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Wynalazek dotyczy wyrobu elektrod
do akumulatorów elektrycznych i odnosi
się przedewszystkiem do dwubieguno¬
wych akumulatorów ołowianych z kwa¬
sem siarkowym. Wynalazek pozwala
wyrabiać akumulatory tego typu mniej¬
szym kosztem i nadaje akumulatorom
większą wytrzymałość przy ich przewo¬
żeniu.

Niniejszy wynalazek pozwala prze¬
dewszystkiem sprowadzać do minimum
straty ołowiu, powstające w postaci wy¬
cisków lub wiórów przy wyrobie oło¬
wianych sztab zbiorczych, łączących uszy
i szkielet każdego ogniwa akumulatora.
Części te będziemy dalej nazywali dla
skrócenia częściami ołowianemi.

Obie te części wytwarzamy z jednego
kawałka blachy ołowianej, posiadającej
niewiele większą objętość od metalu,

niezbędnego do wykonania jednej tylko
części.

Dla ułatwienia wtłaczania masy czyn¬
nej do ramki.lub uchwytu, tudzież na¬
około szkieletu ogniwa, posługujemy się
formą złożoną z dwu części i zaopatrzoną
w szereg żłobków na krawędzie żeberek
ramki, tak iż części pomienionej formy
pomiędzy owemi żłobkami ściskają pastę
w stopniu pożądanym.

Wynalazek wyjaśnia załączony rysu¬
nek, na którym fig. 1 wyobraża sposób
wycinania części ołowianych, a fig. 2 —
dwie wycięte oddzielone od siebie części;
fig. 3 i 4 — odmienną nieco od poprzed¬
niej metodę wykonania części ołowianych,
fig. 5 — część formy, prasującej masę,
fig. 6, 7 — przekroje wzdłuż linji 6—6
i 7—7 na fig. 5 po złożeniu obu części
formy, fig. 8 i 9 — analogiczne do fig. 5



i 7 — formy, stosowane przy wyrobie
akumulatorów do pochodni.

Przy wyrobie części ołowianych po¬
stępujemy w sposób następujący: kawa¬
łek blachy ołowianej a (fig. 1), odpo¬
wiadającej grubości sztaby zbiorczej
i łącznej szerokości dodatniego i ujem¬
nego szkieletu ogniwa akumulatorów
i długości, wynoszącej około połowy
największej długości szkieletu, przeci¬
namy lub przebijamy podług wskazanych
na fig. 1 linji kreskowanych. W ten
sposób powstają dwie części ołowiane,
każda z nich posiada sztabę zbiorczą b,
ucho c i szereg żeber szkieletu d} d co
uwidacznia fig. 2. Straty materjału przy
wycinaniu stanowią wyłącznie skrawki ć, e
(fig. 1), konieczne do wykrojenia uszów.

Szkielet idzie następnie na walec
w celu wzmocnienia materjału i zmniej-
szenia jego grubości. Przy wywalcowa-
niu otrzymujemy szkielet o dowolnym
przekroju, który może być wszędzie,
jednakowy, albo może się zmniejszać,
poczynając od grubości sztaby zbiorczej
do dowolnej mniejszej.

Przez walcowanie możemy jednocze¬
śnie wytłoczyć na powierzchni szkieletu
deseń *w postaci ości rybich. W takim
razie walce powinny posiadać odpowied¬
nie wyżłobienia. Jeżeli oddalenie oddziel¬
nych żeber nie odpowiadałoby wymiarom
masy czynnej, można zlekka wydłużyć
przez walcowanie samych sztab zbior¬
czych.

Żebra podlegają następnie skręcaniu
albo sztancowaniu, przyczem żebra po¬
ziome wytłacza się w przeciwległym do
siebie kierunku, dzięki czemu powstają
oparcia dodatkowe dla masy czynnej.

Sztaby zbiorcze (kolektory) przewod¬
ników umocowane są w wykrojach gór¬
nych szta by poprzecznej, albo też w wykro¬
jach górnej i dolnej sztaby poprzecznej/
co zależy od warunków miejscowych.
Mogą one być w razie potrzeby usztyw¬

nione łatami drewnianemi. Mogą być
również przynitowane ołowianemi lub
ołowiano-antymonowemi nitami do szta¬
by lub sztab poprzecznych.

Odmienna metoda produkcji części
ołowianych stosuje płyty zgrubionę
w części, odpowiadającej sztabom zbior¬
czym, i cieńszej w części, odpowiadającej
żebrom szkieletu. Po wycięciu części
ołowianych w sposób, wskazany na fig. 3y
grubszą w części zbiorczej blachę można
rozwalcować w celu zwiększenia odle¬
głości pomiędzy żebrami (por. fig. 4).

Forma, służąca do wtłaczania masy
czynnej, posiada kształt skrzynki f i za¬
zwyczaj zawiera szereg przedziałów, np.
cztery, jak wskazuje fig. 5 do 7. Wówczas
forma może służyć do wyrobu jedno¬
cześnie większej ilości ogniw. Forma
posiada pokrywę g, która, zamykając
formę, znajduje się w określonem wzglę¬
dem niej położeniu. Każdy przedział
formy posiada szereg wyżłobień /?, h
w celu umieszczenia krawędzi płyt A
oprawki B. Jedna taka oprawka przed¬
stawiona jest na rysunku i wyżłobienia
tworzą szereg występów /, z, stanowią¬
cych powierzchnie tłoczące i wchodzą¬
cych w powyższą ramkę w celu wciskania
masy C na szkielety. Przestrzeń k} k
po każdej stronie wyżłobień służy do
umieszczenia górnej i.dolnej części opra¬
wek B. W takie same wyżłobienia /, /
wchodzą uszy c, c części ołowianych.

Jeżeli oprawki B, napełnione masą G
do poziomu krawędzi A, umieścimy w ta¬
kiej formie i zaczniemy ją zaciskać, po¬
wierzchnie tłocząc /, i wejdą pomiędzy
sztaby A, odciskając masę poza krawę¬
dzie tych sztab i tworząc w razie zmon¬
towania elementów przestrzenie na
elektrolit baterji.

W praktyce stosujemy najczęściej
pokrywy takiej grubości, aby forma usta¬
wiona pod prasą, z chwilą, gdy powierzch¬
nie pokrywy zetkną się z powierzchnią
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górną formy, nastąpił wystarczający na¬
cisk prasy. Pokrywa musi posiadać rów¬
nież rękojeść (ułamaną na fig. 5 i 6)
w celu ułatwienia manipulacji. Wreszcie
żłobkowana powierzchnia dolna formy
może być zupełnie podobna do górnej
powierzchni formy i posiadać może ręko-
eść w celu ułatwienia wyjmowania ogniw.

Wtłaczanie masy może się również
odbywać w sposób wskazany na fig. 8 i 9,
w formach, przeznaczonych do wyrabia¬
nia ogniw akumulatorów do pochodni.
W tych wypadkach silne wtłaczanie ma¬
sy znacznie poniżej powierzchni oprawek
nie jest konieczne.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób formowania lub wycinania
części ołowianych akumulatorów elek¬
trycznych, tern znamienny, że części te
powstają z jednego kawałka blachy me¬
talowej z minimalną stratą materjalu,
przyczem jedna taka część uzupełnia
drugą.

2. Zastosowanie przy wyrobie aku¬
mulatorów, zaopatrzonych w części oło¬
wiane podług zastrz. 1, formy do wtła¬
czania masy czynnej w szkielety ołowiane
ogniw.

Henry Leitner i Wiliam Herbert Exley

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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