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. Wynalazek dotyczy sposobu potgczenia przy pomocy
lacznikéw miedzyogniwowych przez mostki spakietowa-
nych zespoléw elektrod ogniw chemicznego Zrodta pradu,
zwlaszcza kwasowego akumulatora rozruchowego, po-
przez $cianki dzialowe bloku z tworzywa sztucznego, od-
dzielajace poszczegolne ogniwa akumulatora.

Znane sg lgczenia przez scianke dzialowg przy pomocy
zgrzewania oporowego zakonczen mostkéw zespotow plyt
akumulatorowych. Mostek taczgcy kazdego zespotu zao-
patrzony jest przy swym zakonczeniu w plytki zaciskowe
ustawione réwnolegle do Scianki dzialowej. Polaczenie
plytek zaciskowych mostkéw dwoch sgsiednich zespolow
plyt akumulatorowych z wykonaniem tagcznikéw miedzyo-
gniwowych moze odbywac sie czterema sposobami.

W jednym z nich wystep cylindryczny, lub stozkowy
stanowigcy zakonczenie plytki zaciskowej prowadzi sie
przez otwor w Sciance dzialowej bloku az do zetkniecia sie
z drugim wystepem plytki sasiedniego zespotu plyt. Inny
sposob laczenia polega na tym, ze co druga plytka zacisko-
wa zaopatrzona jest w wystep, ktoéry przechodzi przez
otwér w Sciance dzialowej i styka sie z plytkg zaciskowg
réwnolegly do Scianki dzialowej. Ponadto znany jest spo-
s6b, w ktérym zamiast wystepéw plytki zaciskowe majg
otwory, w ktérych osadzone sg dodatkowe tgczniki. Znane
jest réwniez rozwigzanie, w ktérym wystepy w plytce
zaciskowe]j znajdujg si¢ od strony zespolu plyt i daja sie
przemiescié pod naciskiem w kierunku $cianki dzialowej
az do styku z podobnym wystepem lub plytka sasiedniego
zespolu. Trwale polgczenie plytek zaciskowych uzyskuje
si¢ przez zgrzewanie, przy czym elektrody zgrzewarki
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zaklada sie na plytki zaciskowe, ktdre przewodzg prad
podczas zgrzewania. W celu polaczenia plytek i uszczelnie-
nia przejscia przez $cianke dzialowa elektrody wywierajg
nacisk na ptytki w czasie zgrzewania.

Wadg znanych sposb6w lgczenia mostkow zespoléw plyt
jest w pierwszych dwéch przypadkach niedogodnosé
wkladania zespotéw do blokéw akumulatoréw. Jezeli plyt-
ka zaciskowa wykonana jest z wystepem, zachodza trud-
nosci przy wkladaniu zespoléw do bloku poniewaz czesé
wystajgca zaczepia o Scianke dzialowg. W przypdku trze-
ciego rozwigzania utrudniony jest montaz z uwagi na
koniecznos¢ stosowania dodatkowych tgcznikow. W przy-
padku czwartego rozwigzania wystepuje natomiast konie-
czno$é wykonania skomplikowanych plytek ze specjalnym
wystepem, ktory przemieszczany jest do otworu w Sciance
przed rozpoczeciem zgrzewania.

Celem wynalazku jest usunigecie wad i nidogodnosci
wystepujacych podczas montazu akumulatora, zmniejsze-
nie zuzycia olowiu i pracochtonnosci wykonania akumula-
tora, oraz umozliwienie wykonania polaczenia w przyrza-
dzie spawalniczym o ustawieniu spakietowanych zespotéw
elektrod z chorggiewkami skierowanymi ku gérze.

Cel ten zostal osiagniety przez opracowanie sposobu
wedlug wynalazku polaczenia przy pomocy lgcznikéw
miedzyogniwowych przez mostki spakietowanych zespo-
16w elektrod ogniw chemicznego zrédla pradu, zwlaszcza
kwasowego akumulatora rozruchowego, poprzez $cianki
dzialowe bloku z tworzywa sztucznego oddzielajgce po-
szczegblne ogniwa akumulatora — polegajacy na wklada-
niu zespoléw, lub zestawéw elektrod z separatorami do
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ogniw bloku, przysuwaniu zakonczeri mostkow z sgsied-
nich ogniw do siebie i na wykonaniu lgcznikéw miedzyo-
ghiwowych przy pomocy zgrzewania oporowego przez
otwory w $ciankach dzialowych z tym, ze wedlug wynalaz-
ku przesuwajac mostki z sigsiednich ogniw do siebie wpro-
wadza sie ich pétkuliste, i/lub pételiptyczne, i/lub péto-
walne, lub podobne zakoriczenia do otworéw w sciankach
dzialowych bloku az do zetknigcia sie ze soba. Z kolei
przyciskajac do siebie zakoriczenia mostkéw réwnoczesnie
. przepuszcza si¢ przez zetkniete mostki prad elektryczny
o potrzebnej energii przez okres conajmniej jednej sekundy
az do nagrzania i uplastycznienia zakoriczei mostkéw,
oraz uplastycznienia tworzywa sztucznego na krawe-
. dziach otworéw.

W koricu przy wylgczeniu przeplywu pradu chiodzi sig ’

wykonane lgczniki miedzyogniowe i zaprzestaje sie przyci-
skania uzyskujac trwate potaczenia mostkéw spakietowa-
nych zespoléw plyt lgcznikami miedzyogniowymi prze-
chodzacymi szczelnie przez Scianki dzialowe bloku aka-
mulatora. Zatem nacisk i dzialanie pradu podczas zgrze-
wania nie tylko laczy obydwa mostki laczone, lecz réwniez
na drodze nadtopienia krawedzi otworéw w $ciankach
dzialowych zapewnia przy tym szczelnosé przejscia tgczni-
kéw miedzyogniwowych przez scianki dzialowe bloku.
Jednakows ilosé energii rzedu 10.000 watsekund dla wy-
konania lgcznikéw miedzyogniwowych doprowadza sie do
mostkéw z elektrochemicznego zrédia zasilania. Mostki
wykonuje sie przez odlewanie, lub stapianie, choragiewek
plyt w spawalniczym przyrzadzie montazowym na spakie-
towanych zespotach plyt z choragiewkami skierowanymi
ku gorze.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku, w ktérym
mostki zaopatrzone sa w zakoriczenia o ksztalcie pétkulis-
tym, .péleliptycznym, pélowalnym, lub podobnym, co
umozliwia wykonanie lgcznikéw miedzyogniwowych na
poziomie mostkow, daje zmniejszenie pracochtonnosci wy-

konania akumulatora kwasowego rozruchowego i zuzycia .

olowiu twardego. Zastosowanie wynalazku umozliwia
réwniez wykonanie mostkéw przez odlewanie, lub spawa-
nie choragiewek ptyt w spawalniczym przyrzgdzie monta-
zowym na spakietowanych zespotach plyt z chorggiewka-
mi skierowanymi ku gérze.

Wynalazek jest przyktadowo przedstawiony na rysun-

kach, na ktérych fig. 1 przedstawia fragment akumulatora -

kwasowego rozruchowego z lacznikiem migdzyogniowym
na poziomie mostka, fig. 2 — widok zespoléw spakietowa-
nych z wykonanym mostkiem, fig. 3 — fragment zespotéw
przed rozpoczeciem zgrzewania, fig. 4 — lgczenie zespolow
w trakcie zgrzewania i fig. 5 — fragment akumulatora po
zakoniczeniu operacji zgrzewania z wykonanym lqczm-
kiem miedzyogniwowym.

Blok akumulatorowy 1 wykonany jest z polipropylenu
i ma $cianki dzialowe 2. Elektrody 3 poszczegdlnych spa-
kietowanych zespoléw polaczone sg przy pomocy mostkéw
4 o zmiennym ksztalcie wykonanych przez odlewanie, lub
stapianie choragiewek elektrod 3 w spawalniczym przy-
rzadzie montazowym na spakietowanych zespolach elek-
trod z chorggiewkami skierowanymi ku gorze. Mostki 4 sg
wyposazone w wystajace zakonczema 5 skierowane do
§cianki 2.

Scianki dziatowe 2 bloku 1 majg otowry 6 tak usytuowa-
ne, ze gdy spakietowane zespoly elektrod 3 umieszczone sy
wogniwach bloku 1, to wéwczas zakoriczenie 5 znajduje sie
naprzeciw otowru 6. Pétkulisty ksztalt zakoriczeri 5 nie
powoduje zakleszczenia sig spakietowanych zespoléw ele-
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ktrod 3 przy umieszczaniu ich w ogniwach bloku 1, zuwagi
na lagodne brzegi zakonczen 5. Gdy wszystkie zespoly
spakietowane znajduja sig na swoich miejscach namostki 4
zaklada sie szczeki — elektrody 8 przyrzadu zgrzewarki,
ktére zakoriczenia 5 mostkow 4 obydwu taczonych zespo-
16w dosuwaja do styku przez otwér 6. Nastepnie nagrzewa
si¢ i uplastycznia zakoriczenia 5 przepuszczajac przez
mostki 4 pomiedzy szczgkami — elektrodami 8 prad elek-
tryczny z elektrochemicznego zrédla zasilania 9, przy czym
zapewnia si¢ w okresie topienia doplyw energii wielkosci
10.000 watsekund i staly nacisk zapewniajgcy kontakt
pomiedzy zakoriczeniami 5 w czasie 1-ej sekundy. .

Przez uzyskany kontakt przeptywa prad, ktéry powodu-
je wzajemne zagrzewanie sig zakoniczen 5 oraz ich szczelne
i mocne polaczenie poprzez $cianke dzialowa 2 w wyniku
wywieranego nacisku przez szczeki 8. Dalej nastgpuje
przesuniecie szczek-elektrod 8 do statego oporu ustalaja-

- cego wymiar polaczenia, w wyniku ktérego nastepuje od-

ksztalcenie uplastycznionych wystepéw 6 i nadtopienie
krawedzi otworu 6 w Sciance dzialowej 2 i tym samym
uszczelnienie w $ciance dzialowej 2 1acznika miedzyognio-
wego 10. W koricu nastepuje chlodzenie polaczenia, pod-
czas ktérego zostaje przerwany doptyw pradu do szczek-
elektrod 8, przy czym szczeki-elektrody 8 wywierajg w dal-
szym ciggu nacisk staly na elementy laczone wartosci
nacisku takiej samej jak podczas przeptywu pradu elektry-
cznego.

" Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b polaczenia przy pomocy lacznikéw miedzyo-
gniwowyvch przez mostki spakietowanych zespoléw elek-
trod ogniw chemicznego Zrédla pradu, zwlaszcza akumu-
latora kwasowego rozruchowego, poprzez $cianki dzialo-
we bloku z towrzywa sztucznego oddzielajace poszczegdl-
ne ogniwa, polegajacy na wkladaniu zespoléw, lub zesta-
wow elektrod do ogniw bloku, przysuwaniu zakonczen
mostkéw z sasiednich ogniw do siebie na wykonaniu lacz-
nikéw miedzyogniwowych przy pomocy zgrzewania opo-
rowego przez otowry w Sciankach dzialowych, znamienny
tym, ze przysuwajgc mostki (4) z sgsiednich ogniw do siebie
wprowadza sig ich poéltkuliste, i/lub pételiptyczne, i/lub
potowalne, lub podobne zakoriczenia (5) do otworéw (6)
w $ciankach dzialowych bloku (1) az do zetkniecia sie ze

~ sobg, z kolei przyciskajac do siebie zakoriczenia (5) most-

kow (4) réwnoczesnie przepuszcza sig przez zetkniete mos-
tki (4) prad elektryczny o potrzebnej energii przez okres
conajmniej jednej sekundy az do nagrzania i uplastycznie-
nia zakonczen (5) mostkéw (4) oraz uplastycznienia two-
rzywa sztucznego na krawedziach otworéw (6), w koricu
przy wylaczeniu przeptywu pradu chlodzi sie wykonane
laczniki miedzyogniwowe (10) i zaprzestaje sie przyciska-
nia uzyskujac trwate polaczenie mostkéw (4) spakietowa-
nych zespoléw elektrod (3) }acznikami miedzyogniwowymi
(10) przechodzacymi szczelnie przez $cianki dziatowe (2)
bloku (1) akumulatora.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze potrzeb-
ng dla wykonania lacznikéw miedzyogniwowych (10) jed-
nakowg ilosé energii rzedu 10.000 watsekund doprowadza
sie do mostkow 4)z elektrochemlcznego Zrédla zasilania
(9).

3. Sposéb. wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze mostki
(4) wykonuje sie przez odlewania, lub stapianie choragie-

.-wek elektrod (3) w spawalniczym przyrzadzie montazo-

wym na spakietowanych zespolach elektrod (3) z chorg-
giewkami skierowanymi ku gérze.
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