beidstrinn forsynt med cellekoblingef henholdsvis endepolbroer.
Dreieretningen for sjaltebordet 2 er vist ved hijelp av pilen 4.
Ved sjaltebordets siste stasjon X ligger sd ferdige med hverandre
forbundne plateblokker for innsetting i blokk-kassene, slik som
det fremgar av figur 2. P& figur 2 er cellekoblingene betegnet
med 14 og endepolbroene med 1l4a. 15 betegner rillen i det brokob-
lingssystem som er beskrevet og som griper over'celleskilleveggen.'

Ved stasjonen K blir de ferdig sammenbundne plateblokker trykket
inn i blokk-kassene, som er forsynt med utsparinger i deres celle-
skillevegger, som rillen 15 (figur 2) i cellekoblingen 14 griper
inn i. Derfra beveger blokk-kassen med innmonterte plateblokker
seg til sprgytemaskinen 9, hvor cellekoblingene blir omsprgytet
ved hjelp av plast 16 (figur 3). Samtidig blir utsparingen i
celleskilleveggen utfylt med plast, og det blir dannet en fortyk-
kelse 18 ved den ¢gvre kant av celleskilleveggene (jfr. fig. 3a og
3b).

Fra sprgytemaskinen 9 fgrer transportbandet batterikassene til
innretningen 8, hvor dekslet blir pisveiset blokk-kassene. Derefter
gjenstidr & pasveise endepolene.

Ved sjaltebordet 2 er anordnet ti dreibare armer med kassetter

3, slik som det fremgdr av figur 1. Sjaltebordet 2 har i samsvar
med dette forskjellige arbeidsstasjoner A til K. Ved arbeidssta-
sjonene A og B f@glger her innsettingen av plateblokkene, ved C
innstillingen av platefanene, ved D en prgvning pa fullstendig;
het, ved E og F en rengjgring av platefanene, ved G behandling med
et flussmiddel, ved H en forvarming, ved I sveiseoperasjonen og ved
K inntrykking av de ferdige plateblokker i blokk-kassene. I hen-
hold til dette er omkring sjaltebordet 2 anordnet flere arbeids-
bord som kassettene 3 befinner seg pd i pausene mellom dreiebe-
vegelsene av sjaltebordet 2. Arbeidsbord ) 700 er vist pad
figur 4.

Efter fylling av kassetten 3 i stasjonene A og B og efter forspen-
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ning av plateblokkene, blir sjaltebordet 2 dreiet videre én:
takt og kassetten ndr stillingen C. Her blir platefanene inn-
rettet og pd disse platefaner skal polbroen l4a. pi& endecellene
savel som cellekoblingen 14, fastsveises.

I neste arbeidstakt. for sjaltebordet 2 ndr kassetten 3 arbeids-
stedet D, ved hvilket er anordnet et arbeidsbord og som har en
nedsenkbar prgve- eller testeinnretning for efterprgvning av om
elektrodeplatene er fullstendige. Dette kan f.eks. skje ved hjelp

av en anordning av fotoceller.

Ved neste arbeidstakt blir arbeidsstillingen E nddd. Her foregidr
en rengj@dring av platefanene. Fgrst md imidlertid under beve-
gelsen mellom stillingene D og E, kassetten dreies 180°. Dette
er antydet med pilen 5 pd figur 1 mellom arbeidsstasjonene D og E.

I stasjon F som blir naddd efter neste arbeidstakt, er anordnet

en praktisk talt identisk rengjgringsinnretning, men orientert
annerledes, slik at det totalt sett oppnids en fullstendig rengjg-
ring av platefanene i plateblokkene fra alle sider.

Stasjon G tjener til behandling av platefanene med et flussmiddel
opptatt i en beholder i hvilken platefanene neddykkes.

I neste arbeidstakt blir stasjonen H nddd, hvor platefanene hen-
holdsvis flussmidlet blir forhandsoppvarmet. Flussmidlet néar

derved sin gunstigste virkningstemperatur.

Ndr sjaltebordet 2 derefter dreies fremover én takt, transporteres
kassettene 3 til stasjonen I, hvor sammenstgpningen av celle-
koblingene 14 og endepolbroene 1l4a blir foretatt. Denne stdpe-
stasjon er vist skjematisk pd fig. 4 og mer detaljert pad fig. 5,
hvor figur 5a viser et snitt og figur 5b viser et grunnriss av
stgpeinnretningen.

Stgpeinnretningen er anordnet pa3 arbeidsbordet 700 med arbeids-
platen 701, som i det vesentlige bestdr av en skinnelignende stgpe-
form 702 i hvilken samtlige cellekoblinger 14 og polbroer l1l4a
samtidig blir sammenst¢pt; Ved siden av er anordnet blytil fgrsels-

innretninger eller -beholdere 703. Disse blytilfgrselsinnretninger
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er ved hijelp av ikke nermere viste ledninger forbundet med den
skijematisk viste blykjele 7 pa figur 1. Sésnart kassettene 3 ved
begynnelsen av arbeidstaktener nadd frem til stgpestasjonen, blir
stgpeformen 702 som er tildannet som en skinne eller list med ens-
artet tverrsnitt, forsynt med utsparte formhulrom, oppvarmet ved
hjelp av en elektrisk str@gm gjennom kontakter 704 og en forbindel-
sesbro 705, slik at det oppstdr motstandsoppvarmning. P& grunn
av den her benyttede motstandsoppvarmning blir oppvarmningstidene
vesentlig forkortet da det ogsd finner sted en hurtigere avkijgling
av formen, slik at takttiden eksempelvis i forhold til en oppvar-
ming av stgpeformen ved hjelp av innbyggede varmetradder kan bli
vesentlig forhgyet. For avkjgling av stgpeformen tjener kijgle-
ribber og videre kan vzre anordnet trykklufttilfgrsler 709.

For 3 tildanne den allerede ovenfor omtalte nedre underskjzring

av cellekoblingen, som altsd blir fremstilt allerede ved stgpe-
trinnet, og som pd figur 3b er betegnet med 14b og sitter tett an
mot celleskilleveggen, er det i stgpeformen 702 anordnet innfgrbare
sverd 707. Disse blir betjent hydraulisk over tannhjul og tann-
stenger. Efter innfgring av disse sverd 707 blir stgpeformen
oppvarmet elektrisk til en temperatur pd fra ca. 300 til 350°¢.
Derefter blir det pdfylt smeltet bly idet beholderne 703 blir

fgrt over stgpeformene 702. Videre kan det eventuelt vzre anord-
net to nalventiler 706 i en slik beholder for dosert oppfylling av
en form for en cellekobling 14 bestdende av to polbrostykker og ett
}§%§b%2?9£ie%%§¥§§iing. De enkelte beholdere er forbundet med-
blykjelen 7 ved hijelp av ikke viste tilfgrselsinnretninger (figur 1).

Efter tilbakefgring av beholderne 703 blir kassetten 3 senket inn-
til platefanene dykker ned i det flytende bly. Efter avkjgling
blir sverdene 707 for dannelse av de nedre underskjzringer, truk-
ket ut av stgpeformene 702 og kassettene 3 kan igjen heves ut av
de skinnelignende stgpeformer 702 medden nd sammensveisede, sam-
menhengende elektrodeblokk.

Doserings- eller ndlventilene 706 pad blybeholderne 703 er tidsstyrte.
For & oppna en god formfylling i st@peformene, kan efter den
f@rste oppvarmning av formen og ifylling av flytende bly, gjennom-

fdres en ytterligere strgmgjennomgang i st@gpeformene.
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Temperaturmdlingen av stgpeformene 702 skjer ved mdling av for-
mens lengdeforandring ved hijelp av en maleinnretning 708 som sam-
tidig tjener som giver for den automatiske styring for motstands-
oppvarmingen. Plateblokkene er na forsynt med cellekoblinger 14
og endepolbroene l4a sdvel som endepolbolter.

Ved en ytterligere dreiebevegelse av sjaltebordet nar kassettene

3 den neste stasjon K. Der blir igjen foretatt en dreining

pa 180° av kassettene, slik at polbroene og cellekoblingene igjen
ligger oppover. Ved stasjon K er det anordnet blokk-kasser som
tilfgres ved hjelp av transportband fra magasinet 6 pd figur 1.
Celleblokkene blir nd grepet ved hjelp av en griper ved celle-
koblingene og endepolboltene. Sasnart cellekoblingene henholdsvis
polbroene er fast grepet, blir fastspenningsinnretningen for
kassettene 3 utlgst, hvorefter hele plateblokken som henger i
griperne, blir trykket gjennom kassetten 3 og ned i de nedenfor an-
ordnede blokk-kasser.

Tilslutt gjennomfgres bort-transporteringen av blokk-kassene

med innsatte og med hverandre forbundne plateblokker ved hijelp

av et transportband frem til en spf¢yte— eller ekstruderingsinn-
retning 9, hvor det foretas omsprgytning av cellekoblingene i
celleskilleveggomrédet med plast, utfylling av utsparingen i celle-
skilleveggen med plast og tildannelsen av ribben eller fortyk-
ningen pd celleskilleveggen.

En viktig fordel ved den beskrevne, automatisk arbeidende maskin
ligger i at i denne kan samtlige, ngdvendige cellekoblinger og
endepolbroer samtidig pastgpes plateblokkene, og i at disse med
"hverandre mekanisk og elektrisk forbundne plateblokker direkte

kan innsettes i blokk-kassene.
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Patentkxrzravwv:

Maskin for automatisk fremstilling av elektriske akkumulatorer,
omfattende et sjalte- eller dreiebord innrettet til & kunne
dreies taktvis om en vertikal akse langs et antall faste arbeids-
stasjoner, hvilke stasjoner i det minste omfatter en stasjon til
4 innfgre lgse plateblokker i kassetter forbundet med bordet,

en eller flere stasjoner til & innrette og rense platefanene, en
stasjon til & pastgpe cellekoblinger og polbroer av bly pd plate-
fanene i disses nedadrettede stilling, og en stasjon til a trykke
plateblokkene ut av kassettene og inn i element- eller blokk-
kasser, karakterisert ved at den stasjon (I) som
tjener til past¢gpning av cellekoblinger (14) og polbroer (1l4a)

er forsynt med to gjennomgdende lister eller skinner (702) med
utsparte, bak hverandre liggende formhulrom, beholdere (703) for
flytende bly anordnet i n®rheten av skinnene (702) og innrettet
til & beveges over formhulrommene, hvilke beholdere har styrbare
doseringsventiler (706), innretninger (704, 705) til & fgre en
elektrisk strgm gjennom skinnene for motstandsoppvarmning av dis-
se, og en madleinnretning. (708) for mdling av lengden av skinnene
som mal pad temperaturen av disse, hvilken mdleinnretning er for-
bundet med motstandsoppvarmningselementer for automatisk regulering
av temperaturen av skinnene med formhulrom, og hvilken padstgp-
ningsstasjon (I) er forsynt med et antall sverdorganer (707)
innrettet til 3 kunne fgres inn i formhulrommene for dannelse av
underskijeringer i cellekoblingene (14).
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