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Szczelne kubkowe ogniwo elektrochemiczne oraz sposob jego
wytwarzania
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
mia i uszczelniania kubkowego ogniwa elektroche-
micznego, w ktorym elektroda zewnetrzna w
ksztatcie kubka jest zawarta w oslonie z tworzy-
wa syntetycznego, ktorej dolna cze§é zgbkowana
jest zawinieta bez naddatku materialu na dno
tego kubka.

Obecnie znane sg konstrukcje ogniw, ktére
umozliwiajg wuzyskiwanie szczelnosci w ogniwie
walcowym typu Leclanche’go, otoczonym osiong
z tworzywa syntetycznego, ktére sklada sie z me-
talowego piersScienia o profilu katownika, ktory
powyzej zawinietego brzegu ostony z tworzywa
syntetycznego obejmuje dno cynkowego kukbka
tworzgc zewnetrzng elektrode, przy czym pier-
$cien ten jest obciSniety ma kubku poprzez two-
rzywo syntetyczne w celu zapewnienia wlasciwej
szczelnosci, oraz z metalowej podkladki stykowej,
usytuowanej pomiedzy ostong i dnem kubka.

Tego rodzaju konstrukcja -zapewnia doskonalg
szczelno$¢é, gdyz kubek cynkewy tworzy wystar-
czajace oparcie dla zaci$niecia plastykowej osicny
pomiedzy nim i pier§cieniem o profilu katownika.

Jednakze przy koficu powolnego rozladowywa-
nia, albo tez bardzo szybkiego rozladowania,

wskutek choéby majmniejszego cze§ciowego zuzy-
wania sie kubka, nastqptu_]e zanikanie styku, w
wyniku czego mastepuje pogorszenie sie szczelncs-
ci grozac m1ebezp;eczenstweqn wycmk'u elektrolitu,
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ktoéry jak wiadomo powoduje wystepowanie ko-

rozji.

Wynalazek eliminuje te wady zapewniajgc do-
skonalg szczelno§¢é od mpoczatku wyladowywania
si¢ ogniwa az do calkowitego zuzycia jej cynko-
wego kubka.

Celem wynalazku jest skonstruowanie szczelne-
go kubkowego ogniwa elektrochemicznego, w kt6-
rym zewnetrzng elektrode stanowi kubek zawar-
ty w ostonie z tworzywa syntetycznego, ktoérej
dolna cze$¢ zgbkowana jest zawinieta bez ‘mad-
datku materialu na dno tego kubka, przy czym
ogniwo to odznacza sie tym, ze dolna -cze§é ostony
jest  zaciSnieta pomiedzy metalowa miseczky
uszczelniajacg nalozong ma kubek, ktérej dno sta-
nowi element stykowy, a metalowym pierScieniem
o profilu katownika. )

Wedlug wynalazku wyzej wymieniona miseczka
uszczelniajgca obejmuje $Sci§le dolng cze$¢ kubka
i czesSciowo przylega do jego dna.

W celu lepszego zrozumienia istoty wyvnalazku
zostanie on bardziej szczegblowo opisany ma przy-
ktadzie jego wykonania, na podstawie rysunku,
na ktéorym jest. _przedstarwmny fragment przekro-
ju dolnej czeSci ogniwa uszczelnionego wedtug
wynalazku.

Na rysunku tym odnoénikiem 1 oznaczono cyn-\
kowy kabelk ktory stanowi fbllegun ujemny, a od-
w‘klatdlke denng z tektury [parafl-
nowacne], odtnosmklem 3 — mxseczikq z papieru
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Krafta, odnoénikiem 4 — paste elektrolityczna,
ktora gestnieje pod wplywem obnizonej tempera-
tury, odnosnikiem 5 — blok ze swa weglowa elek-
troda, nie pokazang na rysunku, odno$nikiem 7—
miseczke uszczelniajgcg wedlug wynalazku wylko-
nang na przyklad z blachy cynowanej lub gal-
wanizowanej i-obci$nietag na dolnej czesSci kubka
-1, odnoénikiem 8 — dolng czes$¢ plastykowej oslo-
ny zgbkowanej, zawinietej bez nadmiaru ma dno
kubka, odno$nikiem 9 oznaczono metalowy pier-
§ciefi o profilu katownika, ktéry zabezpiecza osto-
ne plastykowg. Wskazanym jest, aby dno misecz-
ki 7 bylo zaopatrzone w rowki w celu utatwiania
styku elektrycznego z kubkiem 1.

Wedlug wynalazku dolna czesé kubka 1 ma
zmniejszong érednft:e i na tej zmniejszonej Sred-
micy sg kolejno umieszczone: miseczka 7, dolny
koniec oslony plastykowej 8 i pienscien 9, przy
czym ten ostatni.ma dzieki temu Srednice zewme-
trzng zasadniczo réwng Srednicy goérnej czeSci pla-
stykowej ostony 8.

Tego rodzaju uklad moze byé uzyskany zgodnie
z wynalazkiem przede wszystkim przez obciskanie
- na dolnej czeSci kubka 1 ze zmmiejszaniem S$red-

nicy miseczki wuszczelniajgcej 7, zaopatrzonej w
kolowe rowki wspolsrodkowe, a mnastepnie przez
takiez obciskanie metalowego pierScienia o profilu
katownika, po uprzednim umieszczeniu ma wias-
ciwym miejscu plastykowej ostony 8, azeby zew-
netrzna $rednica tego pierdcienia 9 mogla byé
zmniejszona zasadniczo do rednicy gérnej czesci
plastykowej ostony 8.

Wedlug wynslazku obciskanie miseczZki 7 na
kubku 1 jest przeprowadzane za pomocg wpraso-
wywania kubka 1 zaopattzonego w miseczke 7 do
matrycy wyttaczajgcej, w wyniku czego mastepuje
zmniejszenie' zewnetrznej $rednicy miseczki 7 do
wielko$ci zewnetrznej §rednicy kubka 1.

Za pomocg tej operacji uzyskuje sie zaci$niecie
dolnej cze$ci plastykowej ostony 8 i dobry styk
elektryczny pomiedzy miseczkg uszczelniajgcg 7
i cynkowym kubkiem 1.

Jest oczywiste, gze przy zachowaniu ostroznosci
obydwie te operacje obciskania mozna przeprowa-
dzaé jedneczesnie, - .

Wedlug jednego przykladu wykonania wynalaz-
ku, a mianowicie w przypadku przeprowadzania
dwéch oddzielnych operaeji obciskania, mozna
postepowaé w mastgpujacy sposéb:

Bierze sie miseczke uszczelniajgcy T o glebokosci
kilkunastu milimetr6w i o Srednicy wewnetrznej
wiekszej o od 0,1 do 0,2 mm od zewnetrznej $red-
nicy cynkowego %ubka 1, umieszczajagc ja na
wiadciwym miejscu na kubku 1, przy czym naj-
korzystniej jest gdy kubek ten nie jest wypelnio-
ny. Z koleéi wykonuje sie pierwsza operacje ob-
ciskania e zmmniejszanierh $rednicy, wrciskajgc
zaopatizony w misecdke 7 kubek 1 do matrycy
wyciskajgcej w celu uzyskania zmniejszenia $red-
nicy misecski T rzedt od 0,2 do 0,3 min.

Zapewnia to dobry Styk elektryczny pomiedzy
misetzka ¥ i éyhkowym kubkiem 1. Wskazanym
jest opericje te ptowadzié w ten sposdb, zeby
Srednica zewmetrzna miseczki stala sie réwna
zewnetrznej Srednicy kubka cynkcwego, w miej-
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scu gdzie mie ma on zmniejszonej S$rednicy. Gdy
ta operacja zostaje ukoficzona, woéwczas mapeinia
sie cynkowy kubek aktywnymi skladnikami ogni-
wa, nastepnie umieszcza sie¢ na wlaSciwym miej-
scu plastykowsa ostone 8 oraz pierscien 9, ktéry ma
luz od 0,1 do 0,2 mm i przystepuje sie do drugiej
operacji obciskania.

W czasie tej drugiej operacji obciskania misecz-
ka uszczelniajgca 7 ulega dalszemu zmniejszeniu
§rednicy ¢ okoto 0,1 mm, przy czym zmniejszenie
Srednicy pierscienia 9 jest rzedu od 0,3 do 0,5 mm.

. Korzystaym jest, aby po takim obciskaniu zew-

netrzna $rednica pierScienia 9 byla réwna zew-
netrznej Srednicy ogniwa.

Jest oczywistym, ze liczbowe wielko§ci zmniej-
szania $rednic przytoczone zostaly tylko jedynie
przykladowo w celu orientacyjnego podania rzedu
ich wielkosci.

Z wynalazku wynika wiec, Zze plastykowa osto-
na 8 jest SciSnieta pomiedzy miseczkg 7 i metalo-
wym pierScieniem 9, ktére mie zmieniajg swego
wzajemnego potozenia podczas calego procesu wy-
ladowywania ogniwa, a macisk uszczelniajgcy na
plastykowa wostone pozostaje miezalezny od gru-
bosci cynkowego kubka 1 lub tez od ewentual-
nych jego odksztatcen.

Dla tej samej pojemnos$ci ogniwa mozna zatem
stosowa¢ cdynkowe kubki 1 o mniejszej grubofci
Scianek, poniewaz szczelno§é mie zalezy juz od tej
grubosci.

Poza tym zwiekszone sg styki elektryczne, bio-
rac pod uwage, ze zgodnie z wynalazkiem styki
te powstajg na duzej powierzchni pomiedzy mi-
seczkg 7 i cynkowym kubkiem 1, a mie tak jak
dawniej, w przypadku podkladki stykowej, gdzie
zazwyczaj istniato stykanie sie tylko na dnie, dzie-
ki umiejscowieniu pier§cienia o profilu katowni-
ka.

Inng zalety postgpcowania wedlug wynalazku jest
to, ze podczas pierwszej operacji obciskania, kt6-
ra zapewnia polgczenie kubka 1 z miseczky 7,
w przypadku gdy miseczka 7 zostala zwezona do
wymiaréw kubka, kubek 1 jest wciskany do ma-
trycy wyciskajacej, ktéra auf‘omatycznie odrzuca
wszystkie cynkowe kibki, ktére przypadkowo
mialyby wymiary nieco wykraczajate poza .norme.
Ponadto oslona 8 jest $ciskana sprezyScie i réwno-
miernie na duzej powierzchni pomiedzy dwoma
elementami tego samego rodzaju (miseczka 7
i pierscien 9).

Wynalazek nie ogranicza sie do opisanej i po-
kazanej na rysunku odmiany jego wylkonamia, kt6-
ra przytoczona zostala tylko przykiadowo.

W szczegblno$ci, bez wykraczania poza ramy
wynalazku, mozna zmieniaé iszczegély elementéw
skladowych, mozna zmieniaé¢ miektére ukiady i za-
stepowaé jedne elementy elementami réwnowaz-
nymi.

Zastrzezenia patentowe
1. Szezelne kubkowe oghiwo elektrochemiczne, w

ktorym elektroda zewmetrzna w ksztalcie kubka
jest zawarta w ostonie z tworzywa syntetycz-

.
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nego, ktorej dolna cze$é zgbkowana jest zawi-
nieta bez naddatku materialu na dno tego kub-
ka, znamienne tym, ze dolna czeS¢ oslony (8)
jest zaciSnieta pomiedzy metalowg miseczks
uszczelniajgcg (7), ktéra jest wykonana zwtasz-
cza z blachy cynowanej lub galwanizowanej
nalozonej na kubek (1), ktérej dno stancwi
element stykowy, a metalowym pierScieniem (9)
o profilu kgtownika.
. Szczelne ogniwo wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, e miseczka wuszczelnidjaca (7) obejmuje
Scisle dolng cze$¢é kubka (1) i czeSciowo przy-
lega do jego dna.
. Szczelne ogniwo wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, ze dno miseczki uszczelniajgcej {7) jest
zaopatrzone w kotowe rowki wspoélSrodkowe.
. Szczelne ogniwo wedtug zastrz. 1, znamienne
tym, ze dolna cze$é kubka (1) ma zmniejszong
$§rednice, na ktérej nasadzone sg kolejno: mi-
seczka uszczelniajgca (7), dolny koniec plastycz-
nej ostony (8) i pierScien (9) o profilu katow-
nika, przy czym S$rednica pierScienia (9) jest
w  przyblizeniu réwmna zewnetrznej S$rednicy
goérnej cze$ci ostony plastykowej (8).
. Sposdéb wytwarzania iszczelnego ogniwa elektro-
chemicznego wedlug zastrz. 1—4, znamienny
tym, ze mna zewnetrznej elektrodzie w postaci
kubka ‘umieszcza sie metalowa miseczke
uszczelniajaca, a mastepnie mna wspommniang
elektrode maklada sie plastykows oslone, ktérej
dolna zagbkowana cze$é jest zawinieta bez mnad-
miaru materialu na dno miseczki uszczelniaja-
cej, po czym obciska sie pier§cien o profliu
katownilka.
. Sposéb wediug zastrz. 5, znmamienny tym, ze
obciskanie przy zmniejszaniu $rednicy prze-
prowadza sie w jednej operacji, po ktorej
zewnetrzna <$rednica pier§cienia o profilu kg-
townika zostaje doprowadzona zasadniczo do
§rednicy tej cze$ci plastykowej ostony, ktéra
znajduje sie powyzej tego pierScienia, powo-
dujac jednoczeSnie zmmiejszenie Srednicy kub-
ka. :
. Spos6b wedlug zgstrz. 5, znamienny tym, ze
w pierwszym etapie obciska sie przy zmniej-
szaniu S$rednicy miseczke ‘uszczelniajgcg mna
dolnej czeSci kubka, nastepnie umieszcza sie
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na tej miseczce plastykowsg ostone i piers§cien
o poprzecznym przekroju kgtownika oraz
przystepuje sie do drugiego etapu obciskania
przez zmniejszanie $rednicy, po ktérym zew-
netrzna S$rednica pierScienia zostaje dopro-
wadzcna zasadniczo do $rednicy tej czeSci pla-
stykowej ostony, ktéra znajduje sie ponad tym
pier§cieniem.

. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, e

po pierwszym etapie obciskania przystepuje
sie do napelnienia kubka aktywnymi materia-
tami ogniwa.

. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny {tym, ze

cbeiskanie przy jednoczesnym zmniejszaniu -
§rednicy miseczZki wszezelniajgcej ma kubku
powoduje, ze zewnetrzna $rednica miseczki
doprowadzana zostaje zasadniczo do wielko§ci

§rednicy zewnetrznej cynkowego kubka, w
miejscu gdzie mie byt on obciskany.

Sposdb wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
obciskanie przy zmmniejszaniu $rednicy miseczki
na kubku cynkowym odbywa sie przez wciska-
nie kubka z miseczka do matrycy wytlaczajg-
cej.

Spos6b wedtug zastrz. 5—10, znamienny tym,
ze najpierw ma majkorzystniej pustym kubku
cynkowym umieszcza sie ma wlaSciwe miejsce -
miseczke wuszczelniajgcg o glebokosci kilku-
nastu milimetré6w i srednicy wewnetrznej wiek-
szej o od 0,1 do 0,2 mm od zewnetrznej $red-
nicy kubka cynkowego, nastepnie przeprowa-
dza sie pierwszg operacje obciskanita przez
zmniejszanie 4rednicy za pomocg wcisniecia
zaopatrzonego w miseczke kubka do matrycy
wytlaczajacej, w celu muzyskania zmmniejszenia
§rednicy miseczki rzedu od 0,2 do 0,3 mm, z
kolei mapelnia sie cynkowy kubek aktywnymi
skladnikami ogniwa oraz umieszcza sie na
wlasciwe miejsce plastykowa ostone i metalo-
wy pier§cien o poprzecznym przekroju kgtow-
nika, przy czym pienScien ten wykazuje luz
od 0,1 do 0,2 mm, i w koficu przeprowadza sie
druga cperacje obciskania przy zmniejszaniu
§rednicy, podczas ktérej mastepuje dalsze
zmniejszenie $rednicy miseczki wuszczelniajgcej
o okolo 0,1 mm, przy czym zmmiejszenie §red-
nicy pier§cienia jest rzedu od 0,3 do 0,5 mm.
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