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Menetelmd ja laite akun levyst8jen valmistamiseksi -~
Férfarande och anordning f8r framstdllning av skivsystem f&r en ackumulator

(57) Tiivietelmd

Keksint8 kohdistuu menetelmilin ja laitteeseen levystdjen
valmistamiseksi bi- tai semibipolaariukkuun, joka sisHltiis
bipolaarisia ju monopolaarisia positiivista ja/tai nega-
tiiviata aktiivimassaa eisdltdvili levyjd.Laitteeseen (100)
kuuluu muodostamislaicteec, jotka on sovitettu muocdostamaan
elhkdi eristdvélle tukimaterisalille (27) pituussuunnassa
Jatkuvia sdhkdd johtavaa materisalia sisiltdvid poikki~
suunnassa vidlimatkan pddssd toisistaan olevia levyrunko-
aihioita sisdlclvin levyrunkoradan (25), lislyelaitteet
(35,36), jotka on sovitettu lisdimdin levyrunkoaihioita
sigdltidvdlle levyrunkoradalle (25) pituussuunnassa jatkuvia

Jja poikkisuunnassa vdlimatkan pHidssd toisistaan olevia

vuorotellen positiivisen ja negatiivisen aktiivimassan 100

(20,21) muodostamia vyBhykkeit#, ja leikkauslaitteet (37,38), ( 25a
Jotka on sovitettu leikkaamaan poikki- ja pituussuuntai-

8illa letkkauksilla (A,B) aktiivimassavyBhykkeit# sisdl-

tdvéetd levyrunkoradasta (25) bipolaarisia ja/tai monopo-
laarisia levyjd sisiltévili lavystdaihioica.




(57) Sammandrag

Uppfinningen avser etc fdrfarande och en snordning f8r fram-
stillning av skivsystem f8r en bi- eller semibipolir ackumu-
lator, som innehdller bipoldra och monopolira skivor som
innehdller positiv och/eller negativ aktivmuesa. Till an-
ordningen (100) h8r formingsanorduingar, som #r anordnade
att pd det elisolerande stddmaterialet (27) bilda en skiv-
stomsbana (25) som innehdller 1 léngdrikcningen kontinuer-
liga skivatomsfabrikat som ir p3 avstdnd fr3n varandra 1
tvirriktningen och som innehiller elledande material,
tilléggeanordningar (35,36), vilka iir anordnade att tilldgga
skivatomsbanan (25) som innehdller skivstomsfabrikat zoner
som turvis bildas av positiv och negativ aktivmassa (20,21),
vilka 1 ldngdriketningen dr kontinuerliga och i tvirrikt-
ningen dr pd ect avstind fradn varsndra, och skdrningsan-
ordningar (37,38), vilka med tvdr- och lingdriktade skir-
ningar (A,B) dr anordnade att skira skivverksfabrikat frin
skivsstomsbanan (25) som innehiller zoner av aktivmassa
vilka fabrikat innehdller bipoldrs och/eller monopolira

skivor.
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Menetelmd ja laite akun levystdjen valmistamiseksi
Férfarande och anordning f&r framstdllning av

skivsystem f&r en ackumulator

Keksinndn kohteena on menetelmi levystdjen valmistamiseksi bi- tai semi-
bipolaariakkuun, joka sis#ltii bipolaarisia ja monopolaarisia positiivigta
ja/tal negatiivista aktiivimassaa sisiltivi levyjd, jossa menetelmissi
muodostetaan sihk3i johtavia levyrunkoaihioita sekd positiivista ja nega-
tiivista aktiivimassaa sisdltivii vy8hykkeitd pituussuunnassa jatkuvalle
sdhk0d eristidville tukimateriaalille, ja jossa menetelmissi valmiit le~-
vystBaihiot leikataan poikki- ja pituussuuntaisilla leikkauksilla.

Keksinndn kohteena on my3s laite levystdjen valmistamiseksi bi- tai semibi-
polaariakkuun, joka sis#ltidd bipolaarisia ja monopolaarisia positiivista
ja/tai negatiivista aktiivimassaa sisdltivii levyji.

Perinteisten lyijyakkujen valmistukseen liittyy runsaasti tybvaiheita,
joita on vaikea automatisoida. Lisdksi normaaleissa valmistusmenetelmissi
tarvittavat tySvaiheet asettavat tiettyjd lujuusvaatimuksia akun levys-
t8ille ja sen seurauksena akkulevyissd joudutaan kiyttim#in akun toiminnan
kannalta tarpeettoman paljon materiaalia, miki nostaa akkujen painoa ja

ligdd valmistuskustannuksia.

Keksinnén p4d#m#drind on aikaansaada parannus nykyisin tunnettuihin mene-
telmiin akun levystSjen valmistamiseksi. Keksinndn yksityiskohtaisempana
pddmidridnd on alkaansaada menetelmd, joka mahdollistaa akun levyst8jen
valmistamisen ja valmiin akun kokoamisen jatkuvatoimisesti ja yksinkertai-
sella tavalla. Keksinndn muut pddmddrdt ja silld saavutettavat edut kidy-
vdt {lml keksinndn selityksesti.

Keksinndn pi#mdiridt saavutetaan menetelmdlld, jolle on pidasiallisesti

tunnusomaista se, ettd

a) sihkd% johtavat levyrunkoaihiot muodostetaan tukimateriaalille pituus-
suunnassa jatkuvina ja poikkisuunnassa vilimatkan pddssd toisistaan

olevina levyrunkoradan muodostavina vy8hykkeini,
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b) aktiivimassavyBhykkeet 1isitdin levyrunkoradalle pituussuunnassa jatku-
vina ja poikkisuunnassa vélimatkan pddssd toisistaan olevina vuorotellen

positiivisen ja negatiivisen aktiivimassan muodostamina vyShykkeind,

c) bipolaariset ja/tai monopolaariset levystdaihiot leikataan poikki- ja
pituussuuntaisilla leikkauksilla aktiivimassavyBhykkeitd sisdltdvistd

levyrunkoradasta.

Keksinndn pdimidirdni on myds aikaansaada parannus nykyisin tunnettuihin
laitteisiin akun levystdjen valmistamiseksi. Keksinndn pddmddrdt saavute-
taan laitteella, jolle on pddasiallisesti tunnusomaista se, etti laittee-
seen kuuluu muodostamislaitteet, jotka on sovitettu muodostamaan sdhkdd
eristiville tukimateriaalille pituussuunnassa jatkuvia s#hkdd johtavaa
materiaalia sisdltivii poikkisuunnassa vdlimatkan pddssd toilsistaan olevia
levyrunkoaihioita sis#ltidvin levyrunkoradan, lisdyslaitteet, jotka on
sovitettu lis#imiin levyrunkoaihioita sisiltdville levyrunkoradalle pituus-
suunnassa jatkuvia ja poikkisuunnassa vdlimatkan pddssd toisistaan olevia
vuorotellen positiivisen ja negatiivisen aktiivimassan muodostamia vyShyk-
keitd, ja leikkauslaitteet, jotka on sovitettu leikkaamaan poikki- ja
pituussuuntaisilla leikkauksilla aktiivimassavydhykkeitd sisidltdvdstd
levyrunkoradasta bipolaarisia ja/tail monopolaarisia levyjd sisdltdvid
levystdaihioita.

Keksinndn mukalsesti aikaansaadaan menetelmd lyijyakun levystSjen valmis-
tamiseksi jatkuvatoimisesti ja akkujen kokoamiseksi automaattisesti. Kek-
sinndn mukainen menetelmi mahdollistaa valmistamisen sarjatuotantona ko-

neellisesti, jolloin tarvittavan kdsitydn mddrd jad vdhdiseksi.

Keksinndn mukaisesti aikaansaadaan lyijyakkujen levyst8jen valmistus- ja

kokoamislinja, jossa noudatetaan seuraavia periaatteita:

- Levyrungot valmistetaan yhtenidisen# nauhana, joka muodostuu tukimate-
riaalista, esim. verkkokudoksesta ja sen pdille valetusta tal muulla taval-
la liitetysti levyrungosta seki aktiivimassasta, joka pasteerataan levy-
runkoradan pddlle samoin yhtend#isind nauhoina. Yhtendisestid jatkuvasta
levyrunkoradasta leikataan sitten levyrungot erilleen ja pinotaan yhdessd

erotinlevyjen kanssa valmiiksi akkulevyst8iksi.
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- Muodostetut levyrungot ovat joko monopolaarisia levyjd pddtykennoja
varten tai bipolaarisia levyjd keskelld olevia kennoja varten. Molemmat
levyrunkotyypit syntyvdt edullisesti, mutta ei vilttidmitti samassa tydvai-

heessa.

- Valmiiksi akkukoteloon pinottujen levyrunkojen vélille muodostetaan
vidliseindt juoksevasta, s3hk&d eristividsti ja elektrolyyttid lipdisemidtts-

mdstd aineesta, joka kovetetaun paikalleen.

Esitetty uusi valmistustekniikka tarjoaa merkittivii etuja verrattuna
tavanomaiseen valmistustekniikkaan. Koska levyrunkojen tukimateriaali
ottaa vastaan akun valmistuksen ja k#ytdn aikana esiintyvit mekaaniset
rasitukset, voidaan levyrungot optimoida sihkdisten ominaisuuksien suh-
teen. Koska levyt valetaan yhteniisen# jatkuvana nauhana, voidaan my8s
levyjd yhdistédvdt johdotukset muodostaa samalla kertaa ja niiden mddri

ja muoto voidaan myds optimoida akun toiminnan kannalta parhaalla tavalla.

Kennojen vdliseinien muodostaminen ruiskuttamalla kovettuvaa sihk8i eris-
tdvdd ja elektrolyyttid ldpiisemétdntd ainetta mahdollistaa akun kokoa-

misen l#hes loppuun asti automaattisena jatkuvana ty3vaiheena.

Vaikka keksint8i kuvataan tdssi yhteydessi lyijyakkuun sovellettuna, on
selvdd, ettd keksinndn mukaista tekniikkaa voidaan soveltaa myds sellai-

siin akkuihin, joissa akkulevyn materiaalissa kiytetiidn muuta materiaalia.
Keksint34 selitetdin yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisien piirustuk-
sien kuvioissa esitettyihin keksinndn eriisiin edullisiin suoritusmuotoi-

hin, joihin keksint3# el kuitenkaan ole tarkoitus yksinomaan rajoittaa.

Kuvio 1 esittdd erdstd akkua, jonka levystdt on valmistettu keksinnon
mukaisesti, halkileikkauksena.

Kuvio 2 esittdd leikkausta pitkin kuvion 1 viivaa II-II.

Kuvio 3a esitt#d kuvion 1 mukaisessa akussa kiytetyn negatiivisen mono-

polaarisen levyrungon erédsti edullista suoritusmuotoa pddltdpdin ndhtynid,
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Kuvio 3b esittdd kuvion 1 mukaisessa akussa kidytetyn bipolaarisen levy-

rungon erédsti edullista suoritusmuotoa pddltdpdin ndhtyni.

Kuvio 3c esittdd kuvion 1 mukaisessa akussa kdytetyn positiivisen mono-

polaarisen levyrungon erédstid edullista suoritusmuotoa pddltdpdin nihtyni.

Kuvio 4 esittidi keksinndn mukaisen laitteen eristd edullista suoritus-
muotoa akun levystdjen valmistamiseksi kaaviomaisena aksonometrisena kuva-

na.

Kuvio 5 esittdd keksinndn mukaisen laitteen erdsti edullista suoritus-
muotoa levyrunkoradan valmistamiseksi tukimateriaaliradalle kaaviomaisena

sivukuvana.

Kuvio 6 esittdid keksinndn mukaisen laitteen erdstd toista edullista suori-
tusmuotoa levyrunkoradan valmistamiseksi tukimateriaaliradalle kaaviomai-

sena sivukuvana.

Kuvio 7 esittdd kaaviomaisena pddltdpdin ndhtynd kuvana erdstd levyrunko-
rataa ja tapaa, jolla levyrunkoradasta voidaan leikata akun valmistukseen

tarvittavat levyrunko-osat.

Kuvio 8 esittdid valmiiden levyrunkojen pinoamista kaaviomaisena halki-
leikkauskuvana.

Kuvio 9 esittidd kaaviomaisena pdZltHdpiin nihtynd kuvana eristd toista
levyrunkorataa ja tapaa, jolla levyrunkoradasta voidaan leikata akun val-

mistukseen tarvittavat levyrunko-osat.

Kuvio 10 esittdd kuvion 9 mukaisesta levyrunkoradasta leikattujen val-
miiden levyrunkojen erdstd toista pinoamista kaaviomaisena halkileikkaus-

kuvana.

Kuvioiden 1 ja 2 mukaisessa suoritusmuodossa 6V akkua on merkitty ylei-
sesti viitenumerolla 10. Akku 10 k#sittd4 yhden tai useamman koteloon 1l
suljetun kennon. Kukin kenno sisdltdi elektrolyyttid ja erotinlevyillid
14 toisistaan erotettuja positiivisella ja/tai negatiivisella aktiivi-
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massalla pddllystettyjd monopolaarisia levyji 12 ja bipolaarisia levyji

13. Akussa 10 on lisiksi tarvittavat levyjd 12,13 ja/tai kennoja yhdis-
tdvidt, sihk3d johtavat liittimet. Kutakin kennoa vierekkidisisti kennoista
tal kotelosta 11 erottava tai tiivistdvé seinimi on muodostettu tdytti-
mdlld kotelossa 11 sijaitsevien levypinojen ympdri114 ja vilissi olevat
tilat sidhk3i eristivalli ja elektrolyyttid ldpHisemittSmilli aineella

19, joka on kovetettu suoraan paikalleen tiiviiden ja/tai eristivien seind~

mien muodostamiseksi.

Kuvioissa 1 ja 2 samanmerkkisii levyjd yhdistdviid korvakkeita on merkitty
viitenumeroilla 15a ja vastaavasti 15b. Akun positiivista napaa on mer-
kitty viitenumerolla 16a Ja vastaavasti akun negatiivista napaa viite-
numerolla 16b. Viitenumerolla 18 on merkitty ruiskutusreikid, jonka kaut-
ta sdhkdd eristdvi ja elektrolyyttii lépidisemdtdnti ainetta johdetaan
kotelon 11 sisdlle. Viitenumerolla 17 on merkitty hapotusreikii, jonka
kautta akku 10 hapotetaan sininsi tunnetulla tavalla kiytt8valmiin akun

muodostamiseksi.

Kuvion 3a mukaisesti monopolaarinen levyrunko 12 on varustettu negatiivi-
sella aktiivimassalla 21, kuvion 3b mukaisesti bipolaarinen levyrunko 13
on varustettu positiivisella aktiivimassalla 20 ja negatiivisella aktii-
vimassalla 21 viliosan 22 ollessa pdédllystidmdtdn ja kuvion 3c mukaisesti
monopolaarinen levyrunko 12 on varustettu positiivisella aktiivimassalla
20.

S&hk384 johtavan bipolaarilevyn 13 tai -levyristikon muodostaa sihksi joh-
tavaa materiaalia sisiltivid verkkorakenne, jonka toinen pdd 20 on pddllys-
tetty positiivisella ja toinen pdd 21 negatiivisella aktiivimassalla ja
jonka vdliosa 22 on pddllystimdtSn. Tillainen verkkorakenne koostuu sihkdid
johtamattomasta tukirakenteesta, johon on liitetty s#hk8# johtavia lankoja
tal s#hk84 johtava verkkorakenne.

Keksinndn erddn edullisen suoritusmuodon mukaisesti kuvion 1 mukainen
akku koostuu koteloon pidllekkiin Pinotuista monopolaarisista ja bipolaa-
risista levyistd 12,13 geki erotinlevyistd 14 siten, ettd #irimmiisissi
kennoissa joka toinen levy on monopolaarinen 12 Ja joka toinen bipolaari-

levyn 13 vastakkaismerkkinen pdd. Vilikennoissa on vuorotellen bipolaari-~
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levyjen 13 erimerkkisid péditd. Kennojen vdlisissi kohdissa ovat bipolaari-
levyjen 13 padllystiémdttdmit kohdat 22 kohdakkain muodostaen s#hkdid eristé-
vdd ja elektrolyyttid ldpdisemdtdntd ainetta 19 kovetettaessa muodostetun
eristdvdn ja/tai tiivistdvin viéliseinimdn ldpi kulkevat virtajohtimet.

Kuvion 4 mukaisessa suoritusmuodossa keksinndn mukaista laitetta akun
levysttjen valmistamiseksi on merkitty yleisesti viitenumerolla 100. Lait-
teeseen 100 kuuluu t#ssd suoritusmuodossa jatkuvatoiminen valurumpu 23,
jolle syStetdin sulaa lyljyd sydttdsuppilosta 24, tukiverkkorulla 26 tuki-
verkkoradan 27 sydttimiseksi valetun levyrunkoradan 25 alapuolelle, kuuma-
valssi 28 valetun levyrunkoradan 25 liittémiseksi tukiverkkorataan 27
kuumavalssaamalla, lisdyslaitteet 35 ja 36 negatiivisen ja vastaavasti
positiivisen aktiivimassan 1isd4dmiseksi levyrunko/tukiverkkoradan 31 pddlle
sekd leikkauslaitteet 37 ja 38 akun valmistuksessa tarvittavien levyrunko-
osien leikkaamiseksi. Kuviossa 4 on kaaviomaisesti esitetty monopolaari-
levyjen ja bipolaarilevyjen pinoaminen erotinlevyjen kanssa 6 V akun
aihioksi.

Kuvion 5 mukaisessa suoritusmuodossa jatkuvatoimiselle valurummulle 23
syBtetiin sulaa lyijyd sydttBsuppilosta 24, Valurummun 23 pybriessd nuolel-
la merkittyyn suuntaan muodostuu valettu levyrunkorata 25. Tukiverkkorul-
lalta 26 syBtetddn tukiverkkorataa 27 nuolella merkitylld tavalla valetun
levyrunkoradan 25 alapuolelle. Tukiverkkorata 27 ja sen piddlle laskeutuva
valettu levyrunkorata 25 kulkevat kuumavalssin 28 lipi. Kuumavalssin 28
ylitelaa on merkitty viitenumerolla 29 ja alatelaa viitenumerolla 30.
Kuviossa 5 valmista tukiverkko/levyrunkorataa on merkitty viitenumerolla
31. Kuvion 5 mukaisessa suoritusmuodossa jatkuvasti valettu levyrunkorata

25 1iitetddn siis tukiverkkorataan 27 kuumavalssaamalla.

Kuvion 6 mukaisessa suoritusmuodossa tukiverkkorullalta 26 nuolella mer-
kittyyn suuntaan tuleva tukiverkkorata 27 puristetaan valurumpua 23 vasten
soplvassa lidmpStilassa. Viitenumerolla 32 on merkitty aputelaa, joka on
sovitettu puristamaan valettua levyrunkorataa 25 ja tukiverkkorataa 27
valurumpua 23 vasten. Viitenumerolla 33 on merkitty alempana olevaa apute-
laa, jonka jdlkeen tukiverkko/levyrunkorata 31 kulkee nuolella merkittyyn
suuntaan. Tdssd suoritusmodossa tukiverkkorata 27 on levyrunkoradan 25

ylipuolella. Kuvion 6 mukaista menetelmi¥ kiytettiessd myShemméssd leik-
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kausvaiheessa ei tarvitse leikata metallista lyijyd, vaan levyrungot 25a
voidaan valaa pitkittdin.

Kuvion 7 mukaisesti keksinn®dn mukaisella menetelmdlli ja laitteella voi-
daan valmistaa modulaarisia lyijyakun levyst3ji esim. seuraavasti. Tuki-
rakenteena kiytettdville muovi- tai lasikuituverkkoradalle 27 valetaan
jatkuvatoimisella valukoneella levyrungot 25a. Koska tukirakenne ottaa
vastaan mekaaniset rasitukset, levyrungot 25a voidaan optimoida sihkdis-
ten ominaisuuksien suhteen. Kun kdytetddn kuvion 5 mukaista valutekniik-
kaa, voi kutakin levyrunkoa 25a kohden olle useita johteita kennosta toi-
seen. Valun jélkeen muovi/lyijyrata 31 kulkee pasteeraukseen, missi posi-
tiiviset aktiivimassat 20 ja negatiiviset aktiivimassat 21 puristetaan
paikoilleen levyrunkojen 25a pdélle. Tdmin jilkeen rata 31 leikataan levys-
téiksi siten, ettd kussakin levyst8ssi on toisessa piissi joko positiivinen
tal negatiivinen monopolaarilevy 12 gekid tarpeellinen middri bipolaarilevyji
13. Kuvion 7 mukaisessa suoritusmuodossa poikittaissuuntaisia leikkauslin-
joja on merkitty kirjaimella A ja pitkittiissuuntaista leikkauslinjaa
kirjaimella B, Levyrunkoja 25a yhdistdvii johtimia on merkitty viitenume-
rolla 34.

Kuvion 8 mukaisesti monopolaarilevyt 12 ja bipolaarilevyt 13 pinotaan
erotinlevyjen 14 kanssa akun 10a alhioiksi. Tdllainen alhio sisdltii
vdhintdidn kaksi levykerrosta siten, ettd toinen levykerros pddttyy toi-
sesta pddstdin negatiiviseen ja toinen vastakkaisesta pdédstddn positiivi-
seen monopolaarilevyyn. Akun sisiltiessa useita aihioita ndmd kytket##n
rinnan valamalla aihioiden monopolaarilevyjen korvakkeita 15a ja 15b yhdis-
tdvdt lyijysillat tai 1iitetHin korvakkeet 15a ja 15b sihkSisesti toisten
aihioiden vastaaviin korvakkeisiin jollakin muulla tavalla. Aihiot pakataan
koteloihin 11 erottavien viliseinien 19 muodostusta varten. Kypsytyskui-
vaus, hapotus ja formeeraus tapahtuu sindns# tunnetulla tekniikalla, joka
on esitetty esim. hakijan alkaisemmassa suomalaisessa patenttihakemuksessa
no 855096. Kuvion 8 mukaisessa suoritusmuodossa on esitetty 10 V akun

10a valmistusesimerkki.

Kuvion 9 ja 10 mukaisesti keksinn8n eriissi edullisessa suoritusmuodossa
12 V akun 10b aihion valmistusvaiheet ovat seuraavat. Aluksi ldhdetddn
liikkeelle tukiverkkoradasta 27, jonka leveys on kaksi kertaa valmiin
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akun 10b pituus. Tdmdn tukiverkkoradan 27 pi#dlle kiinnitet#én levyrungot
25a esim. kuvion 5 mukaista valutekniikkaa hyvidksi kéyttden. Levyrungot
25a pasteerataan seuraavaksi kuten kuviossa 4 on esitetty. Pasteeraus
voidaan suorittaa pasteerauskoneella 35,36, joka valmistaa nauhamaisia
aktiivimassajuovia levyrunkojen 25a vastaavien kohtien pddlle. Aktiivimas-
sanauhojen 20 ja 21 vilit 22 jidvit massaamatta. Ndihin vdleihin 22 ruis-
kutetaan my8hemmin eristettd 19 kennojen viliseiniksi. Bipolaarilevyt 13
muodostuvat niisti# nauhapareista, joissa positiivisen ja negatiivisen
aktiivimassan 20,21 levyrungot 25a ovat valetut yhteen. Monopolaariset
levyt 12 ovat laitimmaisina. Monopolaarisiin levyihin 12 valetaan korvak-
keet 15a ja 15b, joista ne liitetdidn akun 10b pinoamisen jidlkeen napatap-
peihin 16a ja 16b. Rata 31 leikataan levyst8iksi leikkauslinjojen A ja B
osoittamalla tavalla ja levystdt pinotaan erotinleyjen 14 kanssa akun

10b aihioksi, kuten kuviossa 10 on esitetty. Erotinlevyt 14 voidaan myds
l1iittii aktiivimassanauhoihin 20,21 ennen leikkausta, mikd yksinkertaistaa
huomattavasti pinoamista. Radan 31 leikkaus linjoja A ja B pitkin voidaan
tehdi esim. suurinopeuksisella vesisuihkulla. Kuviossa 10 on esitetty 12

V semibipolaariakun valmistusesimerkki.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelm# levyst8jen valmistamiseksi bi- tai semibipolaariakkuun, joka
si1sd1tdd bipolaarisia ja monopolaarisia positiivista ja/tai negatiivista
aktiivimassaa sisdltidvii levyjd, jossa menetelmissi muodostetaan sihksi
johtavia levyrunkoaihioita sekd positiivista ja negatiivista aktiivimas-
saa sisdltldvii vyBhykkeiti pituussuunnassa jatkuvalle s8hkdd eristiville
tukimateriaalille (27), 3a jossa menetelmdssi valmiit levystBaihiot lei-
kataan poikki- ja pituussuuntaisilla leikkauksilla, t unn e t tu
siitd, ettid

a) sihk33 johtavat levyrunkoaihiot muodostetaan tukimateriaalille (27)
Pituussuunnassa jatkuvina Ja poikkisuunnassa vilimatkan pddssid toisis-

taan olevina levyrunkoradan (25) muodostavina vy8hykkeini,

b) aktiivimassavyBhykkeet 1is#tdin levyrunkoradalle (25) pituus-

suunnassa jatkuvina ja poikkisuunnassa vdlimatkan pid#ssi toisistaan olevina

vuorotellen positiivisen Ja negatiivisen aktiivimassan (20,21) muodostamina

vyBhykkeind,

c) bipolaariset ja/tal monopolaariset levyst8aihiot leikataan polkki- ja
Pituussuuntaisilla leikkauksilla aktiivimassavy8hykkedts sisdltdvistyd
levyrunkoradasta (25).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettuyu siitid,
ettd sdhk3# johtava levyrunkorata (25) muodostetaan valamalla lyijyaihio,
joka muodostaa levyrungot (25a) sek# niiti yhdistdvit johdotukset.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, ¢t u n n ettu siitd,
ettd muodostetaan muoviainetta oleva tukiverkkorata (27) Jja valettu levy-

runkorata (25) liitet#in tukiverkkorataan (27) kuumavalssaamalla.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t unn e t tu siiti,
ettd muodostetaan muoviainetta oleva tukiverkkorata (27) Ja valettu levy-
runkorata (25) liitetdin tukiverkkorataan (27) puristamalla tukiverkkorata

(27) valurumpua (23) ja sen muodostamaa levyrunkorataa (25) vasten.
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5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmi, tunnet¢t -
t u siitd, etti aktiivimassavyShykkeitd sisdltdvd levyrunkorata (25) ja
erotinmateriaalia sis#ltévd rata johdetaan pidllekkiisessd kosketuksessa
leikkausvaiheeseen akkulevyjen ja erotinlevyjen leikkaamiseksi yhdessd

ty8vaiheessa.

6. Laite levystB8jen valmistamiseksi bi- tai semibipolaariakkuun, joka
sisdltdi bipolaarisia ja monopolaarisia positiivista ja/tai negatiivista
aktiivimassaa sisiltdvi¥ levyjd, tunnettu siitd, ettd laltteeseen
(100) kuuluu muodostamislaitteet, jotka on sovitettu muodostamaan s#hkdd
eristiville tukimateriaalille (27) pituussuunnassa jatkuvia s#hkd#d joh-
tavaa materiaalia sisdltdvid poikkisuunnassa vilimatkan pi3ssd toisis-
taan olevia levyrunkoaihioita sis#ltdvin levyrunkoradan (25), lisdyslait-
teet (35,36), jotka on sovitettu 1isiimddn levyrunkoaihioita sisdltiville
levyrunkoradalle (25) pituussuunnassa jatkuvia ja poikkisuunnassa vidlimat-
kan pd#ssi toisistaan olevia vuorotellen positiivisen ja negatiivisen
aktiivimassan (20,21) muodostamia vyS8hykkeitd, ja leikkauslaitteet (37,38),
jotka on sovitettu leikkaamaan poikki- ja pituussuuntaisilla leikkauk-
gsilla (A,B) aktiivimassavyBhykkeitd gisdltivistd levyrunkoradasta (25)
bipolaarisia ja/tai monopolaarisia levyjd gisdltdvid levystBaihioita.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siiti, ettd
mainitut muodostamislaitteet kdsittdvit jatkuvatoimisen valurummun (23),
syStt8suppilon (24) sulan lyijyn sydttimiseksi mainitulle jatkuvatoimi-
selle valurummulle (23), tukiverkkorullan (26) tukiverkkoradan (27) sydttd-
miseksi valetun levyrunkoradan (25) alapuolelle ja kuumavalssin (28) vale-
tun levyrunkoradan (25) 1iittdmiseksi tukiverkkorataan (27) kuumavalssaa-
malla.

8. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunmnettu siitd, ettd
mainitut muodostamislaitteet kisittdvit jatkuvatoimisen valurummun (23),
sySttdsuppilon (24) sulan lyijyn sySttémiseksi mainitulle jatkuvatoimiselle
valurummulle (23), tukiverkkorullan (26) tukiverkkoradan (27) syBttémi-
seksi valetun levyrunkoradan (25) yldpuolelle ja puristamislaitteen (32)
tukiverkkorullalta (26) tulevan tukiverkkoradan (27) puristamiseksi valu-

rumpua (23) ja sen muodostamaa levyrunkorataa (25) vasten.
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9. Jonkin patenttivaatimuksien 6-8 mukainen laite, tunnettu

siitd, ettd mainitut lisd#yslaitteet (35,36) on sovitettu puristamaan nauha-
maiset positiiviset aktiivimassat (20) Ja nauhamaiset negatiiviset aktiivi-
massat (21) paikoilleen levyrunkojen (25a) p#ille.

10. Jonkin patenttivaatimuksien 6-9 mukainen lajte, tunnettu
siitd, ettd leikkauslaitteet (37,38) kisittivit suurinopeuksisia vesi-
sulhkuja.
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Patentkrav

1. F8rfarande f8r framstillning av skivsystem fSr en bi- eller semi-
bipolédr ackumulator, som innehdller bipoldra och monopoldra skivor,

som innehdller positiv och/eller negativ aktivmassa, vid vilket fér-
farande man bildar elledande fabrikat av skivstommar samt zoner som inne-
hiller positiv och negativ aktivmassa pa ett i ldngdriktningen konti-
nuerligt elisolerande st3dmaterial (27), och vid vilket fdrfarande

de firdiga fabrikaten av skivsystemen skdrs med tvir- och lingdriktade

skirningar, kannetecknat dérav, att

a) de elledande fabrikaten av skivstommarna bildas pd st8dmaterialet (27)
som zoner som i lingdriktningen #r kontinuerliga och 1 tvirriktningen pé

avstind frin varandra och bildar en bana (25) av skivstommar,

b) zonerna av aktivmassa liggs till banan (25) av skivstommarna som
zoner, som i tvdArriktningen #r pd avstdnd frin varandra och i lédngd-
riktningen kontinuerliga, och bildas av en alternerande positiv och

negativ aktivmassa (20,21),

c) de bipolira och/eller monopoldra fabrikaten fdr skivsystemen skdrs
i tvdr- och lidngdriktade skdrningar ur banan (25) av skivstommar som

inneh3ller zoner av aktivmassa.

2. FSrfarande enligt patentkrav l, k@énnetecknat dirav,
att den elledande banan (25) av skivstommar utformas genom att gjuta
ett blyfabrikat, som bildar skivstommar (25a) samt ledningar som

f8renar dessa.

3. Fdrfarande enligt patentkrav 2, k@nnetecknat dirav,
att man bildar en bana (27) av stSdndt av plastimne och den gjutna
banan (25) av skivstommar ansluts till banan (27) av st8dndt genom

varmvalsning.

4. F8rfarande enligt patentkrav 2, k innetecknat dirav,
att man bildar en bana (27) av st3dndt av plastdmne och den gjutna

banan (25) av skivstommar ansluts till banan (27) av st8dndt genom
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att pressa banan (25) av st8dnét mot gjuttrumman (23) och banan (25) av

skivstommen som bildas av denna.

5. Férfarande enligt nigot av fdreglende patentkrav, k Eé&nneteck-
nat dirav, att banan (25) av skivstommar som inneh3ller zoner av
aktivmassa och en bana av separatormaterial leds i kontakt med och pa
varandra till ett skdrningsskede f8r att skira ackumulatorskivorna och

separatorskivorna i ett enda arbetsskede.

6. Anordning f&r framstdllning av skivsystem fSr en bi- eller semi-
bipoldr ackumulator, som innehdller bipoldra och monopolira skivor som
innehdller positiv och/eller negativ aktivmassa, k inneteck-
nad ddrav, att till anordningen (100) hdr formingsanordningar, som ir
anordnade att pid det elisolerande st8dmaterialet (27) bilda en bana

(25) av skivstommar som innehdller i lingdriktningen kontinuerliga
fabrikat av skivstommar som 4r pi avstind frin varandra i tvirriktningen
och som innehdller elledande material, tilldggsanordningar

(35,36), vilka idr anordnade att pd banan (25) av skivstommar som inne-
hdller fabrikat av skivstommar tillégga zoner som turvis bildas av
positiv och negativ aktivmassa (20,21), vilka i ldngdriktningen ir
kontinuerliga och i tvdrriktningen #r pi ett avstind frin varandra, och
skdrningsanordningar (37,38), vilka med tvir- och lingdriktade skir-
ningar (A,B) &4r anordnade att skira fabrikat av skivsystem frin banan
(25) av skivstommar som innehiller zoner av aktivmassa, vilka fabrikat

innehdller bipolidra och/eller monopolidra skivor.

7. Anordning enligt patentkrav 6, k i nnetecknad ddrav, att
ndmnda formningsanordningar innefattar en kontinuerligt arbetande
gjuttrumma (23), en matningstratt (24) f3r matning av smdlt bly till
ndmnda kontinuerligt arbetande gjuttrumma (23), en st8dnitsrulle (26)
fér matning av banan (26) av st8dnit under den gjutna banan (25) av
skivstommar och hetvalsen (28) fér att ansluta den gjutna banan (25) av

skivstommar till banan (27) av st8dnit genom varmvalsning.

8. Anordning enligt patentkrav 6, k annetecknad ddrav, att
nimnda formningsanordningar innefattar en kontinuerligt arbetande

gjuttrumma (23), en matningstratt (24) f8r matning av smd#lt bly till
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nimnda kontinuerligt arbetande gjuttrumma (23), en st8dnHtsrulle (26)
fé6r matning av banan (27) av stddnit ovanfdr den gjutna banan (25) av
skivstommar och en pressanordning (32) f8r att pressa banan (27) av
st8dnidt som kommer frin stddnidtsrullen (26) mot gjuttrumman (23) och mot

banan (25) av skivstommar som bildas av denna.

9. Anordning enligt ndgot av patentkraven 6-8, kdnnetecknad
ddrav, att nimnda tilldggsanordningar (35,36) dr anordnade att pressa
de bandformiga positiva aktivmassorna (24) och de bandformiga negativa

aktivmassorna (21) pd plats ovanpa skivstommarna (25a).

10. Anordning enligt ndgot av patentkraven 6-9, kdnnetecknad

dirav, att skdrningsanordningarna (37,38) innefattar vattenstrdlar med
hg hastighet.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 951 688 (H 01 M 35/26),
4L 192 049 (H 01 M 10/04), 4 307 758 (H 01 M 4/82).



6b19 17 18 19 18 / 1719 16a
M \\’ ) \ 7% @
‘ //Z/'l’ ’. [[]7//[]/777//[ 1/7// '[K/./- //J }7/{/ %

oo AN\ RO

OR
7

RS Z TP A
3{(4 !

V/

|— H

l
!
gl
:
e
]
A
N
l

%

R oo NN ) ;
+

/

‘t I.IV.: "‘-._._ :‘ ." '.." :- : .:.:.'_- E :f. .-\' ] ‘.";_-' \
LLL AP 77777777777 [//[/////f/]\/ L

SOOI NN

15b

A
\

14 13 12 15a

FIG. 1

//

|
7

—
-

13 /19

7
/ \ 15a
| |/
4 AN

w
—
w

1

a0

15b

NN
NN

16b__A1

N
D
N
7
&

7/<///H//
N

FIG. 2

21 20 13 22 21 20
) 12

" Y
PREYER } Gt b} . o) h | - J
[ R I .o, "l :“ . hd BX ’l)... .,
R O . el * . 2 IR B . 1.
A e e o ) 2. [ VAN I O Tl g s
+ = - - ' X
e D N R S
“: :' .:‘ -3 (.. I -
N X - L4 ARANED
fl ‘bea . L RO f VAV N
bt . 1’ ol M K M
) L4
K ot s "{'/'
'y L o~
X
(5N T 2P BX o, . .. oy [ 0 P . 1.
_V~J — N N s
~/ ——

~
~+

FIG. 3a FIG. 3b FI1G.3c



77747




77747

24

31

8

28
/

29

N

30

FIG. 5

FIGC. 6



77747

27

/
\,

: ' e
/ N/ 4

.25




77747

W~ -
|
|

Y 3 .
< <
Y 3 k< =
\ s S S
v ] 3
A 5
o= .- — — — — ety - — — — -
3
T 2
. " 3
J >
& H
Y I 3
1 3
Y i 3
N 1 2
T 1 i
1 1 2
| I
" I b
N | 2
T T 3
\ 5
A 3
3
A 3
3
7 >
7 3
Y 7 3
X 77 2
A} i 3
3
2
+ + + |+ + Z +

{ ~ Flgiihe - L liyiie — i (D)

15b U220 O VNI VI 1eq
14 34 27




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT
	DRAWINGS

