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. _(57) Die Erfmdung betrnﬁt positive Panzerelektroden fiir Blelakkumulatoren und Verfahren zu deren Herstellung Ziel

" - der Erfindung ist es mit geringen technologlschen Aufwand eine positive Panzerplatte herzustellen, in der die

i wirksame Masse komprimiert eingebracht wird, um eine hohe Lebensdauer bei optimalen’ Materialeinsatzzu
erreichen sowie die Ausbildung von Lufteinschiiissen, die zu ungewollten Gaspolstern und somit zum vorzemgen

. VerschleiR der Panzerplatte fithren kann, ausgeschlossen. Dies wird dadurch erreicht, daR eine Stibchenplatte aus
"~ Hartblei als Grundbaustein eingesetzt wird. Diese Platten werden pastiert, dabei ist.zu beachten, daR vor der

~Pastierung die Stabchenplatte mit der Unterseite auf das schiitzende Gewebetuch aufgelegt wird. Nach erfolgter

; ‘Pastlerung wird von einer weiteren Rolle das obere Gewebetuch zugefiihrt. Um eine sxchere Verbindung dés oberen
und unteren Gewebetuches zu erreichen, werden durchgehende Formleisten vorzugswelse aus Plast mit

» Verbmdungsstlft oder Verbmdungsstn‘t mit Rastung beidseitig emgesetzt und mltemander verbunden

e Anwendungsgeblet der: Erfmdung ist die Batteneherstellung Fig. 1 '



Titel der Erfindung

Positive Panzerelekiroden filr Bibiakkumulatoren und
Verfahren zu deren Herstellung o

Anwéndungsgebiét der Erf;ﬁdung
Die Erfinduné betrifft ein Verfahren zur kontinuier=
1ichén Herstellung von pogitiven Panzerelektroden mit
‘einer Gewebetuchumhﬁliung, bei denen die Bildung von
Gaspolstern zwischen der wirksemen Masse und der Um-
"hiillung ausgeschlossen ist sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, T

'Charakterietik der bekannten teéhnischen‘Lasungen

_Es sind bereits positive Panzerelektroden und Ver-
fahren bekannt bei denen réhrchenformig unterteilte
positive Elektroden dadurch hergestellt_werden, daB
- eine staubftrmige oder granuliert wirksame Masse in
die Rohrchen eingebracht wird.

Die Stromableitung erfolgt durch zentral in den
Réhrchen vorhandenen Bleiseelen, Die réhrchenfsrmige
~ Unterteilung kann dabei aus einem feinmaschigen Kunst- ;
 fagergewebe oder aus perforiertem PC-Material, in das
im allgemeinen eine Glasfaserverstérkung eingelagert
ist, bestehen, /
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" Die Rohrchen kénnen einzeln nebeneinander angeordnet
und nur durch eine Stromableitung unterelnander vers
bunden sein oder sie werden von vornherein zu elner
Gewebetasche verbunden, Es werden so im allgemeinen '
10 bis 25 Réhrchen nebeneinander angeordnet. Auf
diese Weise soll erreicht werden, daB der Abschlamm-
vorgang;”der im Bleiakkumulator besonders bei der
~positiven Elektrode beim Lade-/EntladeprozeB auftritt
und zu einem Verlust der Amperestundenkapazitdt fuhrt,“ o L
verhindert oder zumindest stark eingeschrénkt wird,

Der oben beschriebene ProzeB weist eine Reihe von
Nachteilen auf. So ist die Herstellung der einzelnen
rRohrchen gber auch der Gewebetaschen technologisch
aufwendlg. Das Aufstecken der Réhrchen beziehungs-
weise Tagchen auf die}Bleigerﬁste erfolgt manuell,

-ADas Einbringen der trockenen staubformigen w1rksamen‘
Masse ist im allgemeinen mit einen Riittel- oder 1
_VibrationSprozeB verbunden, um die notwendige,Dichte.
- der Elektrode zu erreichen, Dabei milssen die Platten
~in Vorrichtungen eingebfacht werden, in denen eine
| Staubd081erung in vertikaler Richtung erfolgt, Dieger
- ProzeB ist im allgemeinen mit einer gesundheits-
'“'schadigenden hohen Bleistaubbelastigung verbunden,
die wiederum arbeitserschwerende SchutzmaBnahmen flir
~ die hierbei Beschiéftigten erfordert, AnschlieBend
miissen diese Elektroden noch mit einer FuBleiste ge~-
‘schlossen und die notige Schwefelshuremenge durch
.‘Elnlagern dieser Elektroden in einem Schwefelsdurebad
.elngebracht werden, Der’ Gesamtprozesl ist also schwer
‘ automatisierbar, von einem hohen manuellen Aufwand
'gekennzeichnet und weist gesundheitsgefahrdende Ar~

beitsginge auf, die arbeitserschwerende SchutzmaB-
nehmen erfordern,

_~ 5
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gAus dlesen Nachteilen resultierend ging man zur Ver-
wendung von Halbschalen aus mikropordsem Kunststoff =
~ als Umhiillung {iber. Dabei werden zun#chst in voneln-f »:%'4»
- . ander getrennte Halbschalen die aktive Masse sowie
. die an ‘einem Ende miteinander verbundenen Bleielek— '
. troden eingetaucht, anschlieBend die 80 gefiillten
g ‘;"Halbschalen iibereinander angelegt und durch Kleben
© '/ verbunden, Diese Verfahrensweise hat jedoch den Nach—

: teil, ‘daB die aktive Masse in feuchtem Zustand einge= -
. bracht werden muB, damit sie wihrend des Verbindems ~ .
- der beiden Halbschalen nicht ausf&llt, Durch diese -
nfeuchte Magse wird aber der Vérblndungsvorgang ingo=- " i
1}‘1fern gestbrt, alg 8fters Masse an den Verbindungs- s
flichen haftet und somit eine einwandfreie Verbindung _”"

dexr Halbschalen verhindert Weiterhin ist es durch
- diese Verfahrensweise auch nicht moglich, eine gute
. Dichte der aktiven Masse zu erzielen und Luftpolsteru
'_'faowie die Gaspolsterbildung auszuschlieBen, S
' Inder Folge der Entwicklung ist’eine Akkumulatoren—
" patterie bekannt geworden, bei der zwigchen den.
- pastierten Platten und Separatoren Glas-Fiber-Mattenf
;angeordnet 51nd die von Langsrippen der: Separatorenr ,
. 'gegen die Platten gedriickt werden. Dlese Ausfﬁhrungs-'*
" form weist jedoch besonders die Nachteile auf, daB - -
‘die Glag-Fiber-Matien sich ablésen und die Masse vor—-‘
'.zeitig ausfallt und beim Zyklisieren der Elektroden
‘an den: logen Teilen der Glas-Fiber-Matten gich eben~ _
falls die schédlichen Gaspolster bilden, die die
. Diffusion der Schwefelsdure an der Elektrcde ver- ,
hindern. Weiterhin ist auch eine Akkumulatorenplatte FEE RN
. bekannt, bei der das mit aktiver Masse pastierte e
Gitter mit einen pordsen, elektrolythbestandigen Loy e
Gewebe umschlossen ist, das um die Platte und zwischen
den benachbarten Kontaktelementen des Gitters durch '
Ndhen verbunden wird, wobei fortlaufende verbundene -
TR Gittersegmente entstehen, die das von der aktiven Maese
AR umhiillte Gitter umschlieSen, |
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  ‘Bei den nach diesem Verfahren'hergestellten Elektroden .
kann . die Bildung der schddlichen Gaspolster zwischen

- .W1rksamer Masse und Hille auch nlcht ausgeschlossen

werden, da eine gleichm#Bige Verdlchtung der wirk-

samen Masse nicht moglich ist,

Dieses Verfahren igt nicht mechanlsierbar und nicht N
dlrekt mit dem Pastierprozeﬁ verkniipfbar, da die Platte o
1wegen deren kompllzlerten Aufbau, 1nsbesondere die

" Variante mit der Anordnung der Aktivmasse lber den

. Gltterrand hlnweg nur vom Rand pastiert werden kann
~ und auBerdem der Nﬁhprozeﬁ in unterschiedlicher Rlch—4 B
‘-tung verlauft, so daB 31ch dieses Verfahren nicht )
' automatlsleren 188t und daher fir die kontinuierliche'
Fertigung in der Akkumulatorenindustrie nicht an-
jwendungsfahig ist. :
Weiterhin ist eine positlve Gltterplattenherstellung
nach WP 145 043 bekannt,

"*” ‘} Dieses Verfahren erfordert aber einen hohen techno~

1ogischen Aufwand und der Hartbleleinsatz pro Platte :
ist hoher,_,' '

| Z‘iei' der Brfindung ;\ :

""  Ziel der Erflndung 1st es mit geringem.technologlschen .

'15‘ Aufwand eine positive Panzerplatte herzustellen, in def‘f

i die. ‘wirksame Masse komprlmiert eingebracht wird, um.
o eine hohe Lebensdauer bei optimalen Materialﬁinsatz
zZu errelchen, ‘ o
Weiterhin w1rd dle Ausblldung von Luftelnschlﬁssen,

 die zu ungewollten Gaspolstern und somit zum vorzei-

'-tigen Verschleif der Panzerplatte flihren kann, ausge—
:schlossen und eire sehr grofBe Stabilltat der Platte -

: zwischen den Stdben erzielt ;

- Glelchzeltig bringt dieses technologische Verfahren ,
., eine wesentllche Verringerung des Investitionsaufwandes ’

"_ fiir Entstaubgngstechnlk zur MAK-Wert-Einhaltung.

-5 -
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Darlegung des Wesens der Erfindung T,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die fiir eine
derartige Komprimierung der wirksamen Masse und konti-
_huierliche Hergtellung der positiven Panzerelektroden
erforderlichen technischen Bedingungen aufzuzeigen, um
mit geringem technologischen Aufwand eine positive
Panzerplatte herzustellen, in der die wirksame Masse

- komprimiert eingebracht wird, damit eine hohe Lebens-
dauver bei optimalen Naterialeinsatz erreicht wird,
Weiterhin wird die Bildung von Luft- sowie Gaspolstern
beim elektrochemischen ProzeS und Zyklisieren und somit
gewﬁhrleistet, daB ein guter Kontekt zwischen Aktiv- -
‘masse und Umhiillung erzielt wird, : '

. Um diese Zielstellung zu erreichen, wird die Aufgabe
erfindungsgemiB dadurch geltst, daB eine Stiébchenplatte
‘aué Hartblei als Grundbaustein eingesetzt'wird '

.. Die Ausfﬁhrung dieser Stdbchenplatte erfolgt: durch

AnguB von 10 - 20 Stiick konischen oder zylindrischen
Stdben an die stromabfiihrende AnschluBfahne, zur
Stabilisierung der Stdbe ist am unteren Ende der Platte
eine AbschluBleiste mit geringen Bleiaufwand so sange~ -
ordnet daB eine geschlossene Platte entsteht,

‘Die Std#bchen dieser Plstte sind so ausgefiihrt, daB der
Querschnitt von der stromabfiihrenden oberen AnschluB-
fahne nach unten bis zu 50 % verringert werden kann.
Zur zusdtzlichen Stabilisierung der einzelnen Stdbe

\ untereinander ist es mdglich, mehrere Querverbindungen
mit geringem Querschnitt anzuordnen,

‘Diese Platten werden auf herksmmlichen Bandpaétier-
masphinén, die zur Herstellung von negativen Gitter- .
platten eingesetzt werden, pastiert, Dabei ist zu be- ,
achten, daB bereits vor der Pastierung die Stibchen~.
platte mit der unteren Seite auf das gchiitzende Ge-
webetuch aufgelegt‘wird. |

- 6 -
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7 Dleses Gewebe ist in der Breite 80 dlmen91oniert,

 daB es mit der Stabchenplatte an beiden Seiten ab-
“schliedt,

Die Zufuhrung des Gewebes erfolgt von einer Rolle.

Nach ‘erfolgter Pastlerung wird von einer weiteren

~ {iber der pastlerten Platte angeordneten Geweberolle

© die pastierte Platte abgedeckt
&Zur Ausblldung der etwa kreisférmigen Proflllerung
des Gewebes fiir Jedes einzelne Stdbchen der Platte
“wird ein ‘einfaches Preﬁwerkzeug eingesetzt,

  ]Nach dem Arbeitsschritt - Pressen - erfolgt die Ver~ .

‘bindung des oberen und unteren Kunststoffgewebe—‘

o tuchea durch: geeignete Verbindungselemente.,

. ,Dabei sind folgende Verblndungselemente vorzugs- -

'f’welse aus Plast zur sicheren Verbindung des oberen

und. unteren Gewebetuches moglich und zwar mit durch-

gehenden Formleisten mit Verbindungestiften von. '
~ beiden Seiten, die thermlsch oder ultraschall ver-

- schweilt werden oder durch an den Verbindungsstlften"

.angegossenen Rastung selbstandig durch Druck unlosbar

}fverbunden werden, '

Eine weltere vorteilhafte Verbindung des oberen und

unteren Gewebetuches besteht darin,daB eine Form=-

leiste ohne Verbindungsstlft verwendet wird und von

der entgegengesetzten Seite durch Heftklammern vor=

. zugsweise aus Plast thermiscb oder ultraschall ver-

‘ sohwelﬁt, oder durch an den Heftklammern angegossenen

Rastung selbstandlg durch Druck unltsbar verbunden

: werden, ‘ o

' Ein weiterer Abschnitt ist dae Trennen des Gewebes

-~ zwischen den einzelnen Platten, welches mit einem ein-
i fachen Schnittwerkzeug erfolgt

,Die nach dem Pagtiervorgang beschrlebenen Arbeits~
schritte sind durch mehrere hintereinander angeordnete
Einzelwerkzeuge oder durch ein Folge- be21ehungsweise
Komblnationswerkzeug moglich, :

-7 -



: _Ausfﬂhrungsbeiaplel ',

Dle Erfindung wird nachstehend an einem Ausfuhrungs-
‘beispiel niiher erlautert | ' »

figur 1 zeigt die komplette positive Platte einer
- ' Elektrofahrzeug—Batterie

Figur 2 2eigt'im Schnitt die Verbindung zwischen -
. unterem und oberem Gewebetuch mittels beid-
seitig angéordneten Formleisten

- Pigur 37‘ zeigt die Verbindung zwlschen unterem und
" oberem Gewebetuch mittels Formleisten ohne

' Verbindungsstift mlt_Heftklammern
| Figur'4 "stellt,die Formleisten mit Vérbindungsstiften
©on 5 dar ' S

Figur 6 seigt die Formleisten mit Verbindungsstiften
"7 .1m Schnitt

Figur 8 zeigt aie Heftklammer
" 9 ‘

~ Pigur 10 stellt den technologischen Ablauf im Schema
’ © dar ' | '
Die in Figur 1 dargestellte positive Platte besteht
" aus der oberen AnschluBfahne 8, daran'angegossen unter-
‘ einander verbundene konische oder zylindrische Blei- _'
' stifte 1 und die abgrenzende AbschluBleiste 9. Die An=

' zahl der ‘Bleigtifte 1 liegt zwischen 10 und 20 Stiick,

‘ Zwiachen oberer AnschluSfahne 8 und AbschluBleiste 9
'wird die positive Masse 2 eingeprefit und an der Unter-
‘und Obergeite durch das Gewebetuch 11 abgedeckt,

-8
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Die Sicherung der Festigkeit der positiven Masse 2
mit einer Sicherung einer guten Leitfihigkeit wird
nach Herstellung einer welligen Oberfléche in Jeden

: Wellental eine Verbindung zwischen unteren und
'oberen Gewebetuch 11 mittels Formleisten 3 unter-

einander beziehungsweise mit Formleisten 3 ohne Ver-

‘.bindungsstift 4 nit Heftklammern 6 und 7 verbunden,

-

‘Nach masohineller oder manueller Zugabe der un-
*pastierten Platte 16 aus Hartblei auf das sich von
. der. Gewebetuchrolle 12 entwickelnde Gewebetuch 11
" unter die Pastiereinheit 14 unter eine Transportein-

richtung 15 gefihrt und pastiert. Auf die pastierte

‘Platte 17 wird ebenfalls von der Gewebetuchrolle 13
. aus, das Gewebetuch 11 von oben angepreﬁt
| Die Herstellung von einzeln paetierten und umhiillten

Platten erfolgt dann nach Durchlauf durch Mehrfach-

 -‘werkzeuge 18 und 19 oder mehrere hintereinander ange-
- ordnete Einfachwerkzeuge, durch die das untere und
obere Gewebetuch 11 getrennt, die Plattenoberflache
' gepreﬁt und gewellt wird und eine’ feste Verbindung

zwischen Unter- und Oberseite. des Gewebetuches reali-
giert wird, :

In’ dem Mehrfachwerkzeug 19 mlt dem die Vérbindung
zwischen oberen und unteren Gewebetuch 11 hergestellt
wird, sind ‘auch die Magazine 20 fir Pormleiste 3 oder

“Hbftklammern 6 und 7 so angeordnet, daB ein manuelles
- Einlegen der Formleiaten 3 beziehungsweise Heft-
.klammern 6 und 7 entfallt



Erfindungsanéprﬁche

1.

Positive Panzerelektroden fir Blelakkumulatoren
und Verfahren zu deren Herstellung bei der die

'Stabchenplatte mit aktiver Masse pastiert, mit

einem Gewebetuch umhiillt und durch PreB-,Niet- f"
oder SchweiBverbindung in Segmente unterteilt

' gind und die Bildung von Gaspolstern zwischen

der wirksamen Masse und der Umhiillung ausge-
gchlossen ist, ‘

B gekennzeichnet dadurch,

 daB zur sicheren Verbindung des oberen und unteren

Gewebetuches (11) durchgehende Formleisten (3) mit

~Verbindungsstift (4) oder Verbindungsstift mit

Rastung (5) beldseitig eingesetzt und miteinander

: verbunden werden,

2.,

3.

Positive Panzerelektroden fiir Bleiakkumulatoren
und Verfahren zu deren Herstellung nach Punkt 1,

“gekennzeichnet dadurch o
,daB die Verbindung 'des oberen und unteren Gewebe-

tuches (11) mit durchgehenden Formleisten (3) ohne
Verbindungsetift (4) und (5) mittels Heftklammern (6)-
oder, Hbftklammern mit Rastung (7) hergestellt wird.

Poaitive'Panzerelektroden_fﬁr Bleiakkumulatoren

und Verfahren zu deren Herstellung nach Punkt 1‘und’2,v

._gekennzeichnet‘dadurch,,

‘daB die an die obere und untere AnschluBfahne (8)

angegossenen Bleistdbe (1) konisch ausgefiihrt sein
ktnnen, R

" .F 10 - .
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P981t1ve Panzerelektroden fiir Bleiakkumulatoren
und Verfahxen zu deren Herstellung nach Punkten
1, 2 und 3,

}‘.'gekennzeichnet dadurch,

" daB die Pormleisten (3) miteinander beziehungs-

weige die. Formleiste (3) ohne Stifte (4) mit Heft-

klammern (6) oder (1) thermisch oder mit Ultra=-

ﬂ';achall vernietet,. verschweiBt oder durch form-

Se

'schlusalge Rastverbindung verbunden wird

Positive Panzerelektroden fiir Bleiakkumulatoren
d'Verfahren zu deren Herstellung nach Punkten

1, 2, 3 und 4,

gekennzeichnet dadurch,

. daB die Vérbindungselemente vorzugsweise aus Plast
bergestellt werden.

. Verfahren zur Herstellung von positiven Panzer-

elektroden nach Punkt T

‘gekennzeichnet dadurch
.daﬁ mittels herkbmmlicher Bandpastlermaschlnen d1e

‘unpaatlerte Platte (16) direkt auf dem iiber eine

Gewebetuchrolle (12) zugefiithrten Gewebetuch (11)
pastiert wird und das obere Gewebetuch (11) un-

“mittelbar nach der Pastierung auf die pastlerte ,
Platte (17) gepreBt wird und in nachfolgenden Mehr=~

( fachwerkzeugen (18) und (19) vorgepreﬁt, verbunden

"und getrennt w1rd

M"Hierzu 3 Seiten Zeichnungen" A
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