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Separator pomiędzy elektrodami o różnej biegunowości do
ogniwa galwanicznego lub akumulatora oraz sposób

umieszczania separatorów w ogniwach galwanicznych lub
akumulatorach

Wynalazek dotyczy separatora pomiędzy elektro¬
dami o różnej biegunowości do ogniwa galwanicz¬
nego luib akumulatora oraz sposobu umieszczania
separatorów w .ogniwach igalwanicznych lub aku¬
mulatorach.

W akumulatorach zasadowych zawierających tak
zwane elektrody typu komorowego, to [jest elek¬
trody składające się z komór Łub nasadek zro¬
bionych z perforowanej płyty metalowej pokry¬
tej metalem aktywnym, Iprzegrody lub separatory
rozmieszczone pomiędzy elektrodami o różniej bie¬
gunowości, mają zwykle postać licznych swobod¬
nych prętów izolujących, wykonanych z 'twardej
gumy lub innego korzystnego materiału plastyczne¬
go i rozmieszczone są w pionowych rowkach w
płaszczyźnie (bocznej elektrod. IPręty izolujące są
wsunięte w odpowiadające im rowki, w następ¬
stwie czego elektrody są tak ustawione, że tworzą
zespół dodatnich lub ujemnych 'elektrod. Sposób
ręczny mocowania frest czasochłonny i drogi.

W ogniwach galwanicznych;, igdzie elektrod^ skła¬
dają się z porowatej masy ze spiekanych proszków
metalicznych i których pory zawierają metal ak¬
tywny, separatory są rozmieszczone między elek¬
trodami o odimiennej polaryzacji i zawierają poro¬
watą, przepuszczającą elektrolit memlbranę, pokry¬
wającą całkowicie luib częściowo powierzchnię bo¬
czną elektrod. Pomimo, że grubości tych separato¬
rów są bardzo małe, to powodują one wzrost w
ogniwie oporności wewnętrznej, również utrudnia¬
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ją usuwanie gazów, szczególnie w czasie ładowania.
Znane są rozwiązania pozwalające zredukować
oporność elektryczną podwyższaną przez płaskie se¬
paratory w odniesieniu do bardzo cienkich elek¬
trod, mocno przylegających półprzepuszczających
warstw materiału elektrycznie izolującego.

Znane jest również stosowanie żeber jako sepa¬
ratorów elektrod. Nie zmniejszają one tjedinak do¬
statecznie oporności wewnętrznej.

Wiadomym jest, że w przypadku litych elektrod
połączyć je można okrąjgjymi .pokrętłami lub .blo¬
kami. Szczególnie stosuje isię takie rozwiązanie w
bateriach galwanicznych aktywowanych wodą, któ_
rych (elektrody ujemne zawierają na przykład mag¬
nez, a dla których pożąidane jest szybkie rozprasza¬
nie wodorotlenku magnezu wytworzonego podczas
reakcji elektrochemicznej.

W ogniwach zasadowych zawierających tak zwa¬
ne elektrody komorowe, poza dotychczas używa¬
nymi prętami izolacyjnymi, są zwykle .używane
izolujące elektrycznie separatory w kształcie prę¬
tów U,, które pokrywają pionowe strony boków
elektrod. Te pręty U zwykle są zrobione z tego
samego materiału co pręty izolacyjne i podobnie do
nich są montowane ręcznie, co jest oczywiście itak
pracochłonne jak i drogie.

Celem wynalazku jest wyelimiinowanie niedogod¬
ności omówionych rozwiązań.

Cel ten został osiągnięty idzięki temu, że co naj¬
mniej część elektrod po jednej lub obu ich stcro-
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nach jest zaopatrzona w włókna z materiału izo¬
luj ąjcego elektrycznie.

Sposób według wynalazku polega na tym, że
elektrody umieszcza się sukcesywnie na przenośni¬
ku taśmowym, przy czym przenośnik ten przesuwa
się z odpowiednią, prędkością pod urządzeniem
tłoczącym kontrolowanym termostatycznie i zawie¬
rającym szereg końcówek tłoczących odpowiadają¬
cych liczbie włókien wytłaczanych ną> eieftętrody,
a ponadto podaje się pod ciśnieniem żywicę termo¬
plastyczną do końcówek tłoczących tak, aby wytło¬
czyć włókna separatora na przesuwane elektrody.

Sposób będący pirzedmiiotem wynalazku zmniej-
j^Baspracochłoiriność mocowania prętów izoliujących;
pofk^ip, rowkL*rozmieszczone w bokach elektrod
łub pręty izolujące ;łjmogą Ibyć iwykikiczone, tak że
wtedy separatory składają się z łańcuchów lub ko-
raliSców ^swytłęc^aj^fch ha jednej lub obu stronach
powierzeń*** fclifefod wykonanych ze szczelnie
przylegającego materiału izolującego elektrycznie.

IPrzez zacpadJrzenie elektrod w ogniwie w sepa¬
ratory według wynalazku, oporność jwewnętrzna
ogniwa może być znacznie zmniejszona, co w wy¬
niku poprajwi charakterystykę obciążenia ogniwa,
a )tym samym ułatwi wydobywanie się gazu.

Wynalazek może być też zastosowany w jprzy-
"padlku ha~przyMaóTelektród ż pro^Ku^rasowanegó"
lub litych.,

iPręty w kształcie U mogą być, .takze feamienione
na elementy izolacyjne według wynalazku wyko¬
nane z materiału elektrycznie izolującego, ułożone
w pobliżu i równolegle z pionowymi krawędziami
elektrod, i/lub w pobliżu, ramy ze stalowej blachy
pokrywanej niklem, . otaczającej perforowane ko¬
mory z blachy metalowej,.

Wynalazek zostanie bliżej objaśniony, w oparciu
o rysunek,, na którym fig. 1 — [przedstawia tak
zwane elektrody 'komorowe zawierające włókna
izolacyjne umieszczone po obydwu stronach elek¬
trody, fig. 2 — widok boczny elektrody według
fig. 1,. fig. 3 — przekrój poziomy przez elektrodę
według fig. II, fig. 4 — przedstawią płaską, spiekaną
elektrodą, zawierającą wytłoczone włókno, izola¬
cyjne, fig. ;5 —.widokIboczny elektrody według iig.
4, fig. 6— pirzekrój^ptópimy przez elektrodę według
fig. 4# a fig. 7 18 — przedstawiają 'urządzenie do
tłoczenia zespołów izolacyjihychr

Ńa fig. jl do 3 przedstawiono tak zwane elektro¬
dy komorowe zawierające poziome komory 1 wy¬
konane z perforowanej blachy imeitalowej i za¬
wierające materiał aktywny, komory podtrzymy¬
wane wspólnie przez metalową ramę obejmującą
dwa pionoyę mostki międzyogniwowe 2 i 3, połą¬
czone na swychj^rinych końcach poprzecznych tłó-
czoiiiyim jDjręfcęan^ 4 zaopatrzonym w żeberko łączo¬
we ,5vUs^juowanęvpo obu stronach elektrody i roz-
niiiesziczonęv najprz^ciwjko isiebie wytłoczone i .przy¬
czepne włókna Izolacyjne 6 wykonane z (materiału
termoplastycznego i przedłużone nieco ponad i po¬
niżej końców, elektrod, na których to końcach są
połączone. Włókna izolacyjne, które są umieszczone
pionowo poniżej żeberka łączącego elektrody, są
połączone ze &obą tylko ina dolnym końcu elek¬
trody." Włókna izolacyjne są wyitłaczahe na elek¬
trodę w sposób ciągły, przy użyciu urządzenia
przedstawianego na fig. 7 i 8. Elektrody JO są prze-

15

«1039 •■ , . •
, : : • \;.> . ■ ■ 4 - • >

suwane na przenośniku taśmowym 9 napędzanym
przez dwie rolki 7 i 8 w kierunku wskazanym
strzałką, z odpowiednią szybkośjcią pod urządze¬
niem tłoczącym 11 kontrolowanym termostatycznie

5 i izawierająjcym szereg końcówek tłoczących 12 do¬
stosowanych .do szerokości elektrody. Wymagane
usytuowanie włókien izolacyjnych luzysjkuje * się
przez, na przykład, zastosowanie mikrowyłączników
lub fotokomórek. Dla zwiększenia przyczepności
włókien izolacyjnych do elektrod, korzystne jest
grzanie elektrod przed wytłoczeniem izespołów izo¬
lacyjnych, a to na przykład przez zastosowanie 'źrć.
dła promieniowania? podczerwonego. Wydłuża to
czas krzepnięcia materiału 15 na Włókno izolacyjne,
przez co przenika on w perforację w komorach
elektrody powodując podwyższenie przyczepności
między włóknamii izolacyjnymi i elektrodami.

:- , ; Sltwieordzono, że korzystnie jest zaopatrywać w
włókna izolacyjne tylko elektrody o ustalonej bie¬
gunowości, to jest elektrody ujemne z włóknami

20 izolacyjnymi po obu stronach. Włókna izolacyjne
tłoczone są zasadniczo równolegle do pionowej kra-

- ■' wędzi'- elektrod i 'zasadniczo tłoczone do wysokości,
elektrod. Gdy; zespoły izolatorów umieszczone są
po obu stronach elektrod, to jest korzystnie umieś-

25 cić te zespoły naprzeciwko siebie i przedłużyć je
 _niecp poza górny i/lub dolnyjŁpjuejc, elęfc^pjd J_,E|OZ7

wolić im natrafić na siebie. W ten .sposób zespoły
izolacyjne są zamocowane ,w pozycji, nawet cho¬
ciażby były obluzowane częściowo lub całkowicie

M w swoich oprawach.
Na fig. 7 i 8 przedstawiono urządzenie do wy¬

twarzania włókien izolacyjnych, przy czym nie po¬
kazano tutaj sposobu ich nakładania na obie stro¬
ny elektrody. Można to wykonaó różnymi sposoba-

35 mi, albo przez wytłoczenie zespołów izolacyjnych,
najpierw na jednej stronie elektrody przesuwając
urządzenie w położeniu poziomym, po czym elek¬
troda zostaje odwrócona i (zaopatrzona w zespoły
izolacyjne na drufeiej 'stronie przy użyciu tego

40 samego urząjdzenia tłoczącego lub innego urządze¬
nia. Możtńś, również\wykonać w inny sposób, a mia¬
nowicie jednocześnie zapatrując obie strony elek- <

i trody w elementy izolujące, przy czym w tym przy¬
padku elektrody poruszają: się raczej pionowo w

45 górę i w 'dlóft pomiędzy końcówkami tłoczącymi
urządzenia ~ tłoczącego, przy czym końcówki te
umieszczone są naprzeciwko siebie w odległości
nieznacznie większej od grubości elektrody.-

W ostatnim przypadku jest mniejsze ryzyko-, że
50 elementy izolujące będą zdeformowane przed za¬

krzepnięciem, a poza tym [połączenie zespołów izo¬
lacyjnych iz górnym i dolnym końcem elektrod
jest lepsze niż w pierwszym p-rzypiadlku. Alterna¬
tywnie, urządzenie tłoczące może być ruchome, zaś

"55 elektrody nteruchome w czasie procesu tłoicJzenia.
Jak to [przedstawiono na fig. 1, pionowe mostki

międzyogniwowe 2 i 3 tworzące część ramy elek¬
trody są zaopatrzone w włókna izolujące, zastępu¬
jące poprzednio użyte łączniki o kształcie U do

60 odizolowania krawędzi elektrody i które to zespoły
obejmują ipionowe krawędzie elektrody.

iPole przekroju poprzecznego wytłoczonych włó¬
kien izolacyjnych może mieć dowolny kształt, je¬
dnak korzystnym jiest, aby zespoły izolacyjne miały

65 kształt cylindryczny lub zbliżony do cylindryczne-
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go. Grufoość włókien izołacyjnyicn i odległość ich
od sąsiednich elementów Izmiemia się (wraz z rodza¬
jem i rozmiarem elektrod.

Odnośnie elektrod komorowych włókna izolacyj¬
ne mogą mieć grubość na przykład 0,7 — ftyO nim tw
zależności, która odleglłość izolacji jest określona
pomiędzy elektrodami i odległość pomiędzy sąsied¬
nimi włóknami izolacyjnymi jest w przybliżeniu
20 — 30 mm. Odnośnie innego typu elektrod, na
przykład spiekanych, które na skutek swej malej
grubości nie madą tego isamego stopnia sztywności,
co elektrody komorowe, może być korzystne zmniej¬
szenie odległości pomiędzy włóknami izolacyjnymi,
a to iw celu zmniejszenia prawdopodobieństwa
zwarcia. (Na fig. 4 — 6, przedstawione są elektrody
spiekane^ 13 o (Określonej biegunowości, których
dwie strony są zaopatrzone w wytłoczone włókna
izolacyjne 14 według wynalazku. Odległość pomiię-
dzy włóknami izolacyjnymi jest w tym przypadku
w przybliżeniu 10 mim. W przypadku elektrod
spiekanych grulbość włókien izolacyjnych często
jest mniejsza niż w przypadku elektrod komoro¬
wych, zwykle około 0,5 r- 0,7 mum.

Wytłotczka zawiera żywicę termoplastyczną z do¬
datkiem substancji zwiększającej przyleganie ma¬
teriału. Stwierdzono, że jednym z materiałów ko¬
rzystnych ido tych celów jeft tworzywo termopla¬
styczne, składające się głównie z polietylenu. Przy¬
czepność zespołów izolacyjnych do elektrody może
być jeszcze poprawiona przez grzanie elektrod
przed połączeniem z zespołami izolacyjnymi. Mate¬
riał na zespół izolacyjny może też zawierać odpo¬
wiednią żywicę termoutwardzalną, ina przykład ży¬
wicę epoksydową, którą nakłada się na elektrody
w kombinacji z odpowiednim składnikiem utwar¬
dzają-cym. Dla przyspieszenia procesu twardnienia
wskazanym jest wygrzewać elektrodę promienio¬
waniem podczerwonymi przed lub po nałożeniu zes-
poilu izolacyjnego.

Z a s t r z e ż e n i a p a t e n t o w e

1. Separator pomiędzy elektrodami o różnej bie¬
gunowości do ogniwa galwanicznego lub akumula¬
tora, znamienny tym, że co najmniej część elek-

6

trod (10), (13) po jednej lufo obu ich stronach
jest zaopatrzona w włókna (6), (14) z materiału
izolującego elektrycznie.

5 2. Separator wadlłiug zastrz. lj, znamienny tym,
że włókna (6), (14) są wykonane z materiału plas¬
tycznego, topiiwego, przyczepnego do elektrod (10),
(13).

3, 'Separator według zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
że włókna (6), <14) są wykonane z żywicy termo¬
utwardzalnej, przyczepnej do elektrod (10), |(13).

4. Separator wedłiu/g zastrz, 1 — 3, zniamienny tym,
że wytłoczone włókna (6), (14) są usytuowane za¬
sadniczo równolegle do pionowych krawędzi bocz¬
nych elektrod (10), (13) wzdłuż większej części jej
długości- '

i5. Separator według zastrz. 1 — 4, znamienny
20 tym, że elektrody (10), (13) o określonej bieguno¬

wości są zaopatrzone po obu stronach w wytłoczo¬
ne włókna (6), (14) umieszczone naprzeciw siebie
i połączone na górnej i/iluib dolnej krawędzi elek¬
trod (10), (13).

25

6. Sposób umieszczania separatorów na elektro¬
dach do ogniw galwanicznych lulb akumulatorów
według zastrz. 1,, znamienny tym, że elektrody (10),
(13) umieszcza się sukcesywnie na przenośniku taś-

30 mowym (9), przy czym przenośnik ten przesuwa się
z odpowiednią prędkością pod urządzeniem tło¬
czącym (11) kontrolowanym termostatycznie i za¬
wierającym szereg końcówek tłoczących 1(12), odpo¬
wiadających liczbie włókien (6), (14) wytłaczanych

35 na elektrody (10), (13), a ponadto podaje się pod
ciśnieniem żywicę termoplastyczną do końcówek
tłoczących (12) talk, alby wytłoczyć włókna (6), '(14)
separatora na przesuwane elektrody (10), (13).

40 7. Sposób według zastrz. 6, znamienny tym, że
umieszcza się w miejsce przenośnika taśmowego (9)
nieruchomą podstawę i przesuwa końcówki tłoczą¬
ce <12) względem ułożonych na niej elektrod (10),
(13).
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