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DESCRIPCION
Aparato y método de entalladura para bateria secundaria
Sector de la técnica

La presente invencion se refiere a un aparato y método de entalladura para una bateria secundaria, que corta una
parte sin revestimiento proporcionada en un electrodo, y mas particularmente, a un aparato y método de entalladura
para una bateria secundaria, en el que una parte sin revestimiento aumenta la fuerza de tensién cuando se corta la
parte sin revestimiento para mejorar la precisién del corte.

Estado de la técnica

En general, las baterias secundarias se refieren a baterias recargables y descargables, a diferencia de las baterias
primarias que no son recargables. Las baterias secundarias se utilizan ampliamente en el campo de la electrénica
de alta tecnologia, como teléfonos moviles, ordenadores portatiles y videocamaras.

Estas baterias secundarias se clasifican en baterias secundarias de tipo lata, en las que el conjunto de electrodo
esta integrado en una lata metélica, y baterias secundarias de tipo bolsa, en las que el conjunto de electrodo esta
integrado en una bolsa. La bateria secundaria de tipo bolsa comprende un conjunto de electrodo, un electrolito y una
bolsa que aloja el conjunto de electrodo y el electrolito. Ademas, el conjunto de electrodo tiene una estructura en la
que se apilan alternativamente una pluralidad de electrodos y una pluralidad de separadores.

El electrodo comprende una parte de revestimiento revestida con un material activo de electrodo y una parte sin
revestimiento que no tiene material activo de electrodo. En el electrodo que tiene tal configuracién, la parte sin
revestimiento se corta a través de un aparato de entalladura para formar una lengleta de electrodo.

Es decir, el aparato de entalladura comprende una placa inferior en la que estd montada una matriz en la que esta
dispuesto un electrodo, un extractor que fija el electrodo dispuesto en la matriz, y una placa superior en la que esta
montado un punzén que corta una parte sin revestimiento del electrodo dispuesto en la matriz.

Sin embargo, en el aparato de entalladura, aunque la parte de revestimiento esté fijada por el extractor, existe el
problema de que la parte sin revestimiento no esta fijada debido al grosor de la parte de revestimiento. En particular,
en el aparato de entalladura, cuando se corta la parte sin revestimiento que no esta fijada, existe el problema de que
la superficie a cortar se corta de forma irregular debido al fenémeno de movimiento de la parte sin revestimiento.

Objeto de la invencién
Problema técnico

La presente invencién se ha desarrollado con el fin de resolver los problemas anteriores, y un objeto de la presente
invencién es proporcionar un aparato y método de entalladura, en el que cada una de una parte de revestimiento, y
una parte sin revestimiento que se proporcionan en un electrodo, se presiona para mejorar la fuerza de fijacién de la
parte de revestimiento y la parte sin revestimiento, y en particular, cuando la parte sin revestimiento se corta, la parte
sin revestimiento aumento de la fuerza de tensién para mejorar un corte preciso.

Solucién técnica

Para lograr el objeto anterior, un aparato de entalladura para una bateria secundaria segln una primera realizacién
de la presente invencién tal como se define en el conjunto de reivindicaciones adjunto comprende: un mecanismo
inferior que comprende una matriz en la que estd dispuesto un electrodo dotado de una parte de revestimiento
revestida de un material activo de electrodo y una parte sin revestimiento que no esté revestida del material activo
de electrodo y un soporte de matriz al que esta fijada la matriz; un extractor que comprende un primer extractor
dispuesto por encima de una parte de revestimiento dispuesta en el mecanismo inferior para presionar la parte de
revestimiento mientras desciende hacia la parte de revestimiento y un par de segundos extractores dispuestos por
encima de una parte sin revestimiento dispuesta en el mecanismo inferior para presionar y fijar la parte sin
revestimiento mientras desciende hacia la parte sin revestimiento, comprendiendo un mecanismo superior un
punzén dispuesto entre el par de segundos extractores y dotado de una cuchilla de corte que corta la parte sin
revestimiento dispuesta entre el par de segundos extractores y un soporte de punzén que fija el punzén para permitir
que el punzén se mueva en direccién del mecanismo inferior; y un elemento de presién que presiona la parte sin
revestimiento dispuesta entre el par de segundos extractores para aumentar la fuerza de tensién cuando la parte sin
revestimiento es cortada por el punzén.

El elemento de presién se puede proporcionar en una superficie inferior del extractor y sobresalir mas abajo que la
lamina que corta cuando se observa con respecto a una superficie de la parte sin revestimiento.
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El elemento de presién puede estar integrado en la superficie inferior del punzén o ser desmontable.

Una superficie de presion del elemento de presién, que presiona la parte sin revestimiento, puede proporcionarse
como una superficie horizontal.

El elemento de presion puede estar hecho de una resina sintética que tenga elasticidad.

El primer extractor puede instalarse en el soporte de punzén correspondiente a la parte de revestimiento para
presionar la parte de revestimiento mientras desciende por el soporte de punzén.

El primer extractor puede instalarse en el soporte de punzén de forma que su longitud sea ajustable en la direccién
del mecanismo inferior o en direccidén opuesta.

Los segundos extractores pueden instalarse en el soporte de punzén correspondiente a la parte sin revestimiento
para presionar la parte sin revestimiento.

Cada uno de los segundos extractores puede instalarse para ser ajustable en longitud en la direccién del mecanismo
inferior o en una direccién opuesta.

La parte sin revestimiento puede comprender una superficie de conexién conectada a la parte de revestimiento y
una superficie sin revestimiento que se extiende desde la superficie de conexidn, y los segundos extractores pueden
presionar la superficie sin revestimiento para fijar la superficie sin revestimiento a la matriz.

El punzdn puede cortar continuamente la superficie de conexién y la superficie sin revestimiento, que estan
dispuestas entre el par de segundos extractores.

Cuando el punzén corta la superficie de conexidn, los segundos extractores pueden presionar la superficie sin
revestimiento sin fijar la superficie sin revestimiento al mecanismo inferior.

Los segundos extractores pueden presionar la superficie sin revestimiento para que quede fijada al mecanismo
inferior cuando el punzén corte la superficie sin revestimiento.

Para lograr el objeto anterior, un método de entalladura para una bateria secundaria segln la primera realizacién de
la presente invencién comprende: una etapa (a) de disponer un electrodo dotado de una parte de revestimiento
revestida con un material activo de electrodo y una parte sin revestimiento que no esté revestida con el material
activo de electrodo sobre una matriz de un mecanismo inferior;, una etapa (b) de presionar y fijar la parte de
revestimiento del electrodo dispuesto sobre la matriz utilizando un primer extractor de un extractor; una etapa (c) de
presionar la parte sin revestimiento del electrodo dispuesto en la matriz usando un segundo extractor del extractor,
en donde el segundo extractor se proporciona en un par, y el par de segundos extractores presionan principalmente
una superficie sin revestimiento de la parte sin revestimiento que comprende una superficie de conexién conectada a
la parte de revestimiento y la superficie sin revestimiento se extiende desde la superficie de conexién sin fijar la
superficie sin revestimiento al mecanismo inferior; una etapa (d) de presionar la parte sin revestimiento dispuesta
entre el par de segundos extractores usando un elemento de presién para aumentar la fuerza de tensién; una etapa
(e) de cortar la superficie de conexién de la parte sin revestimiento que aumenta la fuerza de tensiéon mediante el
uso de un punzén del mecanismo superior; una etapa (f) de presionar secundariamente la superficie sin
revestimiento de la parte sin revestimiento utilizando los segundos extractores para fijarse al mecanismo inferior
cuando se haya completado el corte de la superficie de conexién; y una etapa (g) de cortar la superficie sin
revestimiento utilizando el punzén del mecanismo superior cuando la superficie sin revestimiento esté
completamente fijada.

En la etapa (d), el elemento de presién puede presionar la superficie sin revestimiento de la parte sin revestimiento
para aumentar la fuerza de tensién.

Efectos beneficiosos

1. Segln la presente invencién, se proporciona el extractor dotado del primer extractor que fija la parte de
revestimiento del electrodo y el segundo extractor que fija la parte sin revestimiento del electrodo. Por tanto, la parte
de revestimiento y la parte sin revestimiento del electrodo pueden presionarse y fijarse. Por lo tanto, cuando se corta
la parte sin revestimiento, se puede evitar que la superficie a cortar de la parte sin revestimiento se corte de forma
irregular para mejorar la precisién del corte.

En particular, el elemento de presién que presiona la parte sin revestimiento para mejorar la fuerza de tension
cuando se corta la parte sin revestimiento puede proporcionarse para evitar que se produzcan arrugas en la parte
sin revestimiento y, por lo tanto, la precisién de corte de la parte sin revestimiento.

2. Segun la presente invencién, el elemento de presién puede sobresalir mas hacia abajo que la cuchilla de corte
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cuando se observa desde la superficie de la parte sin revestimiento. Por tanto, la parte sin revestimiento se puede
cortar sin generar arrugas en la parte sin revestimiento para mejorar la precision de corte de la parte sin
revestimiento.

3. Segun la presente invencién, el elemento de presién puede ser proporcionado integralmente o desmontable en la
superficie inferior del punzén. Es decir, el elemento de presidén y el punzdn se pueden proporcionar integralmente
para que se puedan fabricar facilmente. También, el elemento de presién puede proporcionarse de manera
desmontable en el punzén. Por lo tanto, el elemento de presién con tamafios diversos se puede montar segln el
tamafio del electrodo para mejorar la compatibilidad.

4. Segln la presente invencién, la superficie de presién del elemento de presién que presiona la parte sin
revestimiento puede proporcionarse como superficie horizontal. Es decir, la fuerza de adhesién entre el elemento de
presién y la parte sin revestimiento puede aumentar para evitar que la parte sin revestimiento sea dafiada por el
elemento de presidn, y particularmente, la parte sin revestimiento se puede presionar de manera estable para evitar
que se formen arrugas en la misma.

5. Segun la presente invencién, cuando el elemento de presiéon se proporciona de manera desmontable en el
punzén, el elemento de presidn puede estar hecho de resina sintética que tiene elasticidad. Por tanto, puede
impedirse que la parte sin revestimiento se presione excesivamente por el elemento de presion para impedir el
dafiado de la parte sin revestimiento.

6. Segun la presente invencidn, el primer extractor puede instalarse en el soporte de punzén que comprende el
punzén para presionar la parte de revestimiento mientras desciende por el soporte de punzén. Asi, el primer
extractor puede instalarse facilmente. Particularmente, el primer extractor puede descender junto con el punzén
cuando el soporte de punzdn desciende. Como resultado, la parte de revestimiento puede ser fijada, y la parte sin
revestimiento puede ser cortada a través solamente del descenso del soporte de punzén.

7. Segun la presente invencidn, el primer extractor puede instalarse en el soporte de punzén de modo que sea
ajustable en longitud que se dirige hacia el electrodo. Asi, la parte de revestimiento del electrodo que tiene los
diversos grosores puede ser fijada con eficacia, y la fuerza de presién aplicada a la parte de revestimiento del
electrodo puede ser ajustada.

8. Segln la presente invencién, el segundo extractor puede proporcionarse en un par, y el par de segundos
extractores puede instalarse en el soporte de punzén correspondiente a la parte sin revestimiento. Asi, el segundo
extractor puede instalarse facilmente. Particularmente, el segundo extractor puede descender junto con el punzén
cuando el soporte de punzén desciende. Como resultado, la parte sin revestimiento puede ser fijada y cortada a
través del descenso del soporte de punzén. En particular, el par de segundos extractores puede estar previsto en
ambos lados del punzén. De este modo, la parte sin revestimiento puede cortarse de forma mas estable.

9. Segun la presente invencién, el segundo extractor puede instalarse en el soporte de punzén de modo que sea
ajustable en longitud dirigida hacia el electrodo. Asi, la parte sin revestimiento del electrodo que tiene diversos
grosores puede ser fijada con eficacia, y la fuerza de presién aplicada a la parte sin revestimiento del electrodo
puede ser ajustada.

10. Segun la presente invencidn, el segundo extractor puede presionar la superficie sin revestimiento de la parte sin
revestimiento que tiene la superficie de conexién conectada a la parte de revestimiento y la superficie sin
revestimiento conectada a la superficie de conexién. De este modo, la parte sin revestimiento puede fijarse de forma
estable sin que se formen arrugas.

11. Segln la presente invencién, el segundo extractor puede presionar la superficie sin revestimiento sin fijar la
superficie sin revestimiento cuando el punzén corta la superficie de conexién de la parte sin revestimiento. Por lo
tanto, el punzén puede cortar de forma estable la superficie de conexién de la superficie sin revestimiento que no
est4 fijada para mejorar la calidad del corte.

12. Segln la presente invencién, cuando se corta la superficie sin revestimiento de la parte sin revestimiento, el
segundo extractor puede presionar la superficie sin revestimiento mientras fija la superficie sin revestimiento. Asi, el
punzén puede cortar de forma estable la superficie sin revestimiento de la parte sin revestimiento para mejorar la
calidad del corte.

Descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato de entalladura para una bateria secundaria segun una primera
realizacion de la presente invencién.

La figura 2 es una vista frontal del aparato de entalladura para la bateria secundaria segln la primera realizacién de
la presente invencion.

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2985 092 T3

La figura 3 es una vista lateral del aparato de entalladura para la bateria secundaria segun la primera realizacién de
la presente invencion.

La figura 4 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de la linea C de la figura 1.

La figura 5 es una vista frontal que ilustra un estado de presién de un elemento de presién seglin la primera
realizacion de la presente invencién.

La figura 6 es una vista lateral que ilustra los estados de presion de los extractores primeros y segundos segun la
primera realizacién de la presente invencién.

La figura 7 es una vista de proceso de un método de entalladura para la bateria secundaria segun la primera
realizacion de la presente invencién.

La figura 8 es una vista lateral esquemética que ilustra una etapa (a) del método de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 9 es una vista lateral esquemética que ilustra una etapa (b) del método de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 10 es una vista lateral esquemética que ilustra una etapa (c) del método de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 11 es una vista frontal esquematica que ilustra una etapa (d) del método de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 12 es una vista lateral esquemética que ilustra una etapa (e) del método de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 13 es una vista lateral esquemética que ilustra una etapa (e) y una etapa (f) del método de entalladura para
la bateria secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

La figura 14 es una vista en seccién transversal de un aparato de entalladura para una bateria secundaria segin una
segunda realizacién de la presente invencién.

La figura 15 es una vista en perspectiva que ilustra otro ejemplo del aparato de entalladura para la bateria
secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién.

Divulgacién detallada de la invencién

En lo sucesivo, las realizaciones de la presente invencion se describirdn en detalle con referencia a los dibujos
adjuntos de tal manera que la idea técnica de la presente invencién pueda llevarse a cabo facilmente por una
persona con conocimientos ordinarios en la técnica a la que pertenece la invencion. La presente invencion puede,
sin embargo, realizarse de diferentes formas y no debe interpretarse como limitada a las realizaciones expuestas en
el presente documento. En los dibujos, todo lo innecesario para describir la presente invencién se omitira para mayor
claridad, y también los niumeros de referencia similares en los dibujos denotan elementos similares.

En los dibujos adjuntos, la vista frontal es una vista en la direccién “A” de la figura 1, y la vista lateral es una vista en
la direccion “B” de la figura 1.

Electrodo

Con referencia a la figura 6, un electrodo 10 comprende una parte 11 de revestimiento revestida con un material
activo de electrodo y una parte 12 sin revestimiento que no esté revestida con el material activo de electrodo. La
parte 12 sin revestimiento comprende una superficie 12a de conexién conectada a la parte 11 de revestimiento y una
superficie 12b sin revestimiento que se extiende desde la superficie 12a de conexién.

El electrodo 10 que tiene la configuracién descrita anteriormente se procesa para dar una lengueta de electrodo
cortando la parte 12 sin revestimiento. En este caso, se utiliza el aparato de entalladura para la bateria secundaria
segun la presente invencién.

En particular, el aparato de entalladura para la bateria secundaria segun la presente invencién puede tener una
estructura en la que la parte sin revestimiento se corta sin formar arrugas en la superficie de conexién cuando se
corta la parte sin revestimiento, para mejorar la calidad del corte.
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A continuacién se describird un aparato de entalladura para una bateria secundaria segln una realizacién de la
presente invencion.

Aparato de entalladura para bateria secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién

Como se ilustra en las figuras 1 a 5, un aparato 100 de entalladura segln una primera realizacién de la presente
invencién, que corta una parte sin revestimiento proporcionada sobre un electrodo a procesar en una lengueta de
electrodo, comprende un mecanismo 110 inferior sobre el que se dispone el electrodo 10, un extractor 120 que fija el
electrodo 10 dispuesto sobre el mecanismo 110 inferior, un mecanismo 130 superior que corta la parte 12 sin
revestimiento fijada al extractor 120, y un elemento 140 de presiéon que presiona la parte 12 sin revestimiento
utilizando el mecanismo 130 superior para incrementar la fuerza de tensién cuando se corta la parte 12 sin
revestimiento.

Mecanismo inferior

El mecanismo 110 inferior puede estar configurado para montar el electrodo sobre el mismo y comprender una
matriz 111 sobre la que se dispone el electrodo 10 constituido por la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin
revestimiento y un soporte 112 de matriz al que se fija la matriz 111. Se puede formar una ranura 111a de insercién
en una superficie de la matriz 111, sobre la que se dispone la parte 12 sin revestimiento, y se puede insertar un
punzén que corta la parte sin revestimiento en la ranura 111a de insercién para cortar de manera eficaz la parte sin
revestimiento.

Extractor

El extractor puede presionar cada una de la parte de revestimiento y la parte sin revestimiento, que estan dispuestas
en la matriz, para fijar cada una de la parte de revestimiento y la parte sin revestimiento. Por lo tanto, cuando se
corta la parte sin revestimiento, se puede evitar que la parte sin revestimiento se mueva para mejorar la calidad de
corte de la parte sin revestimiento.

Por ejemplo, como se ilustra en las figuras 2 a 4, el extractor 120 comprende un primer extractor 121 dispuesto por
encima de la parte 11 de revestimiento dispuesta en el mecanismo 110 inferior para presionar y fijar la parte 11 de
revestimiento mientras desciende hacia la parte 11 de revestimiento y un segundo extractor 122 dispuesto por
encima de la parte 12 sin revestimiento dispuesta en el mecanismo 110 inferior para presionar y fijar la parte 12 sin
revestimiento mientras desciende hacia la parte 12 sin revestimiento.

Es decir, el extractor 120 comprende el primer extractor 121 y el segundo extractor 122. El primer extractor 121 y el
segundo extractor 122 pueden presionar la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10
para fijar la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento, respectivamente. Es decir, el primer extractor
121 puede presionar y fijar la parte 11 de revestimiento, y el segundo extractor 122 puede presionar y fijar la parte
12 sin revestimiento. Por lo tanto, toda la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento pueden fijarse
firmemente. Particularmente, la parte sin revestimiento puede fijarse de forma estable independientemente de una
desviacidén de altura entre la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento para mejorar la precisién de
corte cuando se corta la parte 12 sin revestimiento.

Mecanismo superior

El mecanismo superior puede estar configurado para cortar la parte sin revestimiento del electrodo, que esta fijada
por el extractor. El mecanismo superior comprende un punzén 131 que corta la parte 12 sin revestimiento del
electrodo 10, que esta fijado por el extractor 120, y un soporte 132 de punzén que fija el punzén 131 para permitir
que el punzén 131 se mueva hacia el mecanismo 110 inferior.

Es decir, el mecanismo 130 superior corta la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10, que esta fijada por el
extractor 120, mientras desciende junto con el soporte 132 de punzdn cuando el soporte 132 de punzdn desciende
hacia el mecanismo 110 inferior.

Haciendo referencia a la figura 1, el primer extractor 121 se instala en el soporte 132 de punzén correspondiente a la
parte 11 de revestimiento dispuesta en la matriz 111 para presionar la parte 11 de revestimiento mientras desciende
por el soporte 132 de punzén.

Es decir, el primer extractor 121 puede instalarse en el soporte 132 de punzén. Por lo tanto, el primer extractor 121
puede presionar la parte 11 de revestimiento mientras desciende junto con el soporte 132 de punzén cuando el
soporte 132 de punzén desciende. Como resultado, el primer extractor 121 puede simplificarse en estructura para
reducir el coste de fabricacion.

En este caso, el primer extractor 121 puede estar dispuesto mas cerca del electrodo 10, que esta dispuesto en la
matriz 111, que el punzén 131 instalado en el soporte 132 de punzén. Es decir, el primer extractor 121 y el punzén
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131 tienen una diferencia de altura entre si, de modo que el punzén 131 corta la parte 12 sin revestimiento del
electrodo 12 después de que el primer extractor 121 presiona y fija la parte 11 de revestimiento del electrodo 10
cuando el soporte 132 de punzédn desciende. Por ejemplo, como se ilustra en la figura 2, el primer extractor 121 y el
punzén 131 estan instalados en una superficie inferior del soporte 132 de punzén. En este caso, el primer extractor
121 esté instalado en una posicidén mas alta que la del punzén 131 cuando se ve con respecto a la matriz.

Como se ilustra en la figura 4, el segundo extractor 122 se proporciona en un par, y el punzdn 131 esta dispuesto
entre el par de segundos extractores 122. Es decir, el par de segundos extractores 122 respectivamente presionan y
fijan ambos extremos de la parte 12 sin revestimiento, y el punzén 131 corta la parte 12 sin revestimiento dispuesta
entre el par de segundos extractores 122. Por tanto, la fuerza de fijacién y la fuerza de corte de la parte 12 sin
revestimiento pueden aumentar al mismo tiempo.

En este caso, el punzén 131 comprende una cuchilla 131a de corte en cada uno de sus dos extremos, que estan
dispuestos cerca del par de segundos extractores 122, y la cuchilla 131a de corte corta cada una de las superficies
de la parte 12 sin revestimiento que esté dispuesta cerca del par de segundos extractores 122.

El segundo extractor 122 esta instalado mas cerca del electrodo 10 que el punzdn 131 cuando esté4 fijado al soporte
132 de punzén. Es decir, el segundo extractor 122 y el punzén 131 tienen una diferencia de altura entre si, de modo
que el punzdn 131 corta la parte 12 sin revestimiento del electrodo 12 después de que el segundo extractor 122
presiona la parte sin revestimiento 11 del electrodo 10 cuando el soporte 132 de punzdn desciende. Por ejemplo, el
segundo extractor 122 y el punzdn 131 estan instalados en una superficie inferior del soporte 132 de punzén. En
este caso, el segundo extractor 122 esté instalado en una posicién mas alta que la del punzén 131 cuando se ve con
respecto a la matriz.

Una superficie inferior del segundo extractor 122 y una superficie inferior del punzén 131 tienen una diferencia de
altura de 10 pm a 20 um, en particular, una diferencia de altura de 15 pm. Es decir, la superficie 12a de conexién de
la parte 12 sin revestimiento puede doblarse cuando la superficie 12b sin revestimiento del electrodo 10 es
presionada por el segundo extractor 122. En este caso, una diferencia de altura entre el extremo més superior de la
superficie 12a de conexidén doblada y la superficie 12b sin revestimiento se forma a 10 pm o menos. Por lo tanto, una
diferencia de altura entre la superficie inferior del segundo extractor 122 y la superficie inferior del punzén 131 se
forma de 10 um a 20 pum, en particular, se forma a 15 pm. De este modo, en el estado en el que el segundo extractor
122 presiona la superficie 12b sin revestimiento sin fijar la parte 12b sin revestimiento, el punzén 131 puede cortar la
superficie 12a de conexidn de la parte 12 sin revestimiento.

En resumen, como se ilustra en la figura 5, el primer extractor 121, el segundo extractor 122, y el punzén 131 estan
instalados en la superficie inferior del soporte 132 de punzén. En este caso, el primer extractor 121 esta instalado en
el extremo més inferior cuando se observa en la figura 2, el segundo extractor 122 esta instalado para disponerse en
la parte central cuando se observa en la figura 2, y el punzdn 131 esta instalado para disponerse en el extremo més
superior cuando se observa en la figura 2. Debido a la configuracién descrita anteriormente, cuando el soporte 132
de punzdn desciende, el primer extractor 121 presiona la parte 11 de revestimiento del electrodo 10. A continuacién,
el segundo extractor 122 presiona la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10 sin fijar la parte 12 sin revestimiento,
y luego, el punzén 131 corta la superficie de conexién de la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10.

El segundo extractor 122 presiona la superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin revestimiento para fijar la
superficie 12b sin revestimiento a la matriz 111. Es decir, la superficie 12a de conexién de la parte 12 sin
revestimiento se conecta a la parte 11 de revestimiento. Por lo tanto, cuando se presiona la superficie 12a de
conexién, la superficie 12a de conexién puede doblarse en angulo recto. Por lo tanto, el segundo extractor 122
puede presionar la superficie 12b sin revestimiento que se extiende desde la superficie 12a de conexibén para
presionar de forma estable la parte 12 sin revestimiento.

El punzén 131 corta secuencialmente la superficie 12a de conexidn y la superficie 12b sin revestimiento de la parte
12 sin revestimiento dispuesta entre el par de segundos extractores 122. En este caso, el segundo extractor 122
presiona la superficie 12b sin revestimiento contra la matriz 111 del mecanismo 110 inferior cuando el punzén 131
corta la superficie 12a de conexién. Es decir, cuando el segundo extractor 122 presiona la superficie 12b sin
revestimiento para fijarla a la matriz 111 del mecanismo 110 inferior, la superficie 12a de conexién de la parte 12 sin
revestimiento puede arrugarse mientras se dobla. Es decir, la superficie 12a de conexién puede estar formada para
ser doblada entre la parte 11 de revestimiento y la superficie 12b sin revestimiento. En este estado, cuando el
punzén 131 corta la superficie 12a de conexién, se pueden formar rebabas en la superficie de corte de la superficie
12a de conexién para causar defectos de corte. Para evitar este fenémeno, el segundo extractor 122 puede
presionar la superficie 12b sin revestimiento sin fijar la superficie 12b sin revestimiento a la matriz 111 del
mecanismo 110 inferior cuando el punzén 131 corta la superficie 12a de conexion para evitar que se formen arrugas
en la superficie 12a de conexidén. En este estado, el punzén 131 corta la superficie 12a de conexién para evitar que
se formen rebabas en la superficie de corte de la superficie 12a de conexidn, mejorando asi la calidad del corte.

El segundo extractor 122 presiona la superficie 12b sin revestimiento para que se fije a la matriz 111 del mecanismo
110 inferior cuando el punzén 131 corta la superficie 12b sin revestimiento. Es decir, la superficie 12b sin
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revestimiento est4 dispuesta para fijarse estrechamente a la matriz 111. Por lo tanto, aunque la superficie 12b sin
revestimiento esté fija, las arrugas pueden no formarse en la superficie 12b sin revestimiento. Por lo tanto, el
segundo extractor 122 puede presionar la superficie 12b sin revestimiento para que se fije a la matriz 111 del
mecanismo 110 inferior cuando el punzdn 131 corta la superficie 12b sin revestimiento, mejorando asi la calidad de
corte de la superficie 12b sin revestimiento.

Elemento de presidn

Como se ilustra en la figura 5, el elemento 140 de presidn esté configurado para aumentar la fuerza de tension de la
parte sin revestimiento dispuesta entre el par de segundos extractores. Cuando la parte 12 sin revestimiento es
cortada por el punzén 131, el elemento 140 de presién puede presionar la parte 12 sin revestimiento para aumentar
la fuerza de tensién, evitando asi significativamente que se formen arrugas en la parte 12 sin revestimiento y
mejorando la precisién de corte cuando la parte 12 sin revestimiento es cortada por el punzén 131.

En este caso, el elemento 140 de presién estd dispuesto en la superficie inferior del punzén 131. En este caso,
cuando se ve con respecto a la superficie de la parte 12 sin revestimiento, el elemento 140 de presién puede
sobresalir mas hacia abajo que la cuchilla 131a de corte (en una direccién de la parte sin revestimiento). Por lo tanto,
el elemento 140 de presion puede presionar la parte sin revestimiento para aumentar la fuerza de tensién antes de
que la cuchilla 131a de corte corte la parte 12 sin revestimiento. Como resultado, la parte 12 sin revestimiento puede
cortarse en un estado en el que se eliminan las arrugas.

En particular, el elemento 140 de presién estd dispuesto encima del segundo extractor 122 cuando se ve con
respecto a la superficie de la parte 12 sin revestimiento. El segundo extractor 122 presiona la parte 12 sin
revestimiento y luego, el elemento 140 de presidén presiona la parte 12 sin revestimiento para aumentar la fuerza de
tension.

En resumen, haciendo referencia a la figura 2, la cuchilla 131a de corte del punzén 131, el elemento 140 de presion,
el segundo extractor 122, y el primer extractor 121 sobresalen gradualmente hacia abajo en secuencia.

El elemento 140 de presiébn puede estar provisto integralmente en la superficie inferior del punzén 131 o
proporcionarse forma desmontable en la superficie inferior del punzén 131.

Por ejemplo, como se ilustra en la figura 1, el elemento 140 de presidén esté integrado en la superficie inferior del
punzén 131. Es decir, cuando el punzén 131 es moldeado, el elemento 140 de presién puede ser moldeado junto
con el punzén 131 para mejorar la facilidad de fabricacién.

Como otro ejemplo, como se ilustra en la figura 15, el elemento 140 de presién se proporciona de manera
desmontable en la superficie inferior del punzén 131. Es decir, se forma una ranura 131b de acoplamiento en el
centro de la superficie inferior del punzdn 131, y se forma un saliente 142 de acoplamiento en el elemento 140 de
presién para acoplarse de forma desmontable a la ranura 131b de acoplamiento. Por lo tanto, el elemento de presion
que tiene varios tamafios puede seleccionarse segun un tamafio del electrodo para acoplarse al punzén 131,
mejorando asi la facilidad de uso y la compatibilidad.

La superficie 141 de presién del elemento 140 de presidn, que presiona la parte 12 sin revestimiento, puede
proporcionarse como una superficie horizontal para aumentar el area de contacto entre la parte 12 sin revestimiento
y el elemento 140 de presion. Por lo tanto, la fuerza que presiona el elemento 140 de presion puede dispersarse
uniformemente en el drea de contacto entre la parte 12 sin revestimiento y el elemento 140 de presién para evitar
significativamente que la parte 12 sin revestimiento se dafie.

El elemento 140 de presién puede estar hecho de una resina sintética que tenga elasticidad. Por lo tanto, la parte 12
sin revestimiento puede ser presionada elésticamente por el elemento 140 de presidn para evitar significativamente
que la parte 12 sin revestimiento se dafie.

El elemento 140 de presién presiona la superficie 12b sin revestimiento proporcionada en la parte 12 sin
revestimiento para aumentar la fuerza de tensién. Es decir, la superficie 12a de conexién puede ser formada para
ser doblada entre la parte 11 de revestimiento y la superficie 12b sin revestimiento. Asi, cuando el elemento 140 de
presién presiona la superficie 12a de conexiodn, la superficie 12a de conexién puede doblarse para causar defectos.
Por lo tanto, es preferible que el elemento 140 de presion presione la superficie 12b sin revestimiento para aumentar
la fuerza de tension.

El aparato 100 de entalladura para bateria secundaria segln la primera realizacién de la presente invencién, que
tiene la configuracion descrita anteriormente, comprende el extractor 120 que comprende el primer extractor 121 y el
segundo extractor 122. Por lo tanto, la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10
pueden presionarse y fijarse por separado. Como resultado, toda la parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin
revestimiento pueden fijarse de forma estable. En particular, cuando se corta la parte 12 sin revestimiento, la fuerza
de tensidén de la parte sin revestimiento puede aumentar a través del elemento 140 de presién para evitar que se
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formen arrugas en la parte sin revestimiento, mejorando asi la precisién de corte de la parte sin revestimiento.

En lo sucesivo, se describird un método de entalladura utilizando el aparato 100 de entalladura segun la primera
realizacion de la presente invencién.

Método de entalladura de la bateria secundaria segun la primera realizacién de la presente invencién

Como se ilustra en la figura 7, un método de entalladura para una bateria secundaria segun la primera realizacién de
la presente invencién comprende una etapa (a) de disponer un electrodo, una etapa (b) de fijar una parte de
revestimiento del electrodo, una etapa (c) de presionar principalmente una parte sin revestimiento del electrodo, una
etapa (d) de ajustar la fuerza de tensién de la parte sin revestimiento del electrodo, una etapa (e) de corte de una
superficie de conexién situada en la parte sin revestimiento del electrodo, una etapa (f) de presién secundaria de la
parte sin revestimiento del electrodo para fijarla, y una etapa (g) de corte de una superficie sin revestimiento situada
en la parte sin revestimiento del electrodo.

Como se ilustra en la figura 8, en la etapa (a), el electrodo 10 constituido por la parte 11 de revestimiento revestida
con un material activo de electrodo y la parte 12 sin revestimiento que no esta revestida con el material activo de
electrodo se dispone en una matriz 111 de un mecanismo 110 inferior. En este caso, una parte a cortar de la parte
12 sin revestimiento se distribuye en una ranura 111a de insercién formada en la matriz 111.

Como se ilustra en la figura 9, en la etapa (b), la parte 11 de revestimiento del electrodo 10 dispuesto en la matriz
111 del mecanismo 110 inferior se presiona y se fija mediante el uso del primer extractor 121 del extractor 120.

Es decir, cuando desciende un soporte 132 de punzén del mecanismo 130 superior, el extractor 120 que comprende
el primer extractor 121 y el segundo extractor 122, que estan instalados en el soporte 132 de punzén, descienden
junto con un punzén 131. En este caso, el primer extractor 121 dispuesto en el extremo mas inferior puede presionar
y fijar primero la parte 11 de revestimiento del electrodo 10.

Como se ilustra en la figura 10, en la etapa (c), la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10 dispuesto en la matriz
111 del mecanismo 110 inferior se presiona utilizando el segundo extractor 122. En este caso, el segundo extractor
122 se proporciona en un par. El par de segundos extractores 122 presionan principalmente una superficie 12b sin
revestimiento de la parte 12 sin revestimiento que comprende la superficie 12a de conexidén conectada a la parte 11
de revestimiento y una superficie 12b sin revestimiento que se extiende desde la superficie 12a de conexién sin fijar
la superficie 12b sin revestimiento a la matriz 111.

Es decir, cuando el soporte 132 de punzén desciende de nuevo, los segundos extractores 122 y el punzén 131
descienden juntos. De este modo, los segundos extractores 122 dispuestos por debajo del punzdn 131 presionan la
superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin revestimiento. En este caso, los segundos extractores 122
presionan la superficie 12b sin revestimiento sin fijar la superficie 12b sin revestimiento a la matriz 111. Es decir,
como se ilustra en una vista ampliada de la figura 11, la superficie 12b sin revestimiento puede moverse debido a
que se forma un hueco a entre la superficie 12b sin revestimiento y la matriz 111. Por lo tanto, la superficie 12a de
conexién formada entre la parte 11 de revestimiento y la superficie 12b sin revestimiento puede no arrugarse por la
fuerza de restauracion.

Como se ilustra en la figura 11, en la etapa (d), la superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin revestimiento
dispuesta entre el par de segundos extractores 122 se presiona a través del elemento 140 de presién para aumentar
la fuerza de tensién. Es decir, el elemento 140 de presién puede estar dispuesto en una superficie inferior del
punzén 131. En este caso, dado que una superficie 141 de presién esté dispuesta debajo de una cuchilla 131a de
corte del punzén 131, el elemento 140 de presién puede presionar la parte 12 sin revestimiento para aumentar la
fuerza de tensidén antes de que el punzdn 131 corte la superficie 12a de conexion. De este modo, las arrugas de la
parte 12 sin revestimiento pueden eliminarse eficazmente.

En este caso, el elemento 140 de presion puede presionar la superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin
revestimiento para aumentar la fuerza de tensién de la parte 12 sin revestimiento, evitando asi que la superficie 12a
de conexién de la parte 12 sin revestimiento se pliegue.

Como se ilustra en la figura 12, en la etapa (e), la superficie 12a de conexién de la parte 12 sin revestimiento
dispuesta entre el par de segundos extractores 122 se corta utilizando el punzén 131 del mecanismo 130 superior.

Es decir, cuando el soporte 132 de punzén desciende de nuevo, el punzén 131 dispuesto en el extremo més
superior corta la parte 12 sin revestimiento. En este caso, dado que la superficie 12a de conexidén de la parte 12 sin
revestimiento estd dispuesta por encima de la superficie 12b sin revestimiento, el punzén 131 corta primero la
superficie 12a de conexién. En este caso, como las arrugas no se forman en la superficie 12a de conexién, la
superficie 12 de conexién puede cortarse sin formar rebabas para mejorar la calidad del corte.

Como se ilustra en la figura 13, en la etapa (f), cuando se ha completado el corte de la superficie 12a de conexion,
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los segundos extractores 122 presionan secundariamente la superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin
revestimiento de manera que la superficie 12b sin revestimiento se fija a la matriz 111 del mecanismo 110 inferior.

Es decir, cuando el soporte 132 de punzén desciende de nuevo, los segundos extractores 122 presionan
secundariamente la superficie 12b sin revestimiento mientras descienden, de modo que la superficie 12b sin
revestimiento queda fijada a la matriz 111 del mecanismo 110 inferior.

En la etapa (g), cuando la superficie 12b sin revestimiento estd completamente fijada, la superficie 12b sin
revestimiento puede cortarse a través del punzén 131 del mecanismo 130 superior para completar una lengleta de
electrodo.

Es decir, cuando el soporte 132 de punzén desciende de nuevo, el punzén 131 del mecanismo superior, que corta la
superficie 12a de conexién, puede cortar continuamente la superficie 12b sin revestimiento. En este caso, dado que
ambos extremos de la superficie 12b sin revestimiento estan fijados por los segundos extractores 122, la superficie
12b sin revestimiento puede cortarse sin formar rebaba.

Asi, en el método de entalladura para la bateria secundaria segun la primera realizacién de la presente invencién, la
parte 11 de revestimiento y la parte 12 sin revestimiento del electrodo 10 se presionan y fijan por separado. En este
caso, la superficie 12b sin revestimiento de la parte 12 sin revestimiento puede presionarse principalmente sin fijarse
y, a continuacién, la superficie 12b sin revestimiento puede presionarse secundariamente para fijarse. De este modo,
la parte sin revestimiento del electrodo 10 puede cortarse con precisibn para mejorar la calidad del corte. En
particular, cuando se corta la parte 12 sin revestimiento, la parte sin revestimiento puede presionarse para aumentar
la fuerza de tensién a través del elemento 140 de presién para mejorar la precisién de corte de la parte sin
revestimiento.

En lo sucesivo, en las descripciones de otra realizacién de la presente invencién, los componentes de la segunda
realizacion que tienen la misma funcién que la primera realizacién presentan el mismo nimero de referencia en los
dibujos, y por lo tanto se omitira la descripcién duplicada.

Aparato de entalladura para bateria secundaria segln la segunda realizacidén de la presente invencién

Como se ilustra en la figura 14, un aparato 100 de entalladura para una bateria secundaria segin una segunda
realizacion de la presente invenciéon comprende un mecanismo 110 inferior, un extractor 120, un mecanismo 130
superior, y un elemento 140 de presidn. El extractor 120 comprende extractores 121 y 122 primero y segundo.

En este caso, el primer extractor 121 esté instalado en un soporte 132 de punzén para poder ajustarse en longitud
en una direccién del mecanismo 110 inferior o en una direccién opuesta. Es decir, el primer extractor 121 puede
ajustarse en altura en funcién de un electrodo 10 dispuesto en el mecanismo 110 inferior. De este modo, cuando el
soporte 132 de punzén del mecanismo 130 superior desciende, puede ajustarse el tiempo necesario para permitir
que el primer extractor 121 presione el electrodo 10, y también puede ajustarse la fuerza de presidén aplicada al
electrodo 10.

Por ejemplo, el primer extractor 121 comprende un primer elemento 121a guia dispuesto en una superficie superior
del primer extractor 121 para pasar por el soporte 132 de punzén, una primera tuerca 121b de fijacién acoplada a un
extremo delantero del primer elemento 121a guia que pasa por el soporte 132 de punzén, y un primer elemento
121c elastico enrollado alrededor del primer elemento 121a guia entre el primer extractor 121 y el soporte 132 de
punzén.

Es decir, el primer extractor 121 se instala en el soporte 132 de punzdén de modo que sea movil en una direccién del
mecanismo 110 inferior o en una direccién opuesta mediante el primer elemento 121a guia y se impide que se
separe del soporte 132 de punzén mediante la primera tuerca 121b de fijacién. En este caso, puesto que la primera
tuerca 121b de fijacién se mueve en una direccién longitudinal del primer elemento 121a guia, el primer extractor
121 puede ser ajustable en altura. Ademas, el primer extractor 121 puede estar dispuesto para separarse del
soporte 132 de punzén mediante la fuerza elastica del primer elemento 121c¢ elastico.

El segundo extractor 122 esta instalado en un soporte 132 de punzén para poder ajustarse en longitud en una
direccién del mecanismo 110 inferior o0 en una direccién opuesta. Es decir, el segundo extractor 122 puede ajustarse
en altura en funcién de un electrodo 10 dispuesto en el mecanismo 110 inferior. De este modo, cuando el soporte
132 de punzdn del mecanismo 130 superior desciende, puede ajustarse el tiempo necesario para permitir que el
segundo extractor 122 presione el electrodo 10, y también puede ajustarse la fuerza de presién aplicada al electrodo
10.

Por ejemplo, el segundo extractor 122 comprende un segundo elemento 122a guia dispuesto en una superficie
superior del segundo extractor 122 para pasar por el soporte 132 de punzén, una segunda tuerca 122b de fijacién
acoplada a un extremo delantero del segundo elemento 122a guia que pasa por el soporte 132 de punzdn, y un
segundo elemento 122c¢ elastico enrollado alrededor del segundo elemento 122a guia entre el segundo extractor 122
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y el soporte 132 de punzén.

Es decir, el segundo extractor 122 se instala en el soporte 132 de punzdn de modo que sea mévil en una direccidén
del mecanismo 110 inferior o en una direccién opuesta por el segundo elemento 122a guia y se impide que se
separe del soporte 132 de punzén por la segunda tuerca 122b de fijacién. En este caso, puesto que la segunda
tuerca 122b de fijacion se mueve en una direccién longitudinal del segundo elemento 122a guia, el segundo
extractor 122 puede ser ajustable en altura. Ademas, el segundo extractor 122 puede estar dispuesto para ser
separado del soporte 132 de punzén por la fuerza elastica del segundo elemento 122¢ eléstico.

Por consiguiente, el alcance de la presente invencién se define por las reivindicaciones adjuntas mas que por la
descripcién anterior y las realizaciones a modo de ejemplo descritas en la misma.
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REIVINDICACIONES
1. Aparato (100) de entalladura para una bateria secundaria, que comprende:

un mecanismo (110) inferior que comprende una matriz (111) en la que se dispone un electrodo (10) dotado de una
parte (11) de revestimiento revestida de un material activo de electrodo y una parte (12) sin revestimiento que no
esta revestida del material activo de electrodo, y un soporte (112) de matriz al que se fija la matriz (111);

caracterizado por

un extractor (120) que comprende un primer extractor (121) dispuesto por encima de una parte (11) de revestimiento
dispuesta en el mecanismo (110) inferior para presionar la parte (11) de revestimiento mientras desciende hacia la
parte de revestimiento y un par de segundos extractores (122) dispuestos por encima de una parte (12) sin
revestimiento dispuesta en el mecanismo (110) inferior para presionar y fijar la parte (12) sin revestimiento mientras
desciende hacia la parte sin revestimiento;

un mecanismo (130) superior que comprende un punzén (131) dispuesto entre el par de segundos extractores (122)
y dotado de una cuchilla (131a) de corte que corta la parte (12) sin revestimiento dispuesta entre el par de segundos
extractores (122) y un soporte (132) de punzén que fija el punzédn (131) para permitir que el punzén (131) se mueva
en una direccién del mecanismo (110) inferior; y

un elemento (140) de presién que presiona la parte (12) sin revestimiento dispuesta entre el par de segundos
extractores (122) para aumentar la fuerza de tensién cuando la parte (12) sin revestimiento es cortada por el punzén
(131).

2. El aparato de entalladura segun la reivindicacidén 1, en el que el elemento (140) de presién se proporciona en una
superficie inferior del punzdn (131) y sobresale mas hacia abajo que la cuchilla (131a) de corte cuando se ve con
respecto a una superficie de la parte (12) sin revestimiento.

3. El aparato de entalladura segln la reivindicacion 1, en el que el elemento (140) de presién se proporciona de
forma integral o desmontable en una superficie inferior del punzén (131).

4. El aparato de entalladura segln la reivindicacién 1, en el que una superficie de presién del elemento (140) de
presién, que presiona la parte (12) sin revestimiento, se proporciona como una superficie horizontal.

5. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 1, en el que el elemento (140) de presién esta hecho de una
resina sintética que tiene elasticidad.

6. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 1, en el que el primer extractor (121) esta instalado en el soporte
(132) de punzdn correspondiente a la parte (11) de revestimiento para presionar la parte (11) de revestimiento
mientras desciende por el soporte (132) de punzén.

7. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 6, en el que el primer extractor (121) esta instalado en el soporte
(132) de punzén de manera que su longitud es ajustable en la direcciéon del mecanismo (110) inferior 0 en una
direccién opuesta.

8. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 1, en el que los segundos extractores (122) estan instalados en
el soporte (132) de punzén correspondiente a la parte (12) sin revestimiento para presionar la parte (12) sin
revestimiento.

9. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 8, en el que cada uno de los segundos extractores (122) esta
instalado para ser ajustable en longitud en la direccién del mecanismo (110) inferior o en una direccién opuesta.

10. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 1, en el que la parte (12) sin revestimiento comprende una
superficie (12a) de conexién conectada a la parte (11) de revestimiento y una superficie sin revestimiento que se
extiende desde la superficie (12a) de conexidn, y

los segundos extractores (122) presionan la superficie (12b) sin revestimiento para fijar la superficie sin revestimiento
a la matriz.

11. El aparato de entalladura segun la reivindicaciéon 10, en el que el punzén (131) corta de forma continua la
superficie (12a) de conexion y la superficie (12b) sin revestimiento, que estén dispuestas entre el par de segundos
extractores (122).

12. El aparato de entalladura segun la reivindicacién 11, en el que los segundos extractores (122) presionan la
superficie (12b) sin revestimiento sin fijar la superficie (12b) sin revestimiento al mecanismo (110) inferior cuando el
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punzén (131) corta la superficie (12a) de conexién.

13. El aparato de entalladura segln la reivindicacién 12, en el que los segundos extractores (122) presionan la
superficie (12b) sin revestimiento para que quede fijada al mecanismo (110) inferior cuando el punzén (131) corta la
superficie (12b) sin revestimiento.

14. Un método de entalladura para una bateria secundaria, que comprende:

una etapa (a) de disponer un electrodo (10) dotado de una parte (11) de revestimiento revestida de un material
activo de electrodo y una parte (12) sin revestimiento que no esta revestida del material activo de electrodo en una
matriz (111) de un mecanismo (110) inferior;

una etapa (b) de presién y fijacién de la parte (11) de revestimiento del electrodo (10) dispuesto en la matriz (111)
mediante el uso de un primer extractor (121) de un extractor (120);

caracterizado por

una etapa (c) de presionar la parte (12) sin revestimiento del electrodo (10) dispuesto en la matriz (111) utilizando un
segundo extractor (122) del extractor (120), en el que el segundo extractor (122) se proporciona en un par, y el par
de segundos extractores (122) presionan principalmente una superficie (12b) sin revestimiento de la parte (12) sin
revestimiento que comprende una superficie (12a) de conexién conectada a la parte (11) de revestimiento y
extendiéndose la superficie (12b) sin revestimiento desde la superficie (12a) de conexién sin fijar la superficie (12b)
sin revestimiento al mecanismo (110) inferior,

una etapa (d) de presionar la parte (12) sin revestimiento dispuesta entre el par de segundos extractores (122)
utilizando un elemento (140) de presidén para aumentar la fuerza de tensién;

una etapa (e) de corte de la superficie (12a) de conexién de la parte (12) sin revestimiento que aumenta la fuerza de
tensién utilizando un punzén (131) del mecanismo (130) superior;

una etapa (f) de presionar secundariamente la superficie (12b) sin revestimiento de la parte (12) sin revestimiento
mediante el uso de los segundos extractores (122) para su fijacién al mecanismo (110) inferior cuando se completa
el corte de la superficie (12a) de conexidn; y

una etapa (g) de corte de la superficie (12b) sin revestimiento mediante el punzén (131) del mecanismo (130)
superior cuando la superficie (12b) sin revestimiento estad completamente fijada.

15. El método de entalladura segun la reivindicacién 14, en el que, en la etapa (d), el elemento (140) de presién
presiona la superficie (12b) sin revestimiento de la parte (12) sin revestimiento para aumentar la fuerza de tension.

13



ES 2985 092 T3

S

¢

—

1312

S

]

140~}=4
G, S
Aee—""1
1204 ]
S P B N

FIG. 1

14



ES 2985 092 T3

100

~ o~

b

44—
1

FIG. 2

15



ES 2985 092 T3

13

’__4/\_‘\

1;%2

130

142

111

FIG. 3

16



ES 2985 092 T3

LN 100
g 131132 [
—_—
\ ‘
7 N, !
% \ ! @
L
(122 S R RN
120¢ S
SP S N3t
FIG. 4

17



ES 2985 092 T3

! ’ !
-"’ -’
) B
_— 7 -
[ I P [ I
;

1414~ {

L1222

FIG. ©

18

100

o

11117

+110

A2



131

ES 2 985 092 T3
KR

NN

Y

PSPPI

19

FIG. 6




ES 2985 092 T3

FOREF SLEGTRAGRD

iR

3

{
S

STARA

P
{4y £

ECTRODO

{

DEE

LA

APADE PR

o~
T

ok

¥
by

REVESTIM

N

o
SN

ARTE

>,
L

G §

1

O

10 DE PAR

3
i

N

M

VE

RE

FIG. 7
20




ES 2985 092 T3

131
120, 9
121 122 .
e - Ny
Y
1
. [
[ v
4 L \
\S J \,\
A :
VoL ;
Y PRV L
i N
11 12
________ o

FIG. 8

21




ES 2985 092 T3

R 131

e e
1 oS
1 N
: 3
I
. [~
PN
\
§ \ !
} !
Y H /
\ i /
\\ H J
5 1 i
T T L
\l \& T \
111

FIG. 8

22



ES 2985 092 T3

]
S e vl 122
\‘\.‘ ‘&;»‘,,s.; \\
1 J i\" al
| 122 12b 111 s %ﬁ

FIG. 10

23



ES 2985 092 T3

100

i g T K T T
i : / : :
! : I/ ; : :
; .
9 * [
G s G
94— [
141 -~

Sy 12D

ﬁ_,/"" i 1

10

FIG.

1

24

;_\\“1 12 J.I



ES 2985 092 T3

120
121 182

!
) ‘.
“ \ ~. E ———
T -
N
]
e
\ f
\ ) J
\\ \\‘ .‘}’
s \ /
\\ | H
1 |
| 12a 12b
h M, e
11 12
Naenn N <

25




P

122

ES 2985 092 T3

i
. g
\\» il
. i ‘L
i T R ey
‘\ \
| i
Y 3\
\ s
\‘. ‘\\ ;
T T
) n
j ! 11

FIG. 13

26




ES 2985 092 T3

b “aa

I U a—— 4 o
; . ]

120h~_ %,

-
2 la Lot O Fut b
- - Y
RN N .
., .
™ -
", g .,
N
H SN R
N, R
S 10 i e e I R

Y
]

122 121

120

FIG. 14

27



ES 2985 092 T3

iata~ 1314

28



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS
	Page 22 - DRAWINGS
	Page 23 - DRAWINGS
	Page 24 - DRAWINGS
	Page 25 - DRAWINGS
	Page 26 - DRAWINGS
	Page 27 - DRAWINGS
	Page 28 - DRAWINGS

