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Spésob vyroby elektrochemického alebo galvanického 7
&lanku zahritajiceho mnoZinu elektrochemickych kom-
ponentov, ktoré si vzdjomne spojené do bloku, pri¢om Yo, z
tento spdsob spotiva v poskytnuti prvého komponentu
(1) vytvoreného z deformovatefného polymémeho 4
materi4lu s aspoil jednou v podstate kontinualnou dréaz-
kou (2) zahffiajicou otvor majici Sirku w a hibku h, 4
poskytnuti druhého komponentu (3) s aspoil jednym v
podstate kontinudlnym vystupkom (4) majicim Sirku 7
vi&Siu ako rozmer w a vy$ku men$iu ako rozmer h, na-
lisovani prvého a druhého komponentu dohromady na
vytvorenie celistvého tesnenia medzi vystupkom na
druhom komponente a otvorom v prvom komponente,
priCom tesnenie medzi tymito &astami je dosiahnuté
tesniacim zdberom boénych stien uvedeného vystupku
s bo¢nymi stenami uvedeného otvoru a spojenie mno- z
%iny prvych a druhych komponentov dohromady na
vytvorenie bloku. 7
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Spdsob vyroby elektrochemickych ¢lénkov

Oblast techniky

Vyndlez sa tyka spésobu vyroby elektrochemickych ¢léankov
a najmd vyroby priemyselnych elektrolytickych alebo galvanic-
kych clankov, ktoré zahriuji mnozinu komponentov spojenych
a usporiadanych nad sebou.

DoteraisSi stav techniky

Priemyselné elektrolytické alebo galvanické ¢lanky, akymi
si napr. sekundarne batérie, palivové Clanky a elektrolyzéry,
ktoré si typicky zloZené z modulov, ktoré zahriujli mnoZinu na
sebe poloZenych Clénkov, ktoré sG =zovreté do bloku. Napr.,
v sekunddrnej batérii oxida&ne redukéného prietokového typu
komponenty typicky zahriiuja elektricky izolacné prietokové ra-
my, z ktorych kaZdy obsahuje elektrédu s mnoZinou uvedenych
prietokovych ramov, ktoré si vlioZené spoloéne s inymi kompo-
nentami, napr. membrédnami a pletivami. Sekunddrne batérie uve-
deného typu si velmi dobre znéme odbornikovi v danom odbore.

V zostave modulov zloZenych z komponentov je potrebné
vziat na vedomie najm# nasledujice upozornenia:

i) na zaistenie toho, aby tekutiny, ktoré sa nachadzaja
vnitri bloku, boli navzdjom izolované a spolahlivo obsiahnuté
v bloku, bez toho aby dochddzalo k ich unikaniu, Jje nutné me-
dzi samostatné vrstvy bloku a medzi samostatné oddelenie vo
vnitri bloku vloZit dostatocné tesnenie, tvorené napr. réamom
okolo obvodu kazZdej elektrédy,

ii) kaZdy komponent bloku by mal byt presne umiestneny
vzhladom na prilahlé komponenty a

iii) sendvidové usporiadanie elektréd, membr&n a pletiv
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by‘malo zostat neporusené, akondhle Jje blok vybaveny podstav-
com a utesneny. Niektoré membrany méZu mat sklon k roztrhnu-
tiu, stladeniu, preloZeniu alebo prerazeniu a/alebo mézu byt
vysoko citlivé na &iastoény tlak vody.

Utesnenie tekutin je obvykle dosiahnuté, napr. s pouzitim
elastomérneho tesnenia umiestneného medzi kaZdy prietokovy ram
a tvoreného, napr. tesniacim krdZkom alebo tesniacou vloZkou.
Na umiestnenie individudlnych komponentov do' spravnej polohy
vzhTadom na ich susediace komponenty a nésledne ich upevnenie
v tejto polohe na vytvorenie <Ciastkového modulu je moZné pou-
5it konvenéné umiestfiovacie a upinacie zariadenie. AvSak
v pripade, Ze blok zahriiuje velké mnozstvo komponentov, potom
je stdle eite obtiaZne dosiahnut spolahliva zostavu s mnoZinou
tesniacich kraZkov. Elastomérne materidly, ktoré st chemicky
odolné voéi agresivnym elektrolytickym latkam, si pomerne na-
kladné a mdézZu predstavovat vyznamni cast celkovych nakladov na
uvedenG zostavu. Okrem toho poZiadavky kladené na drazky tes-
niacich krazkov sa mdzZu dostat do rozporu s poZiadavkou na
jednoduchost vyhotovenia uvedeného ramu a spolahlivé splnenie
jeho daldich funkcii, medzi ktoré napr. patri pridova distri-
blcia kvapalnych elektrolytov, najmd v pripade blokov zahrnu-
jGcich tenké ramy, napr. ramy, ktorych hrabka je mensSia ako 2,
5 nasobok hribky kandlika na privod elektrolytu.

Znadme sd aj pokusy o vytvorenie tesnenia, ktoré by nebolo
taZkopadne a ndkladné ako zostava tesniacich kridzkov, zvaranim
jednotlivych komponentov dohromady, napr. zvarenim trenim ramu
a/alebo laserovym zvarenim elektrédy Kk tesneniu ramu. Tento
spbésob m& niektoré nevyhody, medzi ktoré patri pripadné roz-
trhnutie dékladne umiestnenych a upravenych membréan pohybom
a/alebo teplom pocas zvdrania réamu na ram, nutnost pouZitia
kompatibilnych materidlov, ktoreé méZu byt Uspedne navz&jom
zvarené, nemozZnost rozoberania takto spojenych komponentov

a spbésob zaistenia spolahlivosti zvaru.

Znamy je aj dal3i typ tesniacej zostavy, V ktorej je tes-
niaci mechanizmus obsiahnuty vo forme prietokového ramu



a v ktorej sa Specificky nachaddza ohybné ostrie so Specialnym
kanidlikom na zostavenie tesnenia. Tesniaca zostava tohto typu
je opisand v patentovom dokumente US-A-4640876. AvSak vyroba
ohybného ostria, ktorym sa zostavuje tesnenie, je obtiaZna
a vzhladom na ohybnost ostria je toto ostrie nachylné na
mechanicki degraddciu a degradadciu vplyvom prostredia.

Patentovy dokﬁment FR-A-2292345 opisuje zostavu pera
s draZkou na vzajomné spojenie rémovych komponentov elektric-
kého &lanku. Pero na jednom rame je uloZené do zodpovedajicej
draZky na prirahlom rdme a obidva ramy st na seba pripevnené
pomocou adheziv, rozpdstadiel alebo pouZitim zvdrania ultraz-

vukom.

Patentovy  dokument FR-A-2700639 opisuje tesnenie
vytvorené zovrenim plochého kovového plechu medzi pero a drdz-
ku usporiadané protilahlo a vytvorené na prirahlych ramoch,
pricom tento plech je zovreny pdsobenim prostriedku na stlacCe-
nie komponentov do bloku. Tesniaci ucinok tesnenia medzi pri-
Tahlymi ramami je udrZovany tlakom plochého kovového plechu.

V poslednom ¢&ase bol vyvinuty zlepSeny spdsob vyroby
elektrochemického &lédnku zahrifiujici mnoZinu elektrochemickych
komponentov vzajomne spojenych do bloku, pricom pri tomto
spésobe je umiestnenie, utesnenie a zaistenie komponentov

bloku dosiahnuté jedinou celistvou tesniacou ststavou.

Podstata vyndlezu

Predmetom vyndlezu Jje spdsob vVyroby elekfrochemického
alebo galvanického ¢lanku zahrfiujiceho mnoZinu elektrochemic-
kgch komponentov, ktoré s vzdjomne spojené do bloku, priom
tento spésob zahrnuje:

i) poskytnutie prvého komponentu vytvoreného z deformova-
te¥ného polymérneho materidlu a vybaveného aspofi jednou v pod-
state nepretrhnutelnou drdzkou obsahujacou otvor majidci Sirku



w a hibku h,

ii) poskytnutie druhého komponentu vybaveného aspon jed-~
nym v podstate nepretrhnuteInym vystupkom majtcim Sirku v&acsiu

ako w a vysku mensSiu h,

iii) vzéajomné stlacenie prvého a druhého komponentu na
poskytnutie celistvého tesnenia medzi vystupkom na druhom kom-
ponente a otvorom v prvom komponente, pricom tesniaci Géinok
medzi oboma cCastami sa dosiahne tesniacim zdberom bocénych
strdn pera s boénymi stranami otvoru a

iv) spojenie mnoZiny uvedenych prvych a druhych prvkov na
vytvorenie bloku.

Pri uskutoéneni spdsobu podla vyndlezu je prvy komponent
vytvoreny z deformovatelného polymérneho materidlu, aby v pri-
pade, Ze prvy a druhy komponent si priloZené k sebe, bola
dosiahnutd vhodnd distribicia deformdcii, a teda sa mohlo
dosiahnut potrebné tesnenie medzi prvym a druhym komponentom.
Medzi vhodné polymérne materidly, z ktorych méZe byt vyrobeny
prvy komponent, patria materidly schopné odolavat nepretrzité-
mu namahaniu v tahu a sG poddajné pri pbésobeni lokalnej tlac-
nej sily, bez toho aby prislo k ich osudovému posSkodeniu.
Medzi tieto materidly patria najmd8 polokrysStalické polyméry,
napr. rozliéné kvalitativne triedy polyetylénu a polyetylénu
a ich zmesi kopolymérov, acetdl, nylony, polyetyléntereftalét,
poelyvinylidénfluorid, polyvinylchlorid, polytetrafluéretylén,
fluérovany kopolymér etylénu a propylénu, polyfluéramid, chlo-
rovany polyoxymetylén, a pod.. Na ziskanie prvého komponentu
so Ziaducou konfigurdciou sa méZu uvedené polymérne materidly
obrédbat, injek&éne vstrekovat, lisovat alebo inym spdésobom

tvarnit.

Materi&l, z ktorého je vyrobeny druhy komponent méZe byt
tvoreny deformovateInym polymérnym materidlom, napr. rovnakym
materidlom ako materidl, z ktorého je zhotoveny prvy kompo-
nent, hoci druhy komponent nemusi byt zhotoveny z deformova-



terného polymérneho materidlu. DalSimi materidlmi, ktoré sa
mé3u pouzit v konsStrukcii druhého komponentu, sG materialy
menej odolné proti trvalému napdtiu, napr. vysoko plnené mate-
ridly, z ktorych mdZe byt vyrobeny prvy komponent, a nekrysta-
lické polyméry, napr. polystyrén, polymetylmetakrylat a poly-
karbonidt. Okrem toho je nutné vziat do Gvahy, Ze druhy kompo-
nent mdZe byt tvoreny kovovou elektrédou alebo uhlikovym,
titanovym alebo keramickym komponentom.

Vo vyhodnom uskutocneni vyndlezu v podstate nepretrzity
otvor vytvoreny v prvom komponente md bo&né strany, ktoré su
kolmé alebo v podstate kolmé na rovinu prvéhe komponentu, za-
tial &o v podstate nepretrzity vystupok usporiadany na druhom
komponente md& bo&né strany, ktoré sa kolmé alebo v podstate
kolmé na rovinu druhého komponentu. Je potrebné chapat, Ze
tesniaci systém podla vyndlezu pésobi v TubovoInom smere za-
vislom na smere komponentov, ktoré majd byt vz&jomne spojené.
I ked konfigurdcia tesnenia, v ktorom sG boéné steny uvedeného
otvoru alebo vystupku kolmé na rovinu prislusSného komponentu,
je vyhodn&, méZu byt tieto steny vedené pod uhlom aZ pribliZne

45° v pripade, Ze Jje to Ziaduce.

Je nutné poznamenat, Ze, i ked tesnenie podTa vyndlezu ma
vyhodny profil v podstate s konStantnym prierezom, mdze sa
tento profil menit pozdlZ diZky tesnenia v pripade, Ze je to
Ziaduce. .

Okrem toho je nutné chépat, Ze uvedenym spdsobom je vza-
jomne spojend mnoZina komponentov elektrochemického galvanic-
kého &lanku. Preto v pripade, Ze z polymérneho materidlu je
vytvoreny prvy a druhy komponent, druhy komponent je obvykle
vybaveny nielen aspoii jednym v podstate nepretrZzitym vystupkom
vybiehajGcim z prvého povrchu tohto komponentu, avsSak je ob-
vykle tieZ vybaveny aspoi jednym v podstate nepretrzitym otvo-
rom v druhom povrchu tohto komponentu na umoZnenie spojenia
tohto komponentu s &dal3im komponentom. Je nutné si uvedomit,
e TubovoIny komponent, ktory je vybaveny otvorom i dokonca
v pripade, Ze Jje tieZ vybaveny vystupkom, musi byt zhotoveny



z deformovateIného materidlu. V pripade, Ze druhy komponent je
zhotoveny z nedeformovateIného materidlu, akym Jje napr. kov,
potom je Ziaduce odliSné usporiadanie tohto komponentu, aby
mohlo byt dosiahnuté vzdjomné spojenie mnoZiny komponentov.
Druhy komponent Jje potom obvykle vybaveny vystupkami ako na
prvom tak aj na druhom 'povrchu, pricom vystupok na druhom po-
vrchu umoZfiuje, aby bol tento Kkomponent spojeny s dalsSim kom-
ponentom 2zhotovenym 2z deformovateIného materidlu a majuc1m

komplementdrnu drdZku vytvorend v tomto komponente.

Pri spdjani prvého a druhého komponentu dohromady je
prekazka medzi boénymi stranami otvoru a boénymi stranami vys-
tupku taka, 2ze vyvola isty stupen napdtia pri ich kontakte,
typicky 10 aZ 100 MN/m*®, o je dostatoéné na ich deformiciu,
a tieZ vzajomné tvarové prispésobenie a tesné uloZenie. Tvar
vystupku a otvoru v spojeni s tym, Ze je dosiahnuté vzajomného
tvarového prispdsobenia a tesného uloZenia, je taky, Ze udrzu-
je napdtie na tGrovni 1 aZ 10 MN/m®, &o je dostatoéné na zacho-
vanie tesnenia pri tlakoch existujicich v elektrochemickych
€¢lankoch a dosahujicich typicky velkost od 10 do 1000 KN/m=3.
Velkost prekazZky a presny tvar vystupku a otvoru prislusnych
komponentov s stanovené z mechanickych vlastnosti materidlov,
2 ktorého st tieto komponenty vyrobené, ich tolerancie a po-
vrchovej lpravy a poZiadavky na ich Yahké zloZenie a rozobra-
tie. Je nutné pripomenit, Ze rovnaké opatrenie je moZné usku-
toénit na konci dosiek a spojovacich ty&i v pripade, Ze je to
nutné na udrZanie celistvosti ¢léanku, ak déjde k pretlaku VO
vnitri ¢lénku.

Deformacia vyvoland odlisnymi rozmermi medzi otvorom
a vystupkom by mala byt dostatocnd na pretvorenie kontaktnych
povrchov, pokial ide o ich nepravidelnosti. Obvykle veTkost
rozdielu medzi Sirkou otvoru w prvého komponentu a Sirkou
vystupku druhého komponentu je taky,&Ze vyvolava deforméciu 0,
1 aZz 20 %, vyhodnejSie 3 aZ 5 %, v materidle pri tesnych po-
vrchoch.

Zatial ¢o Sirka vystupku druhého komponentu je vaésSia ako



Sirka w otvoru v prvom komponente na uvedenie vystupku a otvo-
ru do vzajomného kontaktu s pouZitim sily, opacnéd situécia
nastidva pri ostatnych prilrahlych ¢astiach tychto komponentov.
Je dbéleZité, Ze tieto ostatné priYahlé casti sG obrobené tak,
aby obmedzovali nateny kontakt medzi komponentami iba na ich
boéné steny. Hlibka otvoru je tieZ vacSia ako vySka vystupku
a Sirka uUstia otvoru je vacsia ako Sirka pdty vystupku. RozSi-
renie Gstia otvoru a obrobené zaoblenie vystupku taktiez slGzi
na ochranu tesniacich povrchov pred ich poskodenim v priebehu
zostavovania uvedenych komponentov a ulahéuje toto zostavova-
nie. Tesnenie podla vyndlezu je tieZ dosiahnuté z&berom boc-
nych stien vystupku s boénymi stenami otvoru a nevyZaduje aké-
koYvek zovretie uskutolnené s cielom bud vytvorenia bloku uve-
denych komponentov alebo udrZania tesniaceho G&inku tohto tes-
nenia. Smery pdsobenia sil, ktoré vytvarajl uvedené tesnenie
podTa vyndlezu sG tieZ kolmé na tlacné sily pdsobiace v bloku

elektrochemickych komponentov.

AvSak tvar dna otvoru musi dzko zodpovedat ﬁvaru
vystupku, aby si po zostaveni uvedenych komponentov zachoval
tvar otvoru a bol schopny odolat sil&m pdsobiacim v désledku
kontaktu medzi tYmito dvoma komponentami. Rovnako tak prevazZna
éast materidlu prvého komponentu okolo uvedeného otvoru musi
byt dostatodnd na uvedeny GCel, typicky materidl uvedeného
komponentu Vv oblasti okolo uvedeného otvoru do vzdialenosti
nie mensej ako je hlbka uvedeného otvoru je tvoreny pevnym ma-

teridlom.

Nutné je chapat, Ze prvy komponent mdéZe zahrifiovat mnoZinu
otvorov a druhy komponent rovnaky pocet komplementdrnych vys-
tupkov tak, Ze tieto dva komponenty si utesnené a spojené doh-
romady na viac ako jednom mieste. Alternativne, prvy komponent
mézZe tvorit tesnenie s viac ako jednym druhym komponentom,
takZe pocet otvorov v prvom komponente bude vyrovnany s poctom

vystupkov v druhom komponente.

MnoZina elektrochemickych komponentov mbéZe byt spojena

dohromady na vytvorenie Ciastkového moduldrneho bloku, napr.



¢iastkového moduldrneho bloku zahriujiceho desat alebo viac
Gplnych ¢lankov. V tomto usporiadani ¢ldnkov membrdny a ostat-
né komponenty tychto ¢lankov nie si vystavené neprimeranym
napdtiam. Takto zostavené cCiastkové modul&rne bloky sd rela-
tivne robustné a je moZné s nimi zachddzat ako s jednotkami.
Niekolko <¢&iastkovych modulérnych blokov méZe byt spojenych
dohromady s pouZitim zné&mych technik na vytvorenie Ziaduceho
konecného modulu. Napriklad desat ¢iastkovych moduldrnych blo-
kov méZe byt spojenych dohromady na vytvorenie koneéného modu-
lu zahrnujdceho aZ sto Gplnych ¢lankov alebo dokonca aj viac
¢iastkovych moduldrnych blokov méZe byt spojenych dohromady na
vytvorenie koneédného modulu zahriiujiceho aZz niekolko stoviek

Gplnych &lankov.

SpSsob podla vyndlezu umozZihuje relativne jednoduchd vyro-
bu elektrochemickych alebo galvanickych &lankov v Ziaducich
kvalitativnych medziach s pouZitim minimdlneho mnoZstva prost-
riedkov, minimdlneho poctu vyrobnych stupfiov a s minimd&lnymi
ndkladmi. Okrem toho je déleZitou skutoCnostou, Ze, ak uvedené
tesnenie medzi prvymi a druhymi Kkomponentami je vytvorené
mechanickymi prostriedkami, toto tesnenie méZe byt pouZité na
vzajomné spojenia komponentov, ktoré si vyrobené z odlisnych
polymérnych materidlov, medzi ktoré patria materidly, ktoré si
nezlucitelné so zvarovacimi technikami, ktoré boli skér na
tento G8el pouZivané. DalSou vyhodou spdsobu podla vyndlezu je
skutocnost, Ze komponenty mézZu byt oddelené na zistenie a ods-
trédnenia zéavad, ktoré sa nemusia nutne tykat tesniacich mecha-
nizmov, avsSak méZu byt tvorené, napr. zavadami v membréine ale-
bo elektrdde.

Spdsob podla vyndlezu mdZe byt pouZity najmd na spojenie
ramovych Kkomponentov elektrochemického ¢&l&nku s elektrédami
dokonca i v pripade, Ze materidly, z ktorych Jje vyrobeny réam
a elektrdédy nie sG vhodné na ich vzéjomné zvarenie.



PrehYad obrizkov na vykresoch

Vyndlez bude dalej opisany pomocou odkazov na priloZené
vykresy, na ktorych

obr. 1A =zobrazuje prierez prvym komponéntom a druhym

komponentom predtym, ako sG spojené dohromady,

obr. 1B =zobrazuje prierez prvym Kkomponentom a druhym
komponentom z obr. 1A v pripade, Ze sG spojené dohromady,

obr. 2 zobrazuje prierez elektrochemickym ¢lankom vytvo-

renym spdsobom podX¥a vynélezu,

obr. 3A a 3B 2zobrazuje prierez élternativnym uskutocne-
nim prvého komponentu a alternativnym uskutoCnenim druhého
komponentu, komplementdrnym k tomuto prvému komponentu, v oka-
mihu pred vzajomnym spojenim.

Priklady uskutoénenia vynélezu

Ako je to zrejmé z obr. 1A a 1B, prvy komponent 1 vytvo-
reny 2z deformovateIného termoplastického materidlu, akym je

napr. linedrny polyetylén, md drdzku 2 so sSirkou w a vyskou
h vytvorend v tomto komponente. Druhy komponent 3 mad vystupok
4 zhotoveny na tomto komponente. Z relativnych rozmerov vys-
tupku 4 a otvoru 2 Jje zrejmé, Ze tento v?stupok ma Sirku
vdcésSiu, ako je Sirka w otvoru, a vysSku vySSiu, ako je vyska
h otvoru.

Komponenty 1 a 3 si pevne spojené nalisovanim vystupku
4 do otvoru 2, ktory sa deformuje dostatoCne na prijatie vys-
tupku.

Tesnenie medzi oboma Castami je dosiahnuté medzi verti-
k&dlnymi boénymi stranami otvoru 2 a vystupku 4, ako je to zo-
brazené pri vztahovych znackdch S a S' na obr. 1B.
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Na obr. 2 je zobrazeny prierez oxida&no-redukénou prieto-
kovou batériou 5. Tato batéria zahrfiuje blok dvanastich bipo-
larnych elektréd 6, ktoré si pri oboch koncoch tohoto bloku
vybavené elektrickymi privodmi 7 a 8. Bipol&rne elektrédy st
vzajomne oddelené katiénomenicovou membrdnou 9 a kaZda z tych-
to elektréd je spojend s izoladnym prietokovym rdmom 10. KazZdy
izolaény prietokovy ram 10 je spojeny s dals$im rdmom v uvede-
nom bloku tesnenim medzi castami vytvorenymi tak, ako to bolo
opisané v slvislosti s odkazom na obr. 1A a 1B. Vystupky na
prietokovych ramoch 10, ktoré Kkontinudlne prebiehaji alebo
v podstate kontinudlne prebiehaji pozdiZ tychto ré&mov, sd zna-
zornené pri vztahovej znacke 4. Tieto vystupky 4 sG nalisované
do zodpovedajicich kontinudlnych alebo v podstate kontinual-
nych dréZok vytvorenych v prilahlych prietokovych ramoch. Uve-
dené elektrédy 6 si utesnené vzhTadom na izolaéné prietokové
ramy 10 vhodnymi bliZSie neSpecifikovanymi prostriedkami.

Priestor medzi protiYahlymi boénymi stenami bipolarnych
elektréd 6 a membran 2 Jje vyplneny dvoma elektrolytmi A a B.
Prostriedok na pridovi distriblciu tgchto elektrolytov nie je

zobrazeny.

Uvedend redukéno-oxidacénd batéria m& koncové dosky 11
a 12, ktoré su konfigurované takym spésobom, Ze méZu byt utes-
nené vzhladom na najvrchnejSi prietokovy ram v bloku resp.
najspodnejsi prietokovy ram v tomto bloku.

Je nutné chdpat, Ze méZu byt tieZ Ziaduce spojovacie tyce
a koncové dosky (nie sO zobrazené) na zachovanie celistvosti
¢lanku v pripade, Ze jeho vnitorni Zast je pretlakovana.

Ako je to zrejmé z obr. 3A a 3B, prvy komponent 20 (zob-
razeny na obr. 3A v mierke 10:1) je vytvoreny z deformovatel-
ného termoplastického materidlu, akym je napr. linedrny polye-
tylén. Tento komponent m& otvor 21, ktory md hibku 2; zodpove-
dajdcu rozmeru h. Steny otvoru maji men3ie vnitorné skosenie
zac¢inajice pri bode X na tychto stenich. Pri bode X, pri kto-
rom vnatornd stena prechddza do uvedeného skosenia ma uvedeny
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otvor Sirku w rovnajicu sa 2,614 mm a v mieste, v ktorom sko-
senie vnitornej steny konéi mé& Sirku w'’ rovnajiicu sa 2,358 mm.

Druhy komponent 23 (na obr. 3B 2zobrazeny v mierke 10:1)
je vyrobeny 2z polyetylénu. Tento druhy komponent md vystupok
24 vytvoreny na tomto komponente. Tento vystupok ma vysku H,
ktord je nizZsia ako vysSka h otvoru 21 na obr. 3A. V najsSirsSom
mieste méd vystupok Sirku W rovnajicu sa 2,512 mm, ktora je

vacésia ako sSirka w' otvoru 21.

Komponenty 20 a 23 sG pevne spojené dohromady nalisovanim
vystupku 24 do otvoru 21, ktory sa deformuje dostatocne na
prijatie tohto vystupku. V uskuto¢neni na obr. 3A a 3B su
tesniace plochy medzi komponentami 20 a 23 na dany Gcel pokial
mozZno ¢o najmensie, ¢o ulahfuje vzdjomné zostavenie komponen-
tov a tieZ G4drzZbu tejto =zostavy, pretoZe pdsobiace sily sd
menSie ako sily pdsobiace v uskutocneni s vdcéSimi tesniacimi

plochami.



W A04 - 9%

12

PATENTOVE NAROKY

1. Spbésob vyroby elektrochemického alebo galvanického &lanku
zahriujiGceho mnoZinu elektrochemickych komponentov, ktoré si
vzdjomne spojené do bloku, vy znadujiGdci sa t¢m,
Ze zahrnuje,

- poskytnutie prvého komponentu vytvoreného z deformova-
teIného polymérneho materidlu s aspoii jednou v podstate konti-
nualnou dréazkou zahrnujicou otvor majaci Sirku w a hlbku h,

- poskytnutie druhého komponentu s aspoii jednym v podstate
kontinudlnym vystupkom majicim &irku vié&siu ako rozmer
w a vySku mensSiu ako rozmer h,

- nalisovanie prvého a druhého komponentu dohromady na
vytvorenie celistvého tesnenia medzi vystupkom na druhom kom-
ponente a otvorom v prvom Kkomponente, pricom tesnenie medzi
tymito Castami Je dosiahnuté tesniacim z&berom boénych stien
uvedeného vystupku s bocénymi stenami uvedeného otvoru a

- spojenie mnoZiny prvych a druhych komponentov dohromady
na vytvorenie bloku.

2. Spdsob podla naroku l, vy znacujidci sa tym,
Ze miera rozdielu medzi Sirkou otvoru w draZky prvého kompo-
nentu a Sirkou vystupku druhého komponentu je tak&, Ze dochad-
za k deformacii v rozsahu od 0,1 do 20 %.

3. Spésob podTa néroku 2, vy znacujlici sa tym,

Ze uvedend deformlcia je v rozsahu od 3 do 5 %.
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4. Spbsob podT¥a niektorého z predchéddzajacich narokov,
vyznadujici sa tym Ze prvy komponent zahriiuje
mnoZinu v podstate kontinudlnych dréZok a druhy komponent za-
hriiuje rovnaky pocet komplementdrne usporiadanych v podstate
kontinudlnych vystupkov. ‘

5. Spdsob podla niektorého z predchadzajacich narokov,
vyznacujidci sa tym Ze prvy komponent je vyro-
beny 2z polyetylénu, polypropylénu, kopolymérov polyetylénu
a polypropylénu, acetdlov, nylonov, polyetyléntereftalatu, po-
lyvinylidénfluoridu, polyvinylchloridu, polytetrafludéretylénu,
fluorovaného kopolyméra etylénu a propylénu, polyfluéramidu
alebo chlorovaného polyoxymetylénu.

6. Spobsob podYa niektorého 2z  predchddzajicich néarokov,
vyznadujiaci sa t ¥ m, Ze druhy komponent je vyro-
beny z plnenych materidlov, z ktorych mdZe byt vyrobeny prvy
komponent, alebo polystyrénu, polymetylmetakryléatu alebo poly-
karbonatu.

7. Spésob podla niektorého 2z  predchddzajicich narokov,
vyznadujidci sa ty¢ym Ze mnozZina elektrochemic-
kych komponentov je spojend dohromady na vytvorenie Ciastkové-
ho modulé&rneho bloku.

8. Spdsob podla ndroku 7, vy znacu jdci sa ty§mn,
Ze mnoZina ¢iastkovych moduldrnych blokov je spojend dohromady
na vytvorenie modulu.

9. Spbésob podla niroku 8, vyznadéujaci sa tynmn,
Ze modul zahriiuje aZ niekolko stoviek Gplnych ¢lankov.



14

10. Sekunddrna batéria, palivovy <¢&léanok alebo elektrolyzér,
vyznacdéujidci sa tym 2zZe bol vyrobeny spdsobom
podla niektorého z predchadzajucich narokov.
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