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(57)摘要

本发明涉及一种铅酸蓄电池的极板连接方

法，将极群的极耳深入模具内；对所述模具内的

可熔金属进行热熔；待所述可熔金属熔化为液态

后，冷却凝固并与所述极耳连为一体；脱模。本发

明的制造方法，效率高、成本低。
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1.一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，将极群的极耳深入模具内；对模具上

设置的正负电连接端口进行通电，对所述模具内的可熔金属铅进行热熔；待所述可熔金属

铅熔化为液态后，冷却凝固并与所述极耳连为一体；脱模。

2.如权利要求1所述的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，所述极群的极耳

深入模具内的方式为所述模具向所述极群的极耳方向移动。

3.如权利要求2所述的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，所述模具位于所

述极群的极耳的下方。

4.如权利要求1所述的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，将所述极群的极

耳深入所述模具内之前，还有将所述极群放入电池壳体内的步骤。

5.如权利要求4所述的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，所述模具安装在

所述电池壳体上。

6.如权利要求1所述的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在于，所述模具具有第

一空腔和第二空腔，所述可熔金属位于所述第一空腔内，所述极耳深入所述第二空腔内，所

述第一空腔与所述第二空腔连通。
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一种铅酸蓄电池的极板连接方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铅酸蓄电池制造领域。

背景技术

[0002] 现有技术中铅酸蓄电池极板的连接工艺采用人工焊接或通过铸焊机进行焊接的

方式，人工焊接会产生大量的有毒气体不利于健康，也严重影响生产效率，铸焊机焊接的方

式一方面存在空焊现象，影响电池质量，另一方面使用铸焊机效率低、成本高。

发明内容

[0003] 为了解决上述技术问题，本发明提供一种铅酸蓄电池的极板连接方法，其特征在

于，将极群的极耳深入模具内；对所述模具内的可熔金属进行热熔；待所述可熔金属熔化为

液态后，冷却凝固；脱模。

[0004] 进一步地，所述热熔方式为通过对所述模具内的可熔金属进行通电加热。

[0005] 进一步地，所述热熔方式为通过对所述模具内的可熔金属进行微波加热。

[0006] 进一步地，所述极群的极耳深入模具内的方式为所述模具向所述极群的极耳方向

移动。

[0007] 进一步地，所述模具位于所述极群的极耳的下方。

[0008] 进一步地，将所述极群的极耳深入所述模具内之前，还有将所述极群放入电池壳

体内的步骤。

[0009] 进一步地，所述模具安装在所述电池壳体上。

[0010] 进一步地，所述模具内的可熔金属是铅。

[0011] 进一步地，所述模具具有第一空腔，所述可熔金属位于所述第一空腔内，所述极耳

深入所述第一空腔内。

[0012] 进一步地，所述模具具有第一空腔和第二空腔，所述可熔金属位于所述第一空腔

内，所述极耳深入所述第二空腔内。所述第一空腔与所述第二空腔连通。

[0013] 本发明还保护了一种模具、一种模具的使用方法和一种焊接方法.

[0014] 本发明的极板连接方法效率高、成本低。

附图说明

[0015] 图1是本发明铅酸蓄电池去除电池盖的示意图；

[0016] 图2是本发明铅酸蓄电池单个极群的示意图；

[0017] 图3是本发明模具的截面图；

[0018] 图4是本发明铅酸蓄电池极耳焊接的示意图；

[0019] 图5是本发明另一种实施方式的模具安装示意图；

[0020] 图6是本发明另一种实施方式的模具示意图。
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具体实施方式

[0021] 下面结合具体附图对本发明做进一步描述。

[0022] 如图1、2所示，本发明铅酸蓄电池包括电池壳体1，放置在电池壳体1的极群2，极群

2和极板组成，极板上具有极耳3，将极耳进行连接的汇流排10。

[0023] 如图3所示，模具4包括模具壳体5，壳体5内设置有空腔6，空腔6用于接收待焊接本

体，待焊接本体如极群2，空腔6内设置有可熔金属7，可熔金属7最好是金属铅，模具4的壳体

5上形成有正电连接端口8和负电连接端口9，正电连接端口8和负电连接端口9分别与可熔

金属7的两端  7a和7b电连接，正电连接端口8和负电连接端口9对外通过导线与外部电源进

行电连接。本发明的金属铅根据需要可以使用铅条或铅丝等不同的形状和尺寸的铅，未达

到更好的热熔效果，金属铅的横截面尺寸可以尽可能的小、长度尺寸尽可能大，这样金属铅

的电阻大，热熔效果好。作为另一种实施方式，模具4的壳体5上正电连接端口8和负电连接

端口9在相应的位置可以替换为微波源如电磁波，或其他可对金属进行加热并熔化的波源。

此外为了达到更好的热熔效果可以在模具4的壳体5上同时设置正电连接端口8和负电连接

端口9和波源以实现对金属铅的热熔。

[0024] 如图4所示，一种铅酸蓄电池的极板连接方法，包括下列步骤，极群的极耳3深入模

具4的空腔6内(为图4中可显示出金属铅7，图中极耳3尚未深入到空腔6的底部)；将壳体5上

的正电连接端口8和负电连接端口9通过导线外接电源(图中未显示)，模具4的空腔6内的金

属铅进行通电，由于金属铅内电流的通过以及金属铅自身的电阻，金属铅的温度不断上升，

金属铅不断熔化为液态铅，熔化后的液态铅与极板的极耳融合，与液态铅融合的极耳通过

电流以及通过电流的极耳表面电阻大，使得通过电流的极耳温度上升，极耳表面的氧化铅、

硫酸铅会从极耳表面脱落，这样有利于熔化后的液态铅与极板的极耳融合，另外由于氧化

铅、硫酸铅的密度低于液体铅，最终将漂浮在液态铅表面；断开外接电源；待所述液态铅冷

却并与极耳凝固后，对模具4进行脱模。氧化铅、硫酸铅最终会形成在液态铅冷却后形成的

汇流排的表面，对导电基本没有影响。

[0025] 本发明的极群2可以先放进电池壳体1进行全部入槽，再将极群2的极耳3深入模具

4的空腔6内，进行模具焊接；也可以是极群2的极耳3焊接脱模后，再放入电池壳体1内全部

入槽。另外，由于模具的重量远远轻于待焊接本体如极群的重量，因此本发明的极群2的极

耳3深入模具4的空腔6内的方式最好是模具4向极群2的极耳3的方向移动，另外为了避免焊

接时液态铅滴落到待焊接本体上如极群上，最好模具4位于极群2的极耳3的下方。当然本发

明的极群2 的极耳3深入模具4的空腔6内的方式也可以是模具4从上方向极群2的极耳3的

方向移动，如图5、图6所示，模具  4具有空腔6，空腔6内用于放置可熔金属如铅(图中未显

示)，空腔6具有底部12，底部12上形成极耳孔11，模具4  从上方向极群2的极耳3的方向移

动，即极耳3穿过极耳孔  11，空腔6的底部12将待焊接的极耳与下方的极耳实现隔离密封。

模具4可以根据需要安装在电池壳体上也可以安装在待焊接本体如极耳上或者通过其他装

置固定。本发明通过对金属铅通电并熔化，一方面实现了金属铅的熔化，另一方面有效去除

极耳表面的氧化铅、硫酸铅等杂质保证了焊接效果，免去了传统焊接机需要对极耳表面进

行打磨的缺点。

[0026] 作为另一种方式，模具4的空腔6内的金属铅也可以通过微波进行加热，从而形成

液体铅，也可以实现本发明的目的。
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[0027] 本发明的一种铅酸蓄电池的极板连接方法，也可以先对模具内的可熔金属进行热

熔，再将极群的极耳深入模具内，也可以实现本发明的目的。

[0028] 本发明的模具的使用方法，第一实施方法：将待焊本体比如极耳，深入模具空腔

内；对设置在所述模具空腔内的可熔金属比如铅，通电进行熔化；形成液态后，断电，冷却并

与待焊本体凝固后，脱模。第二种实施方式：将待焊本体比如极耳，深入模具空腔内；对设置

在所述模具空腔内的可熔金属比如铅，微波进行熔化；形成液态后，关闭微波，冷却并与待

焊本体凝固后，脱模。此外，本发明的模具使用方法，也可以先将设置在模具空腔内的可熔

金属熔化；再将待焊本体深入模具空腔内。

[0029] 此外，本发明的焊接方法，除了可以应用在对电池极耳进行焊接外，也可以用在其

他需要焊接的场合。应用在其他场合时，只需要将待焊本体深入模具空腔内，即确保待焊本

体的焊接部分深入空腔，对设置在模具空腔内的可熔金属的进行通电热熔或微波热熔，熔

化为液态；待固体金属熔化为液态后；待液态金属冷却并与待焊本体凝固后，脱模。同样，待

焊本体深入模具空腔内的方式，最好是将模具从下方移动至位于上方的待焊接本体。本发

明的焊接方法，也可以先将设置在模具空腔内的可熔金属熔化；再将待焊本体深入模具空

腔内。

[0030] 此外，本发明的可熔金属可以与待焊本体的待焊接部分在同一个空腔内，也可以

在不同的空腔内，只要保证空腔之间连通，液态金属可以流通并能实现焊接即可，即模具具

有第一空腔和第二空腔，可熔金属比如铅位于第一空腔内，待焊接本体的待焊接部分位于

第二空腔内，第一空腔与所述第二空腔连通，液态金属可以从第一空腔流入第二空腔，从而

实现待焊接本体的焊接。

[0031] 以上所述的实施例只是本发明的一种较佳的方案，并非对本发明作任何形式上的

限制，在不超出权利要求所记载的技术方案的前提下还有其它的变体及改型。
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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