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Sdhkbakun kennojen navat, jotka on jo valettu kiinni kokonaan
asennettuun ja koteloon asennussopivaksi kiinnitettyyn levyryh-
midédn, voidaan varustaa muovipddllysteellid kaksoisruiskutustys-
kalussa, joka huomioi annetun napojen viilin, Tiulloin tyokalun
puoliskojen 7 ajettua yhteen napojen kanssa juokseva muovi
ruiskutetaan napoja vastaaviin onteloihin 8, Samalla estetiin
muovin poistuminen muotista napojen rannan puolclla tiivistys-
renkaalla 10 ja pdddyn puolella ohjattavalla tyontimelld 12,
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En elackumulators cellpoler, vilka redan fastgjutits vid en kom-
plett monterad och | en kassett monteringslampligt fistad skiv-
grupp, kan fdrses med en plastbekladnad i ett dubbelsprutverk-
tyg, som beaktar det givna polavstdndet. D& ddrvid verktygshal f-
terna 7 férts samman med polerna sprutas smdlt plast i de po-
lerna motsvarande hdlrummen 8, Samtidigt hindras plasten frin
att avgd frin formen vid polernas bas medelst en tdtningsring

10 och vig pPolgaveln medelst ett styrbart skjutorgan 12,
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Menetelmda ja laite, jolla laitetaan muovipddllyste sidhkSakun
kennojen napojen varsiin. - FOrfarande och anordning for att
bringa en plastbeklddnad pa en elektrisk ackumulators cell-

polarmar.

Keksinnén kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan mukai-
nen menetelma sekd patenttivaatimuksen 4 johdanto-osan mukainen

laite menetelmdn toteuttamiseksi.

Akuissa kdytetddn enimmidkseen lyijynapoja, jotka on kotelon
kantta vastaan tiivistetty muovipeitteelld. Ne jatkuvat kannen
putken ldpi sopivalle etdisyydelle siten, ettd pelkdstdin navan
padllysteen ja putken muovin kitkakosketuksella taataan hyvi
tiiviysvaatimuksia vastaava sopivuus. Tdllaisen navan tiivistys
on esitetty esim. julkaisussa DE-0S 27 57 568. Se parantaa ta-
vanomaista kaytantdd, jossa lyijykotelot pitd3 upottaa tai
ruiskuttaa kanteen, ja kennoston asennusta seuraa kotelon ja

navan varren yleensd vaivalloinen yhteen hitsaus.

Akkujen valmistuksessa kasvavan automatisoinnin seurauksena
esiintyva paine yhd lyhyempiin valmistusaikoihin on johtanut sii-
hen, ettd nykyddn napasillat ja navat, esim. messinkiset pitimet
mukaanlukien, voidaan cast on straps-(COS-)menetelmdn mukaan
juottaa yhden tydvaiheen aikana valmiiksi t3ysin asennettuihin ja
asennussopiviin vastaanottokotelon kiinnittdmiin levyryhmiin.
Tdmd tilanne poistaa toisaalta mahdollisuuden napojen jdlkikiteen
tapahtuvaan yksittdiskdsittelyyn ja tekee erityisesti muoviruis-

kutuksen ongelnalliseksi, koska navat ovat ldhell3d toisiaan.

Julkaisusta JP 59-138055 tunnetaan menetelmd, jossa akun napojen
varsiin aikaansaadaan muovipddllyste. Tavoitteena on tdlldin ak-
kukotelon ja kannen tdydellinen hitsattavuus. Keksinndn mukaises-
sa ratkaisussa sitd@ vastoin pyritddn napojen varren ja kannen vi-

liseen kitkasulkeiseen, tiiviiseen kosketukseen.

Keksinndn tehtdvdnd on siten aikaansaada menetelm#, jolla napojen
pddllystys muovilla voidaan suorittaa varmasti ja jirkiperiises-
ti. Tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaisesti patenttivaatimuksen

1 tunnusmerkkiosassa esitettyjen toimenpiteiden avulla.
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Erityinen ja hyvin edullinen lyijynapojen keksinndn mukainen esi-
kdsittely koostuu syvennysten tai vakojen laittamisesta alunperin
tasaisten napojen varsien ympari. Td113 tavoin luodaan muoville
hyvd kiinnittymismahdollisuus ja samalla elektrolyytin ulostulol-
ta suojaava laajentunut ryomimistie.

Keksinnon mukainen laite on tunnettu patenttivaatimuksen 4 tun-

nusmerkkiosassa esitetyistid tunnusmerkeisti.

Syvennysten uurtamisessa kdytetddn jyrsimen pddhdn kiinnitettyi
kampaa, joka jyrsimen pddn ollessa koaksaalisesti navan kanssa
pyorii navan akselin ympdri kohtisuorassa ja kaivautuu sidteit-
tdin sisddnpdin suuntautuvan paineen johdosta navan varren pin-
taan. Jyrsiminen toistuu toisella navalla mddrityssid tahdissa,
sen jdlkeen kun jyrsintd vasten uudestaan ajetaan napojen vdlin

verran siirtyneend.

Keksinndn mukaista napojen esikidsittelyd ja varsinaista muovil-
la padllystdmistd havainnollistetaan seuraavassa kuvioiden 1-4
avulla.

Kuvio 1 esittdd kennon napojen jyrsintdkidsittelyn.

Kuvio 2 esittdd keksinndn mukaisen napojen pdidllystimiseen
kdytettdvdn ruiskutustyokalun.

Kuvio 3 esittdd kennon navan aseman ruiskutusmuotissa.

! Kuvio 4 esittda osasuurennoksen ruiskutustydkalusta.

Kuvion 1 navat 1 ovat napasiltoineen 2 kiinni tdydellisesti

asennetussa ja asennussopivasti kiinnitetyssi levyryhmissi,

johon on vain viitattu positiivisten ja negatiivisten johdin-
korvakkeiden urilla 3. Napojen vdlinen etdisyys on siis jo sama
kuin valmiissa kennossa. Jyrsin on tarkasti asetettu vaakasuo-
rassa napojen etdisyyden verran liikkuvaksi, ja se vie jyrsimen
pddn 4 kanssa pySrivdn kamman 5 ensin toiselle ja sitten toi-

selle navalle. Jyrsinndn tuloksena napojen varsiin jdi urat 6.

Tdtd seuraavaa napojen varsien muovilla piddllystimistid varten
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keksinndssd on kahdesta osasta koostuva kaksoistydkalu 7, joka
kuvion 2 mukaisesti (ndkyvissd toinen puoli) koostuu napoja vas-
taavista kahdesta sylinterimdisestd matriisista 8, joihin kennon
navat voidaan tydntdd. Niiden sisdside on halutun muovipdallys-
teen paksuuden verran suurempi kuin navan varren side. Vain
sisddnmenocalueella matriisit on kavennettu kohoumilla 9 varuste-
tuilla tiivistysrenkailla 10 lihes napojen varsien poikkileik-
kauksen kokoisiksi niin, ettd navat muottiin viemisen j&lkeen

tiivistyvat ldhelld kantaansa niit3 vasten.

Napojen paadyn puoli tiivistetddn silld, ettd ruiskutustydkalun
matriisit muuttuvat syvemmdlld kapeammiksi maljamaisiksi jatkeik-
si 11 (ruiskupesd), joissa sylinterimdisid tydntimid 12 voidaan
koaksaalisesti matriisiin n&hden siirtdi, ja samalla, kuten kuvi-
ossa 3 esitetddn, painaa navan 1 matriisin pddtyyn ulottuvaa pii-
typintaa vasten. Renkaan muotoinen leikkuureuna 13 kaivautuu ke-
vyesti navan pddn suhteellisen pehmedin lyijyyn ja muodostaa si-
ten varsinaisen tiivisteen. TySntimen pd&dyssid oleva syvennys 14
ottaa vastaan navan ulkoneman 15. Kuviossa 3 tydnnin on vetdyty-

neessd asennossa.

Kuvio 2 esittdd matriisien sisiseinien syvennykset 16, jotka myds
tayttyvdt ruiskuaineesta. Ne muodostavat valmiissa padllysteessd
tiiviille toteuttamiselle valttdmdttdmit yhdestd kappaleesta
muotoillut tiivisteruoteet.

Matriisit ovat yhteydessd toisiinsa muovin sydttdjohdosta 17

symmetrisesti haarautuvien ruiskutuskanavien 18 valityksella.

Lopuksi on ruiskutusty8kalun rajapinnalla erityisid vapaatiloja
19 tiiviiksi puristettaessa mahdollisesti irtoavia lastuja varten

(vrt. osasuurennos kuviossa 4).

Keksinndn mukaisessa menetelmdssi ruiskutuskisittelyn tydvaiheet
ovat jarjestyksessd: tydkalujen puoliskojen ajaminen yhteen napojen
kanssa napojen varsien tiivistyessi samalla kannastaan, napojen

pdadyn tiivistdminen sylinterimdisten tySnninten eteenpdin ajolla,
sulana juoksevan muovin ruiskutus matriiseihin napojen varsien ja

matriisien sisdseinien vdliin j&3vit raot t3yttimidlli, sylin-
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terimdisen tydntimen takaisin siirto, tydkalun puoliskojen
erilleen ajaminen (irrottaminen).

Tdmdn menetelmin edut ovat siind, ettd se samoin kuin siihen
kuuluvat tekniset laitteet on suunniteltu akun kennojen lopul-
listen mittojen mukaan, jotka taas saadaan valmiiden levyryh-
mien vastaanottokotelosta. Niissi olosuhteissa pysyvit my&s

napojen valien ja ldpimittojen toleranssit pienina.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd, jolla laitetaan muovipddllyste sdhkdakun kennojen
napojen varsiin (1), jotka on jo valettu kiinni valmiiksi asen-
nettuun ja vastaanottokoteloon asennussopivaksi kiinnitettyyn
levyryhmdan, kaksiosaisen ruiskutustydkalun (7) avulla, joka
vastaanottaa navat lieridmaisiin matriiseihin (8), jolloin
navat tiivistetdan matriisien suhteen ja navan varren (1) ja
ympardivdn matriisin vdliin jd3va rengasmainen rako tiytetidin
ruiskuttamalla sinne sulaa muovia, t unne t t u siitd, etta
napojen varsien (1) muovilla padllystettdviin kohtiin tehddin
jyrsimelld syvennykset (6), cttd kotelo sen jilkeen siirretdin
napoineen vasten ruiskutustyOkalua (7), joka vastaanottaa navat
vastaaviin matriiseihin (8), jolloin navat on tiivistetty niitd
vasten sekd paadystdan ettd liheltd varren kantaa, ja etta
navan varren (1) ja yumpdroivdn matriisin sisdseindmidn valiin
jdava rengasmainen rako tdytetddn ruiskuttamalla sinne sulaa

muovia.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siita, ettd syvennysten (6) muodostamiseksi ensin toisen ja sen
jdlkeen toisen navan ympdri kohtisuorasti pydriva jyrsinkampa
(5), joka on kiinnitetty sama-akselisesti kulloisenkin navan
kanssa suunnattuun jyrsinpddhdn (4), puristetaan sdteittdisesti

vasten navan vartta (1).

3. Patenttivaatimusten 1 ja 2 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd syvennysten (16) avulla, jotka syvennykset
kiertavat matriisien (8) sisdseindmilld ja samoin tayttyvat
ruiskutusmassalla, muovipadllysteeseen muodostetaan vidlittomids-

ti tiivistyshuulet.

4, Laite patenttivaatimusten 1, 2 ja 3 mukaisen menetelman
toteuttamiseksi, jolla laitteella laitetaan muovipddllyste

sdhkdakun kennojen napojen varsiin (1), jotka on valettu kiinni
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valmiiksi asennettuun ja vastaanottokoteloon asennussopivaksi
kiinnitettyyn levyryhmddn, ja joka laite muodostuu navat lie-
riomdisiin, supistetulla sisddnmenolla varustettuihin matrii-
seihin (8) vastaanottavasta kaksiosaisesta ruiskutustydkalusta
(7), jolloin matriisien (8) sisdsdde on jdrjestetyn muovipdil-
lyksen paksuuden verran suurempi kuin navan varren sidde, navat
tiivistetddn matriisien suhteen ja navan varren ja ympardivin
matriisin vdliin jddva rengasmainen rako tdytetdin ruiskutta-
malla sinne sulaa muovia, t unn e t t u siitd, ettd siihen
kuuluu jyrsintyokalu (4, 5) ja ettd kahdesta osasta koostuvassa
kaksoistyokalussa (7) on valmiiksi asennettuihin levyryhmiin
kiinni valettujen kennonapojen (1) ruiskuttamista varten kaksi
napoja vastaavaa ja niiden etdisyyttd vastaavalla etidisyydelld
olevaa sylinterimdistd matriisia (8), joihin navat voidaan
tyontdd, jolloin jokaisen matriisin sisdsdde on haluttavan
muovipadllysteen paksuuden verran suurempi kuin sylinterimidisen
navan varren sdde, ettd jokaisessa matriisissa on navan paiadyn
tiivistdmiseksi kapeampi maljamainen jatke (11) (ruiskupesi)
siind koaksaalisesti liikkuvine sylinterimiisine tydntimineen
(12), jonka renkaan muotoinen leikkuureuna (13) voidaan painaa
navan padtyd vasten, ettd matriisien sisdinmenoaukot on kaven-
nettu renkaan muotoisilla manseteilla (10), joissa on kohoumia
(9), ldhes napojen varsien kokoisiksi, ettd matriisien sisisei-
nilld on ainakin osalla niiden pituudesta syvennyksiid (16) ja
ettd matriisit ovat yhteydessd toisiinsa muovin sydttdjohdosta
(17) symmetrisesti haarautuvien ruiskutuskanavien (18) vidlityk-

sella.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unnet t u sii-
td, ettd molempien tySkalun puoliskojen rajapinnalla on vapaa-
tiloja (19) jatepaloja varten.
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Patentkrav

1. Forfarande for att bringa en plastbeklddnad pd en elek-
trisk ackumulators cellpolarmar (1), vilka redan fastgjutits
vid den f&drdigt hopsatta och i en mottagningsldda monte-
ringsanpassat fidstade gruppen av cellplattor, med hjalp av
ett sprutverktyg (7) i tva delar, vilket mottager polerna i
cylindriska matriser (8), varvid polerna tidtas till matriser-
na och den mellan polarmen (1) och den omgivande matrisen
kvarblivande ringformade springan fylles genom insprutning av
smalt plast, k @ nnet e c k nat didrav, att pa de stdl-
len av polarmarna (1) som skall bekliddas med plast gores for-
djupningar (6) med en frds, att ladan ddrefter jdmte sina
poler bringas mot sprutverktyget (7), som mottager polerna i
motsvarande matriser (8), varvid polerna tdtas mot dessa béa-
de vid dndan och ndra armens bas, och att den mellan polar-
men (1) och den omgivande matrisens innervidgg kvarblivande

ringformade springan fylles genom insprutning av smdlt plast.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 4 n n et e c k nat
ddrav, att for att bilda fordjupningarna (6) till férst om-
kring den ena och ddrefter omkring den andra polen pressas ra-
diellt mot polarmen (1) en vertikalt roterande fraskam (5),
som fdstats vid det koaxiellt med respektive pol riktade frids-

huvudet (4).

3. Forfarande enligt patentkraven 1 och 2, k @ nn et e ¢ k -
n at dadrav, att med hjdlp av férdjupningar (16), vilka
kretsar runt Over matrisernas (8) innervdggar och liksa fylls
av sprutmassan, bildas i plastbeklddnaden omedelbart tdtnings-

falsar.

4. Anordning fér att genomféra ett forfarande enligt patent-
kraven 1, 2 och 3, med vilken anordning en plastbeklddnad brin-

gas pd en elektrisk ackumulators cellpolarmar (1) vilka redan
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fastgjutits vid den fdrdigt hopsatta och i mottagningsladan
monteringsanpassat fdstade gruppen av cellplattor, och vilken
anordning bestdr av ett polerna i de cylindriska, med en av-
smalnad ingang forsedda matriserna (8) mottagande sprutverk-
tyg (7) i tvd delar, varvid matrisernas (8) innerradie dr i man
av den anordnade plastbeklddnadens tjocklek stdorre &n pol-
armens radie, polerna tdtas till matriserna och den mellan
polarmen och den omgivande matrisen kvarblivande ringformade
springan fylles genom insprutningen av smdlt plast, k @ n n e -
t ec knad didrav, att till denna hor ett frdsverktyg (4,5)
och att det av tva delar bestdende dubbelverktyget (7) har

for besprutning av de vid fadrdigt hopsatta grupper av plattor
fastgjutna cellpolerna (1) tvd polerna motsvarande och pa de-
ras avstand motsvarande avstdnd beldgna cylindriska matriser
(8), i vilka polerna kan inskjutas, varvid var je matrisinnerra-
die d4r i man av den onskade t jockleken [6r plastbeklidnaden
stdrre dn den cylindriska polarmens radie, att varje matris
har for tdtning av poldndan en smalare skdlformad foérlédngning
(11) (spruthus) jdmte har koaxiellt rérligt cylindriskt skjut-
organ(12), vars ringformade skdrkant (13) kan tryckas mot pol-
dndan, att matrisernas ingdngsoppningar gjorts smalare genom
ringformade manchetter (10) med upphdjningar (9) till ndrmel-
sevis polarmarnas storlek, att matrisernas innervdggar har &at-
minstone pa en del av deras ldngd foérdjupningar (16) och att
matriserna dr i forbindelse med varandra genom fdrmedling av
symmetriskt fran plastmatarledningen (17) utgdende sprutkana-
ler (18).

5. Anordning enligt patentkravet 4, k 4 n n e t e ¢ k n a d
darav, att i grdnsytan av de bdgge verktygshdlfterna finns

fria utrymmen (19) for restbitar.
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