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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksintd koskee menetelmd¥ liitinldpiviennin valmistamiseksi pa-
ristoon, jossa on yksi tai useita pHdllekk#in ladottuja kennoja,
jotka on liitetty keh#dltdin kiintelisti toisiinsa. Jokaisessa
erillisessd kennossa on sinkkianodi (5), alkalinen elektrolyytti,
katodi (3), joka on elohopeacksidia, hopeacksidia tai ruskokive#
tai ndiden seosta, ja kennokotelo, joka on muovikuppi. Muovikupin
(1) kummallekin puolelle on sijoitettu liitinlevy (6, 7), joka
koskettaa huomattavan pinta-alan osalla pohjan ulko- ja sisi-
sivuun, jolloin ainakin toisessa liitinlevyssi

(7) on ainakin yksi ulokenappi (9), joka suuntautuu kupin pohjassa
(8) olevan suhteellisen pienen reiln (8a) 1%pi ja on niin ollen
yhdistetty toiseen liitinlevyyn (6) pistehitsauksella, niin ettd
levyt puristuvat kiinni ja koskettavat puristuksen alaisina kupin
pohjan materiaaliin. Ennen pistehitsausta pannaan tiivistysmassa
(10), joka on bitumia, kupin pohjassa (8) olevaan reikdiin (8a), s3a
puristetaan tilvistysmassa pistehitsauksen aikana sivulle. Tii-
vistysmassa sijoitetaan pisarana, joka on vain pantava kupin poh-
jassa olevaan reikiin (8a) ilman erityisen suurta tarkkuutta. THl-
18in yksinkertaistuu tdmi osa valmistusprosessia, joka soveltuu
tdmdn vuoksi paremmin massatuotantoon. Lisdksi tiivistysmassa
liimautuu metallipintoihin ja esti# elektrolyytin siirtymisen
metallipintoja pitkin.
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Uppfinningen avser ett fdrfarande f&r tillverkning av en termi-
nalgenomfdring till ett batteri med en eller flera pd varandra
staplade celler, vilka dr integrerande fdrbundna l&ngs omkretsen.
varje enskild cell innehdller en zinkanod (5), en alkalisk elek-
trolyt, en katod (3) av kvicksilveroxid, silveroxid eller brun-
sten eller en blandning av dessa, och en cellinkapsling i form
av en plastskil. P4 plastskdlens (1) bdda sidor har placerats en
terminalplatta (6, 7), som ligger an mot en vdsentlig yta av
bottnens ytter- och innersida, varvid Atminstone den ena termi-
nalplattan (7) har minst en utskjutande knopp (9}, som gadr genom
ett f8rhdllandevis litet hAl (8a) i skilens botten (8) och pi sd
sitt genom punktsvetsning 4r sammanbunden med den andra terminal-
plattan (6), att plattorna pressar ihop och med tryck ligger an
mot materialet i skdlbottnen. F8re punktsvetsningen tillfdrs en
t&tningsmassa (10) i form av bitumen till hdlet (Ba) i skilens
botten (8), varvid tdtningsmassan under punktsvetsningen pressas
At sidan. THdtningsmassan tillf8rs som en droppe, som blott behd-
ver trdffa hdlet (8a) i skdlbottnen utan slrskild noggrannhet.
sdlunda f8renklas denna del av tillverkningsprocessen och blir
b4&ttre 4gnad f8r massfabrikation. Dessutom klibbar tdtningsmassan
vid metallytorna och hindrar elektrolyten fran att vandra l¥ngs
metallens ytor.
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Menetelmd 1liitinldpiviennin valmistamiseksi paristoon,
jossa on p#ddllekkdin ladottuja kennoja

Keksintd koskee menetelm#i liitinl&dpiviennin val-
mistamiseksi paristoon, jossa on yksi tai useita paédllek-
kdin ladottuja kennoja, jotka on liitetty keh#lt#in kiin-
tedsti toisiinsa ja jolloin jokaisessa kennossa on sinkki-
anodi, alkalinen elektrolyytti, katodi, joka on elohopea-
oksidia, hopeaoksidia tai ruunikive# tail niiden seosta, ja
kennokotelo, joka on muovikuppi, jolloin jokaisen Kkupin
pohjan sekd sis#- ettd ulkopuolelle on kiinnitetty 1lii-
tinlevy, joka koskettaa huomattavaa osaa pohjan ulko- ja
sisdsivun pinta-alasta, jolloin jokaisessa tapauksessa
ainakin toisessa liitinlevyss8 on ainakin yksi ulokenap-
pi, joka ulottuu pohjan halkaisijaan nd8hden suhteellisen
pienen, kupin pohjassa olevan rei#n l&pi ja on ndin ollen
yhdis-tetty toiseen liitinlevyyn pistehitsauksella, niin
etta levyt puristuvat kiinni ja koskettavat puristuksen
alaisina kupin pohjamateriaaliin, joka on joko kokonaan
tai osittain elastomeerimateriaalia.

DK-patentista nro 144 449 tunnetaan liitinl&pivien-
nin tiivist&minen kumisella O-renkaalla. T&4llainen O-ren-
gas on kuitenkin suhteellisen kallis elementin koko val-
mistushintaan verrattuna. Lis#ksi on huomattava, ett#
asennus on suoritettava melko tyydytt&v&lli tavalla, mi-
kdli hukkaprosentti halutaan pit44 verrattain pienena.

Keksinn81l1l8 pyritd&nkin t&mi#n vuoksi saamaan aikaan
vksinkertaisempi valmistusmenetelms liitinl8piviennin tii-
vistdmiseksi ja t&h#n pidsdstisn keksinndn mukaan niin, etta
ennen liitinlevyjen pistehitsausta pannaan pisara jo si-
ndnsd tunnettua tiivistysmateriaalia kupin pohjassa ole-
vaan reik&ddn, jolloin k8ytet#8#n hyvaksi sitd, ettd tiivis-
tysmassa puristuu pistehitsauksen aikana sivulle, jolloin
vdltetdan keskidintiprobleemat. T&ma jo ennestddn tunnettu
tiivistysmassa sijoitetaan tippana, joka tulee vain kupin
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pohjassa olevaan reikadn, mikd ei edellytd& kovin suurta
tarkkuutta. T&ll6in valmistusprosessin t&md8 osa yksinker-
taistuu, joten massatuotantoa wvoidaan soveltaa paremmin.
Lisdksi tiivistysmassa on huomattavasti huokeampaa kuin
ndihin asti kdytetty tiivistysrengas.

Keksinttd selostetaan ldhemmin seuraavassa viittaa-
malla piirustukseen, joka esitt&d liitinlépivientid 1lit-
teistd kennoista koostuvassa paristossa.

Piirustuksessa on esitetty kaksi muovikuppia 1,
jotka muodostavat kennokotelot. Kotelot on yhdistetty toi-
siinsa liitospinnoista 2 menetelmdlld, jossa koko kehd
kd@sitellddn samanaikaisesti. Tdllainen silménr&pdykselli-
nen kdsittelyvaikutus voidaan saada aikaan esimerkiksi
ultrasdadnihitsauksella, liimaamalla, kastamalla, l&mpdhit-
sauksella, suurtaajuushitsauksella tai vastaavalla taval-
la.

Alakuppi sisdltdd puristetun katodin 3, joka on
elohopeaoksidia, hopeaoksidia tai ruunikived tai né&iden
seoksia, kaksi eristyskerrosta 4 ja anodin 5, joka on
sinkkijauhetta alkalisessa elektrolyytissd. Katodin 3
pd8lld on 1liitinlevy 6, jossa on taivutetut reunat, ja
anodin 5 alla on kupin pohjassa toinen liitinlevy 7.

Liitinlevyt 6 ja 7 pd&dllekkdin ladotuissa muoviku-
peissa 1 on liitetty toisiinsa rei&lla Ba, joka on keskel-
18 yl&kupin 1 pohjaa 8, kun taas toisessa liitinlevyssd 7
on puristettu ulokenappi 9, joka menee kupin pohjan 8 rei-
4n B8a ldpi ja on pistehitsattu keskelle toista liitinlevya
6. Pistehitsaus on suoritettu niin, ettd liitinlevyt 6 ja
7 puristuvat pohjan 8 materiaalin ymp#érille, jolloin 1lii-
tinmetalliosien 6, 7 ja pohjamateriaalin v&liin muodostuu
joustava painetiiviste. Kun liitinlevyt 6, 7 puristuvat
pohjan 8 molemmille puolille, saadaan metalli- ja muovipo-
lymeeripintojen vdliin kaksoistiiviste tietyn tiivistyspu-
ristuksen alaisena, joka voi olla hyvin suuri suhteellisen
pieneen tiivistyspintaan verrattuna. Lis#ksi liitinlevy 6
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voi olla mahdollisesti jotakin sellaista metallia, joka
esimerkiksi estii 02— Jja Hzo—reduktion, jolloin vuotovaara
vdhenee. Esitetylld jidrjestelylls saadaan elektrolyytille
lisdksi pitka ry®mimismatka.

Keksinndn mukaan tiiviste on tehty niin, ett# ennen
liitinlevyjen 6 ja 7 pistehitsausta sopivaa tiivistysmas-
saa (10) pannaan kupin pohjassa 8 olevaan reik##n 8a, ja
pistehitsausta suoritettaessa tami tiivistysmassa 10 pu-
ristuu sivullepdin ja ty®Sntyy automaattisesti kaikkiin
kulmiin. Tiivistysmassa sijoitetaan tippana, joka tulee
vain kupin pohjassa 8 olevaan reik#&#n 8a, jolloin ei vaa-
dita kovin suurta tarkkuutta. T&118in valmistusprosessin
tdmd osa yksinkertaistuu, joten massatuotantoa voidaan
soveltaa paremmin. Tiivistysmassana on mieluimmin bitumi,
johon on sekoitettu jotakin liuotinta, esimerkiksi mine-
raalitarpdttid. Rei&n 8a halkaisija on mieluimmin noin 4
mm. Tiivistysmassa liimautuu metallipintoihin ja est&i
ndin elektrolyytin siirtymisen metallipintoja pitkin.

Pistehitsaukseen voidaan k#ytt#8 esimerkiksi ter&-
vda tai pyOSristettyd elektrodia pidasiassa tasaisen elekt-
rodin kanssa.

Erddssd vaihtoehtoisessa rakennemuodossa on useita
napaldpivientej¥ kennosta toiseen, esimerkiksi kolme tai
neljd napaldpivientii, jotka voi olla sijoitettu ympyran
kehdlle samankeskisesti kuppien kanssa. Napaldpiviennit ja
napit on sijoitettu mieluimmin samalle kulmaetdisyydelle.
Erddssd erittdin edullisessa rakennemuodossa napit ovat
lohenpyrstén muotoisia.

Ruunikivi-hiilibriketti on kosketuksessa metalli-
liittimeen 6. On kuitenkin jé8rjestettdvd tyydyttdvi koske-
tus my®s ruunikivi-hiilibriketin 3 ja metalliliittimen 6
valiin, koska t&m& yhteys on oikosulkuvirran kannalta rat-
kaiseva. Kdytettdesss nelikulmaista liitintd, joka on tai-
vutettu jokaisesta neljista reunastaan, taivutukset pyrki-
vdt kaareutumaan ulospdin, jolloin kosketus on riittam&-
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tdn. Keksinn®n mukaan kdytet#ddn kuitenkin sellaista taivu-
tettua metallikappaletta, jossa on taivutukset Kkahdessa
vastakkaisessa reunassa noin 1° - 3° sisd#npdin. T&lldin
ruunikivi-hiilibriketti 3 saadaan puristumaan kiinni
riittdvasti. Liittimen 6 on luonnollisesti oltava jotakin
sopivaa joustavaa materiaalia, esimerkiksi niklattua rau-
taa. N3in saadaan aikaan 3 - A:n oikosulkuvirta. Aikaisem-
missa pyYreissid kennoissa ei ollut t#t& probleemaa, koska
asianomainen elektrodimassa sijoitettiin paikalleen pai-
neistettuna ja se sai td4m&n vuoksi aikaan tarvittavan kos-
ketuksen lieridrungon ottaessa vastaan Kkyseessd olevan
paineen kosketusta huonontamatta.

Keksinnén mukainen menetelm& soveltuu lis#ksi mas-
savalmistukseen, koska liittimen runko on symmetrinen ja
ruunikivi-hiilibriketit voidaan tytntd& sis&8n sivulta,
kunhan ne on pyotristetty kulmista.

Liitin varustetaan mahdollisesti lis&taivutuksella,
jolloin saadaan myds tietty kosketus pohjapintaan. Briket-
tien leveys on noin 0,06 - 0,08 mm pienempi kuin liittimen
leveys, koska t#ll®#in otetaan huomioon, ettd briketit laa-
jenevat v#dhin jannitysten lauetessa elektrolyyttid lisat-
tdessa. Erdissd Konkreettisessa rakenteessa liittimen
korkeus on 2,7 mm, pituus 17,5 mm ja leveys 13,08 mm. Ma-

teriaalivahvuus on noin 0,1 - 0,3 mm.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelm& 1liitinldpiviennin valmistamiseksi
paristoon, jossa on yksi tai useita p&&llekk#in ladottuja
kennoja, jotka on liitetty keh#lt##n kiinte&sti toisiinsa
ja jolloin jokaisessa kennossa on sinkkianodi (5), alkali-
nen elektrolyytti, katodi (3), joka on elochopeaoksidia,
hopeaoksidia tai ruunikive# tai n#iden seosta, ja kenno-
kotelo, joka on muovikuppi (1), jolloin jokaisen kupin
pohjan (8) sekd sis&- ettd ulkopuolelle on kiinnitetty
liitinlevy (6, 7), joka koskettaa huomattavaa osaa pohjan
ulko- ja sisdsivun pinta-alasta, niin etta jokaisessa ta-
pauksessa ainakin toisessa liitinlevyssi (7) on ainakin
yksi ulokenappi (9), joka ulottuu pohjan halkaisijaan n&h-
den suhteellisen pienen, Kkupin pohjassa (8) olevan reiin
(8a) 13pi ja on n&in ollen yhdistetty toiseen liitinlevyyn
(6) pistehitsauksella, jolloin levyt (6, 7) puristuvat
kiinni ja koskettavat puristuksen alaisina kupin pohjan
(8) materiaaliin, joka on joko kokonaan tai osittain elas-
tomeerimateriaalia, t u n n e t t u siitd, ettd ennen
liitinlevyjen pistehitsausta pannaan pisara jo sinansa
tunnettua tiivistysmateriaalia (10) kupin pohjassa (8)
Olevaan reik##n (8a) jolloin kdytet&dn hyvaksi sitd, etta
tiivistysmassa (10) puristuu pistehitsauksen aikana sivul-
le, jolloin valtet##n keskidintiprobleemat.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd pistehitsauksessa kdytetdan
Jjokaisessa tapauksessa pybristettyd elektrodia.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siit4, etts pistehitsauksessa k#ytetddn
suhteellisen ter#dva3 elektrodia ja p#d8asiassa tasaista
elektrodia.
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Patentkrav:

1. F6rfarande fOr tillverkning av en terminalge-
nomfdring till ett batteri med en eller flera p& varandra
staplade celler, vilka 8r integrerande f6rbundna l&ngs om-
kretsen, samt varvid varje cell innehdller en zinkanod
(5), en alkalisk elektrolyt, en katod (3) av kvicksilver-
oxid, silveroxid eller brunsten eller en blandning av des-
sa, och en cellinkapsling i form av en plastsk3dl (1), var-
vid pa varje skdls botten (8) badde pd in- och utsidan har
placerats en terminalplatta (6, 7), som ligger an mot en
vdsentlig yta av bottnens ytter- och innersida salunda,
att i varje fall atminstone den ena terminalplattan (7)
harminst en utskjutande knopp (9), som gadr genom ett i
fbrhdllande till bottens diameter relativt litet hadl (Ba)
i skdlens botten (8) och pa sa sdtt genom punktsvetsning
d4r sammanbunden med den andra terminalplattan (6), varvid
plattorna (6, 7) pressar ihop och med tryck ligger an mot
materialet i skdlbottnen (8) som utgbrs antingen helt och
hdllet eller delvis av elastomermaterial, k 8 nne t e c
k n ad diarav, att fére punktsvetsningen av terminalplat-
torna tillférs en droppe av redan i och f6r sig kant tat-
ningsmaterial (10) till hdlet (8a) i skadlens botten (8),
varvid man utnyttjar det att tdtningsmassan (10) under
punktsvetsningen pressas 4t sidan, varigenom man undgar
centreringsproblem.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k @ n n e-
tecknat dirav, att vid punktsvetsningen anvénds i
varje enskilt fall en avrundad elektrod.

3. Forfarande enligt patentkravet 1, k 8 n n e-
tecknat darav, att vid punktsvetsningen anvénds en
forhdllandevis spetsig elektrod och en i huvudsak plan
elektrod.
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