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DESCRIPCION

Celda de bateria que comprende una carcasa de bateria que incluye una parte de alojamiento y una ranura de cable
de electrodo

Antecedentes de la invencion
Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a un método de fabricacién de una celda de bateria que tiene una parte de
recepcion y una ranura de cable de electrodo.

Descripcidn de la técnica relacionada

En los ultimos afios, como los costes de las fuentes de energia han aumentado debido al agotamiento de los
combustibles fésiles y se ha intensificado el interés en la contaminacién medioambiental, la demanda de fuentes de
energia alternativas respetuosas con el medioambiente se ha convertido en un factor inevitable para el futuro. Por
tanto, continlan realizandose estudios sobre técnicas para generar energia eléctrica, tal como energia nuclear,
energia solar, energia edlica, energia mareomotriz, etc., y los dispositivos de almacenamiento de energia eléctrica
para un uso mas eficiente de tal energia generada también estén atrayendo mucha atencion.

En particular, a medida que continGan desarrollandose técnicas asociadas con los dispositivos moéviles y continlia
aumentando la demanda de las mismas, estd aumentando rapidamente la demanda de baterias como fuentes de
energia. Por consiguiente, estan llevandose a cabo diversos estudios sobre baterias que pueden satisfacer diversas
demandas.

En cuanto a la forma de las baterias, existe una alta demanda de baterias secundarias prisméticas o baterias
secundarias en forma de bolsa, que sean lo suficientemente delgadas como para aplicarse a productos tales como
teléfonos moviles. Por otro lado, en cuanto al material para las baterias, existe una alta demanda de baterias
secundarias de litio tales como baterias de iones de litio y baterias de polimero de iones de litio, que muestran alta
densidad de energia, tensién de descarga y estabilidad de salida.

La figura 1 es una vista en perspectiva en despiece ordenado que muestra esquematicamente una estructura de una
celda de bateria en forma de bolsa convencional.

Haciendo referencia a la figura 1, una celda 100 de bateria en forma de bolsa incluye un conjunto 130 de electrodos,
lengletas 131 y 132 de electrodo que se extienden desde el conjunto 130 de electrodos, cables 140 y 141 de
electrodo soldados a las lengletas 131 y 132 de electrodo, respectivamente, y una carcasa 120 de bateria en la que
se monta el conjunto 130 de electrodos.

El conjunto 130 de electrodos es un dispositivo de generacién de energia que incluye un electrodo positivo y un
electrodo negativo apilados secuencialmente con un separador interpuesto entre los mismos, y puede estar
configurado para tener una estructura de tipo apilamiento o una estructura de tipo apilamiento/plegamiento. Las
lengletas 131 y 132 de electrodo se extienden desde las placas de electrodo del conjunto 130 de electrodos,
respectivamente. Los cables 140 y 141 de electrodo estan conectados eléctricamente a las lengletas 131 y 132 de
electrodo, respectivamente, que se extienden desde las placas de electrodo del conjunto 130 de electrodos, por
ejemplo, mediante soldadura. Los cables 140 y 141 de electrodo estan expuesto parcialmente hacia fuera desde la
carcasa 120 de bateria. Ademés, una pelicula 150 aislante estd unida parcialmente a las superficies superior e
inferior de cada uno de los cables 140 y 141 de electrodo con el fin de mejorar el sellado entre los cables 140 y 141
de electrodo y la carcasa 120 de bateria mientras que se garantiza aislamiento eléctrico entre los mismos.

La carcasa 120 de bateria incluye un cuerpo 122 de carcasa que tiene una parte 123 de recepcion de forma céncava
en la que estd asentado el conjunto 130 de electrodos, y una cubierta 121 integrada con el cuerpo 122 de carcasa.
En un estado en el que el conjunto 130 de electrodos est4 alojado en la parte 123 de recepcién, los lados 124
opuestos y el extremo 125 superior del cuerpo 122 de carcasa y la cubierta 121 entran en contacto entre si y luego
se unen entre si, mediante lo cual se completa una bateria. La carcasa 120 de bateria estd configurada para tener
una estructura de material laminado de aluminio que incluye una capa externa de resina, una capa barrera de metal,
y una capa sellante de resina que muestra una propiedad de unién térmica. Por tanto, la cubierta 121 y los lados 124
opuestos y el extremo 125 superior del cuerpo 122 de carcasa entran en contacto entre si y luego se unen entre si
cuando se les aplican calor y presiéon de manera que las capas de resina se someten a termofusién juntas, mediante
lo cual se forman porciones marginales selladas. Dado que las mismas capas de resina de las partes superior e
inferior de la carcasa de bateria estdn en contacto directo entre si, se permite que los lados 124 opuestos del cuerpo
122 de carcasa se sellen uniformemente con la cubierta 121 mediante termofusién. Por otro lado, los cables 140 y
141 de electrodo estan posicionados en el extremo 125 superior del cuerpo 122 de carcasa mientras sobresalen
hacia fuera desde la carcasa 120 de bateria. Por este motivo, con el fin de potenciar el sellado de la carcasa 120 de
bateria teniendo en cuenta el grosor de los cables 140 y 141 de electrodo y la diferencia en cuanto a material entre
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los cables 140 y 141 de electrodo y la carcasa 120 de bateria, la cubierta 121 y el extremo 150 superior del cuerpo
122 de carcasa se someten a termofusién juntos en un estado en el que las peliculas de aislamiento estan
interpuestas entre los mismos.

Con el fin de maximizar la capacidad de las baterias secundarias haciendo el méximo uso de un espacio de montaje
de celda de bateria en un dispositivo que tiene diversas estructuras y tamafios, se han llevado a cabo activamente
estudios sobre celdas de bateria que incluyen una pluralidad de celdas unitarias que tienen tamafios diferentes.

A este respecto, la parte de recepcién de la carcasa de bateria que constituye la celda de bateria en forma de bolsa
se fabrica generalmente mediante un método de embuticién profunda. La embuticién profunda es un procedimiento
de formacién representativo para la fabricacién de un recipiente hueco sin ninguna junta usando una placa plana, en
el que un material de placa colocado sobre una superficie de una matriz se comprime mediante un punzén y se
somete a mecanizado plastico.

El método de embuticién profunda tiene la ventaja de una alta eficiencia de procedimiento porque puede fabricarse
una carcasa hueca final a partir de un material de placa mediante una serie de procedimientos sucesivos. Sin
embargo, el porcentaje de alargamiento de un material de placa metalica difiere en cada porcién dependiendo de la
forma del molde y, por tanto, cuando el porcentaje de alargamiento del material de placa metalica supera el intervalo
permisible de porcentaje de alargamiento, pueden producirse grietas en los bordes. Por consiguiente, la forma que
puede procesarse mediante el método de embuticién profunda es limitada.

En particular, cuando se forma la parte de recepcién que tiene una estructura complicada correspondiente a las
formas de la pluralidad de celdas unitarias, tales problemas pueden agravarse debido a las caracteristicas
materiales de la carcasa de bateria en forma de bolsa.

Ademas, incluso cuando la carcasa de bateria en forma de bolsa se somete a termofusién mientras que las peliculas
aislantes estan interpuestas entre los cables de electrodo, pueden formarse porciones que permanecen nho
fusionadas en posiciones donde se posicionan los cables de electrodo debido al grosor de los cables de electrodo.

Por consiguiente, el sellado de la carcasa de bateria puede degradarse en las posiciones de los cables de electrodo.
Ademas, en el caso de que se produzca el hinchamiento de la celda de bateria debido al gas generado por
reacciones entre los electrodos y el electrolito, la presion del gas puede concentrarse en las porciones no fusionadas
formadas en las posiciones de los cables de electrodo, conduciendo a dafios a la carcasa de bateria y degradacién
en la seguridad.

Por tanto, existe una gran demanda de una técnica para resolver fundamentalmente estos problemas.

Se pretende que lo anterior ayude simplemente a la comprensidn de los antecedentes de la presente invencién, y no
se pretende que signifique que la presente invencidén se encuentra dentro del alcance de la técnica relacionada que
ya conocen los expertos en la técnica.

Sumario de la invencién

Por consiguiente, la presente invencién se ha realizado teniendo en cuenta los problemas anteriores que se
producen en la técnica relacionada.

Los presentes inventores de la presente solicitud han llevado a cabo una investigaciéon intensiva y diversos
experimentos. Tal como se describe mas adelante, una carcasa de bateria se divide en una primera carcasa y una
segunda carcasa dotadas de una primera parte de recepcién y una segunda parte de recepcion, respectivamente,
teniendo las partes de recepcidén primera y segunda tamafios o formas diferentes. Por tanto, los inventores de la
presente solicitud han hallado que no es necesario formar una Unica parte de recepcién en una estructura
complicada para corresponder a la forma de un conjunto de electrodos que tiene una estructura complicada, de
modo que la carcasa de bateria se forma mas facilmente, eliminando o reduciendo de ese modo los defectos que
pueden producirse durante la formacién de la carcasa de bateria. Ademas, la carcasa de bateria estd dotada de
ranuras de cable de electrodo que tienen una estructura rebajada hacia abajo, mediante lo cual, en las posiciones de
los cables de electrodo de la carcasa de bateria, se suprime la aparicion de porciones que permanecen nho
fusionadas debido al grosor de los cables de electrodo y, por tanto, se potencia eficientemente la seguridad de una
celda de bateria, conduciendo de ese modo a la presente invencién.

Con el fin de conseguir el objeto anterior, segln la presente invencidn, se proporciona un método de fabricacién de
una celda de bateria tal como se define en la reivindicacién 1. La celda de bateria incluye: un conjunto de electrodos
que incluye un electrodo positivo, un electrodo negativo, y un separador interpuesto entre el electrodo positivo y el
electrodo negativo, con lenglietas de electrodo que sobresalen desde al menos un lado de porciones periféricas
exteriores del conjunto de electrodos. La carcasa de bateria incluye una primera carcasa y una segunda carcasa
dotadas de una primera parte de recepcion y una segunda parte de recepcién, respectivamente, alojando las partes
de recepcidn primera y segunda respectivamente el conjunto de electrodos y teniendo tamafios o formas diferentes.
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El método comprende formar ranuras de cable de electrodo en una porcién de porciones periféricas exteriores de
cada una de las carcasas primera y segunda, respectivamente, que se corresponden entre si, donde sobresalen los
cables de electrodo, estando dichas ranuras de cable de electrodo rebajadas hacia abajo de manera que los cables
de electrodo estdn asentados en las mismas, y una profundidad total obtenida mediante la adicién de una
profundidad de dichas ranuras de cable de electrodo formada en la primera carcasa y una profundidad de dichas
ranuras de cable de electrodo formada en la segunda carcasa es mas pequefia que un grosor de los cables de
electrodo, siendo la profundidad total de aproximadamente el 50 % con respecto a un grosor de los cables de
electrodo, y las profundidades de las ranuras de cable de electrodo son iguales entre si, y en un estado en el que los
cables de electrodo asentados en dichas ranuras de cable de electrodo y conectados a las lenguetas de electrodo
sobresalen desde las porciones periféricas exteriores de las carcasas primera y segunda, sellar la carcasa de
bateria mediante termofusién a lo largo de las porciones periféricas exteriores de las carcasas primera y segunda.

Por tanto, no es necesario formar una Unica parte de recepcién en una estructura complicada correspondiente a la
forma del conjunto de electrodos que tiene una estructura complicada, de modo que la carcasa de bateria puede
formarse mas facilmente, eliminando o reduciendo de ese modo los defectos que pueden producirse durante la
formacién de la carcasa de bateria. Ademés, debido a la provisién de las ranuras de cable de electrodo, en
posiciones de los cables de electrodo de la carcasa de bateria, puede suprimirse la aparicién de porciones que
permanecen no fusionadas debido al grosor de los cables de electrodo y, por tanto, puede potenciarse
eficientemente la seguridad de una celda de bateria.

En un ejemplo especifico, la carcasa de bateria no esta particularmente limitada en este material o esta construccion
siempre que pueda ejercer el efecto descrito anteriormente. Especificamente, la carcasa de bateria puede estar
realizada de una ldmina de material laminado que incluye una capa de metal y una capa de resina, teniendo en
cuenta la facilidad de formacién de las partes de recepcidn, la facilidad de sellado mediante termofusién, la
reduccidén de peso de la celda de bateria, etc.

Ademas, la carcasa de bateria puede estar configurada de manera que las carcasas primera y segunda estan
integradas en una Unica unidad en una porcién predeterminada de las porciones periféricas exteriores, estando las
carcasas primera y segunda configuradas de manera que, en un estado en el que las carcasas primera y segunda
estan plegadas en la porciéon predeterminada, las porciones restantes de las porciones periféricas exteriores se
sellan mediante termofusién, de manera que las partes de recepcién primera y segunda alojan los conjuntos de
electrodo, respectivamente.

Dicho de otro modo, las partes de recepcién primera y segunda, que son diferentes en cuanto a tamafio o forma
entre si, se forman en una ldamina de material laminado plana que tiene un tamafio unitario predeterminado,
mediante lo cual se forman las carcasas primera y segunda integradas entre si en la porcién predeterminada de las
porciones periféricas exteriores para constituir la carcasa de bateria.

Por tanto, puede omitirse parcialmente un procedimiento de formacién de la ldmina de material laminado, que se
requiere para formar independientemente las carcasas primera y segunda, de modo que puede ahorrarse el tiempo
requerido para fabricar la carcasa de bateria. Ademas, las carcasas primera y segunda estan integradas en una
Unica unidad, de modo que puede mejorarse adicionalmente la estabilidad estructural de la carcasa de bateria.

En este caso, en la porcién predeterminada de las porciones periféricas exteriores donde las carcasas primera y
segunda estan integradas en una Unica unidad, la distancia entre las partes de recepcién primera y segunda puede
estar en un intervalo de 1,0 a 2,0 milimetros, y mas especificamente puede estar en un intervalo de 1,1 a
1,7 milimetros.

En el caso de que en la porcidén predeterminada de las porciones periféricas exteriores donde las carcasas primera y
segunda estan integradas en una Unica unidad, la distancia entre las partes de recepcién primera y segunda sea
excesivamente estrecha fuera de los intervalos, por tanto en el procedimiento de formaciéon de las partes de
recepcién primera y segunda mediante un método de embuticiéon profunda, la carcasa de bateria puede dafiarse o
hacerse méas delgada debido al alargamiento que se produce en la porcién predeterminada de las porciones
periféricas exteriores donde la primera carcasa y la segunda carcasa estadn integradas entre si debido a las
caracteristicas materiales de la carcasa de bateria realizada de una lamina de material laminado, lo que puede
conducir a una degradacion en la estabilidad estructural o la seguridad.

Por otro lado, en el caso de que en la porcién predeterminada de las porciones periféricas exteriores donde las
carcasas primera y segunda estan integradas en una Unica unidad, la distancia entre las partes de recepcion primera
y segunda sea excesivamente ancha fuera de los intervalos, por tanto puede formarse una porcién de sellado en un
tamafio excesivamente grande en el procedimiento de termofusién con la porcién periférica exterior de la carcasa de
bateria y, por tanto, puede requerirse un procedimiento adicional para eliminar una porcién innecesaria de la porcién
de sellado o puede aumentarse el tamafio global de la celda de bateria. Por consiguiente, puede limitarse un
espacio para montar un dispositivo al que se aplica la celda de bateria.

Mientras tanto, las carcasas primera y segunda pueden estar configuradas como elementos independientes, y todas
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las porciones periféricas exteriores pueden sellarse mediante termofusién.

Por consiguiente, dado que las carcasas primera y segunda estan dotadas de las partes de recepcién primera y
segunda, respectivamente, que son diferentes en cuanto a tamafio o forma entre si, las partes de recepcién primera
y segunda pueden estar configuradas de manera més diversa y pueden adaptarse de manera selectiva y facil segun
el tamafio o la forma del conjunto de electrodos.

Ademas, la primera parte de recepcién, o la segunda parte de recepcién, o tanto la primera parte de recepcién como
la segunda parte de recepcion, pueden incluir al menos una superficie periférica interior que tiene una estructura de
seccion decreciente en la que la anchura se vuelve gradualmente méas estrecha hacia fuera en una seccién
transversal vertical.

Por tanto, incluso cuando el conjunto de electrodos alojado en la primera parte de recepcidn o la segunda parte de
recepcidn incluye ademas una estructura irregular tal como una estructura escalonada o una estructura inclinada, las
partes de recepcion primera y segunda pueden adaptarse mas facilmente sin formar adicionalmente partes de
recepcion en respuesta a tales estructuras.

En un ejemplo especifico, las ranuras de cable de electrodo pueden formarse en la porcién de las porciones
periféricas exteriores de la primera carcasa, o la segunda carcasa, o cada una de las carcasas primera y segunda.

Tal como se describié anteriormente, la carcasa de bateria puede estar dotada de las ranuras de cable de electrodo
formadas hacia abajo en la porcidn periférica exterior de la carcasa de bateria donde sobresalen los cables de
electrodo de manera que los cables de electrodo estan asentados en las ranuras. Més especificamente, la carcasa
de bateria puede estar configurada de manera que las ranuras de cable de electrodo se forman Unicamente en una
porcién de las porciones periféricas exteriores de la carcasa primera o segunda, o se forman en porciones de las
porciones periféricas exteriores de las carcasas primera y segunda, respectivamente, que se corresponden entre si.

En este caso, las ranuras de cable de electrodo pueden formarse en la porcién de las porciones periféricas
exteriores de cada una de la primera carcasa y la segunda carcasa, y una profundidad total obtenida mediante la
adicién de una profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la primera carcasa y una profundidad
de las ranuras de cable de electrodo formadas en la segunda carcasa puede ser més pequefia que el grosor de los
cables de electrodo.

Mas especificamente, las ranuras de cable de electrodo se forman en la porcién de las porciones periféricas
exteriores de cada una de las carcasas primera y segunda, de modo que las ranuras de cable de electrodo pueden
estar rebajadas para tener una profundidad menor que en el caso donde las ranuras de cable de electrodo se
forman Gnicamente en una porcién de las porciones periféricas exteriores de la carcasa de bateria. Por tanto, en el
procedimiento de formacién de las ranuras de cable de electrodo mediante un método de embuticiéon profunda,
pueden impedirse eficientemente el dafio o los defectos que pueden producirse en las porciones periféricas
exteriores de la carcasa de bateria.

Ademas, la profundidad total obtenida mediante la adiciéon de la profundidad de las ranuras de cable de electrodo
formadas en la primera carcasa y la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la segunda
carcasa es relativamente pequefia en comparaciéon con el grosor de los cables de electrodo, mediante lo cual,
cuando la carcasa de bateria se sella mediante termofusién, las porciones periféricas exteriores de la misma se
alargan apropiadamente y, por tanto, puede presentarse un aspecto estético y liso.

Mas especificamente, la profundidad total obtenida mediante la adicién de la profundidad de las ranuras de cable de
electrodo formadas en la primera carcasa y la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la
segunda carcasa puede ser del 50 al 99 % con respecto al grosor de los cables de electrodo.

En el caso de que obtenida mediante la adicién de la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en
la primera carcasa y la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la segunda carcasa sea menor
del 50 % con respecto al grosor de los cables de electrodo, puede no obtenerse el efecto mediante la provisiéon de
las ranuras de cable de electrodo.

Por otro lado, en el caso de que obtenida mediante la adicién de la profundidad de las ranuras de cable de electrodo
formadas en la primera carcasa y la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la segunda
carcasa supere el 99 % con respecto al grosor de los cables de electrodo, en el procedimiento de termofusién de las
porciones periféricas exteriores de la carcasa de bateria, las porciones donde se forman las ranuras de cable de
electrodo pueden solapar entre si y pueden arrugarse, conduciendo a la aparicién de un aspecto deficiente. Por
consiguiente, cuando una porcién de sellado formada mediante termofusién se somete adicionalmente a un
procedimiento tal como flexién, la porcién de sellado puede no deformarse facilmente.

Mientras tanto, la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la primera carcasa y la profundidad
de las ranuras de cable de electrodo formadas en la segunda carcasa pueden ser iguales entre si.
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Por tanto, en el procedimiento de termofusion de las porciones periféricas exteriores de la carcasa de bateria,
pueden ajustarse mas facilmente las condiciones tales como temperatura, presién, etc., aplicadas a las ranuras de
cable de electrodo formadas en cada una de las carcasas primera y segunda. Ademés, las razones de deformacion
de las porciones periféricas exteriores de la carcasa de bateria debido a la termofusidon son similares o
practicamente iguales, mediante lo cual la superficie circunferencial exterior de la porcién de sellado de las porciones
periféricas exteriores puede presentar un aspecto mas liso.

En un ejemplo especifico, el conjunto de electrodos puede incluir: una primera celda unitaria que tiene una
estructura correspondiente a una forma interna de la primera parte de recepcion; y una segunda celda unitaria que
tiene una estructura correspondiente a una forma interna de la segunda parte de recepcién.

Dicho de otro modo, el conjunto de electrodos puede estar compuesto por una combinacidén de las celdas unitarias
primera y segunda que son diferentes en cuanto a tamafio o forma entre si, correspondientes a las formas internas
de las partes de recepcién primera y segunda, respectivamente.

En este caso, las celdas unitarias primera y segunda pueden no estar particularmente limitadas en cuanto a
estructura siempre que puedan formarse facilmente en las estructuras correspondientes a las formas internas de las
partes de recepcién primera y segunda, respectivamente.

En un ejemplo especifico, al menos una celda unitaria de las celdas unitarias primera y segunda puede estar
configurada de manera que una placa de electrodo positivo y una placa de electrodo negativo estén apiladas con un
separador interpuesto entre las mismas.

Dicho de otro modo, la primera celda unitaria, o la segunda celda unitaria, o las celdas unitarias tanto primera como
segunda, pueden estar configuradas para tener una estructura de tipo apilamiento en la que una placa de electrodo
positivo y una placa de electrodo negativo estan apiladas con un separador interpuesto entre las mismas.

En otro ejemplo especifico, al menos una de las celdas unitarias primera y segunda puede estar configurada de
manera que una lamina de electrodo positivo y una lamina de electrodo negativo estan enrolladas con una lamina
separadora interpuesta entre las mismas en una direccion.

Dicho de otro modo, la primera celda unitaria, o la segunda celda unitaria, o las celdas unitarias tanto primera como
segunda, pueden tener una estructura de tipo enrollamiento en la que una ldmina de electrodo positivo, una ldmina
separadora, y una lamina de electrodo negativo, que se forman en una forma de ladmina larga, estédn enrolladas
simultdneamente en una direccién.

En un ejemplo especifico adicional, al menos una de las celdas unitarias primera y segunda puede estar configurada
de manera que una pluralidad de unidades basicas que incluyen, cada una, una placa de electrodo positivo, una
placa de electrodo negativo, y un separador interpuesto entre la placa de electrodo positivo y la placa de electrodo
negativo estan enrolladas usando una lamina separadora interpuesta entre cada una de las unidades bésicas.

Dicho de otro modo, la primera celda unitaria, o la segunda celda unitaria, o las celdas unitarias tanto primera como
segunda, pueden estar configuradas para tener una estructura de tipo apilamiento/plegamiento en la que las
unidades bésicas que incluyen, cada una, una placa de electrodo positivo, una placa de electrodo negativo, y un
separador interpuesto entre la placa de electrodo positivo y la placa de electrodo negativo estan dispuestas en una
lamina separadora en forma de lamina larga y luego enrolladas simultaneamente en una direccién, de manera que la
lamina separadora esté interpuesta entre cada una de las unidades basicas.

En aun otro ejemplo especifico, las celdas unitarias primera y segunda pueden estar configuradas de manera que
una pluralidad de unidades béasicas de las celdas unitarias tanto primera como segunda estan enrolladas
simultdneamente usando una Unica lamina separadora interpuesta entre cada una de las unidades bésicas,
incluyendo cada una de las unidades basicas una placa de electrodo positivo, una placa de electrodo negativo, y un
separador interpuesto entre la placa de electrodo positivo y la placa de electrodo negativo.

Dicho de otro modo, las celdas unitarias primera y segunda pueden tener una estructura en la que la Unica lamina
separadora esta interpuesta entre cada una de las unidades bésicas, de manera que las unidades bésicas de las
celdas unitarias primera y segunda estan enrolladas simultdineamente usando la ldamina separadora para conectarse
entre si.

Las configuraciones restantes de la celda de bateria excepto para la configuracién y la estructura anteriores se
conocen bien en la técnica, por lo que se omitird una descripcién detallada de las mismas en el presente documento.

Tal como se describi6é anteriormente, en la presente invencién, la carcasa de bateria se divide en la primera carcasa

y la segunda carcasa dotadas de la primera parte de recepcién y la segunda parte de recepcién, respectivamente,
teniendo las partes de recepcion primera y segunda tamafios o formas diferentes. Por tanto, no es necesario formar
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una Unica parte de recepcién en una estructura complicada para corresponder a la forma de un conjunto de
electrodos que tiene una estructura complicada, de modo que la carcasa de bateria puede formarse mas facilmente,
eliminando o reduciendo de ese modo los defectos que pueden producirse durante la formacién de la carcasa de
bateria. Ademés, la carcasa de bateria esta dotada de las ranuras de cable de electrodo que tienen una estructura
rebajada hacia abajo, mediante lo cual, en las posiciones de los cables de electrodo de la carcasa de bateria, puede
suprimirse la aparicién de porciones que permanecen no fusionadas debido al grosor de los cables de electrodo vy,
por tanto, puede potenciarse eficientemente la seguridad de la celda de bateria.

Breve descripcién de los dibujos

Los anteriores y otros objetos, caracteristicas y otras ventajas de la presente invencién se entenderan mas
claramente a partir de la siguiente descripcién detallada cuando se toma junto con los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva en despiece ordenado que muestra esquematicamente una estructura de una
celda de bateria en forma de bolsa convencional;

la figura 2 es una vista esquematica que muestra una estructura de una carcasa de bateria de una celda de bateria
segln una realizacién de la presente invencion;

la figura 3 es una vista frontal esquematica ampliada que muestra ranuras de cable de electrodo de la carcasa de
bateria de la figura 2; y

las figuras 4 y 5 son vistas esquematicas que muestran una estructura de una carcasa de bateria de una celda de
bateria segun realizaciones adicionales de la presente invencién.

Descripcion detallada de la invencién

A continuacién en el presente documento, se describirdn en detalle realizaciones a modo de ejemplo de la presente
invencién con referencia a los dibujos adjuntos. Son posibles diversos cambios a las siguientes realizaciones, y el
alcance de la presente invencién no se limita a las siguientes realizaciones.

La figura 2 es una vista esquemética que muestra una estructura de una carcasa de bateria de una celda de bateria
segln una realizacion de la presente invencidn, y la figura 3 es una vista frontal esquemética ampliada que muestra
ranuras de cable de electrodo de la carcasa de bateria de la figura 2.

Haciendo referencia a las figuras 2 y 3, una carcasa 200 de bateria incluye una primera carcasa 210 y una segunda
carcasa 220. Las carcasas 210 y 220 primera y segunda estan integradas en una Unica unidad en una porcién 202
predeterminada de las porciones periféricas exteriores, que es opuesta a las porciones 201 y 201’ periféricas
exteriores donde sobresalen las lenguetas de electrodo, respectivamente.

La primera carcasa 210 y la segunda carcasa 220 incluyen una primera parte 211 de recepcidén y una segunda parte
221 de recepcibn, respectivamente, estando las partes 211 y 221 de recepcién primera y segunda rebajadas hacia
abajo y en las que se alojan los conjuntos de electrodo, respectivamente.

Las partes 211 y 221 de recepcidn primera y segunda se forman en una forma de paralelepipedo rectangular, y
estan configuradas de manera que las longitudes L1 y L2, que son correspondientes a las direcciones en las que
sobresalen las lengietas de electrodo, son iguales, mientras que las anchuras W1 y W2 y las profundidades D1 y
D2, que son perpendiculares a las direcciones en las que sobresalen las lengletas de electrodo, son diferentes entre
si, respectivamente. Mas especificamente, la anchura W1 y la profundidad D1 de la primera parte 211 de recepcién
son relativamente méas grandes que la anchura W2 y la profundidad D2 de la segunda parte 221 de recepcién.

Las carcasas 210 y 220 primera y segunda estan plegadas en la porcién 202 predeterminada de las porciones
periféricas exteriores donde las carcasas 210 y 220 primera y segunda estan integradas entre si, y luego las
porciones periféricas exteriores restantes se someten a termofusion juntas, mediante lo cual se sellan las carcasas
210y 220 primera y segunda. Por tanto, los conjuntos de electrodo se alojan en las partes 211 y 221 de recepcién,
respectivamente.

Puede formarse una distancia L3 entre las partes 211 y 221 de recepcidén primera y segunda en la porcién 202
predeterminada de las porciones periféricas exteriores donde las carcasas 210 y 220 primera y segunda estan
integradas entre si en un intervalo de 1,0 a 2,0 milimetros, de manera que, en el procedimiento de formacién de las
partes 211 y 221 de recepcién mediante embuticién profunda, pueden impedirse los dafios a la porcidn 202
predeterminada donde las carcasas 210 y 220 primera y segunda estan integradas entre si mientras que puede
minimizarse la formacién de porciones de sellado innecesarias. Mas especificamente, la distancia L3 puede estar en
un intervalo de 1,1 a 1,7 milimetros.

Las carcasas 210 y 220 primera y segunda estdn dotadas de ranuras 212 y 222 de cable de electrodo,
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respectivamente, estando las ranuras 212 y 222 de cable de electrodo formadas en las porciones 201 y 201
periféricas exteriores donde sobresalen los cables 310 de electrodo conectados a las lenguetas de electrodo,
respectivamente.

Las ranuras 212 y 222 de cable de electrodo estan rebajadas hacia abajo de manera que los cables 310 de
electrodo estan asentados en las mismas, y las ranuras 212 y 222 de cable de electrodo estan configuradas para
comunicarse con la primera parte 211 de recepcién de la primera carcasa 210 y la segunda parte 221 de recepcién
de la segunda carcasa 220.

Las profundidades de las ranuras 212 y 222 de cable de electrodo son iguales entre si, y una profundidad total D3
obtenida mediante la adicién de las profundidades de las ranuras 212 y 222 de cable de electrodo es de
aproximadamente el 50 % con respecto a un grosor T1 de los cables 310 de electrodo.

Por tanto, cuando las porciones 201 y 202’ periféricas exteriores de la carcasa 200 de bateria donde sobresalen los
cables 310 de electrodo se someten a termofusion juntas, puede suprimirse la generacién de las porciones que
permanecen no fusionadas debido al grosor T1 de los cables 310 de electrodo. Ademas, las ranuras 212 y 222 de
cable de electrodo pueden mostrar un alargamiento apropiado, mediante lo cual se permite que el aspecto terminado
de la carcasa 200 de bateria presente un aspecto estético y liso.

Las figuras 4 y 5 son vistas esquematicas que muestran una estructura de una carcasa de bateria de una celda de
bateria segln realizaciones adicionales de la presente invencién.

En primer lugar, haciendo referencia a la figura 4, una carcasa 400 de bateria incluye una primera carcasa 410 y una
segunda carcasa 420. La primera carcasa 410 y la segunda carcasa 420 estan configuradas como elementos
independientes estructurados de manera que las segundas porciones 402 y 402’ periféricas exteriores opuestas a
las primeras porciones 401 y 401 periféricas exteriores donde sobresalen las lengletas de electrodo,
respectivamente, estdn separadas entre si.

Las configuraciones restantes excepto para la configuracién anterior son las mismas que las de la carcasa de
bateria de la figura 2, por lo que se omitird una descripcién detallada de las mismas.

Haciendo referencia a la figura 5, una carcasa 500 de bateria incluye una primera carcasa 510 y una segunda
carcasa 520. La primera carcasa 510 incluye una superficie 513 periférica interior formada de manera inclinada en
una posicién adyacente a una porcion 502 predeterminada de las porciones periféricas exteriores donde las
carcasas 510 y 520 primera y segunda estan integradas entre si.

Las configuraciones restantes excepto para la configuracién anterior son las mismas que las de la carcasa de
bateria de la figura 2, por lo que se omitird una descripcién detallada de las mismas.
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REIVINDICACIONES
Método de fabricacién de una celda de bateria,

en el que la celda de bateria comprende un conjunto (130) de electrodos que incluye un electrodo positivo,
un electrodo negativo, y un separador interpuesto entre el electrodo positivo y el electrodo negativo, con
lengletas (131, 132) de electrodo que sobresalen desde al menos un lado de porciones periféricas
exteriores del conjunto (130) de electrodos; y

una carcasa (200, 400, 500) de bateria que incluye una primera carcasa (210, 410, 510) y una segunda
carcasa (220, 420, 520) dotadas de una primera parte (211) de recepcién y una segunda parte (221) de
recepcion, respectivamente, alojando las partes (211, 221) de recepcidon primera y segunda
respectivamente el conjunto de electrodos y teniendo tamafios o formas diferentes,

estando el método caracterizado por

formar ranuras (212, 222) de cable de electrodo en una porcién de porciones (201, 201’; 401, 401’)
periféricas exteriores de cada una de las carcasas (210, 410, 510; 220, 420, 520) primera y segunda,
respectivamente, que se corresponden entre si, donde sobresalen los cables (310) de electrodo, estando
dichas ranuras (212, 222) de cable de electrodo rebajadas hacia abajo de manera que los cables (310) de
electrodo estan asentados en las mismas, y una profundidad total (D3) obtenida mediante la adicién de una
profundidad de dichas ranuras de cable de electrodo formada en la primera carcasa (210, 410, 510) y una
profundidad de dichas ranuras de cable de electrodo formada en la segunda carcasa (220, 420, 520) es
méas pequefia que un grosor de los cables (310) de electrodo, siendo la profundidad total (D3) de
aproximadamente el 50 % con respecto a un grosor (T1) de los cables (310) de electrodo, y las
profundidades de las ranuras (212, 22) de cable de electrodo son iguales entre si, y

en un estado en el que los cables (310) de electrodo asentados en dichas ranuras (212, 222) de cable de
electrodo y conectados a las lengletas de electrodo sobresalen desde las porciones (201, 201’; 401, 401’)
periféricas exteriores de las carcasas (210, 410, 510; 220, 420, 520) primera y segunda, sellar la carcasa
(200, 400, 500) de bateria mediante termofusién a lo largo de las porciones (201, 201’; 401, 401’)
periféricas exteriores de las carcasas (210, 410, 510; 220, 420, 520) primera y segunda.

Método segln la reivindicacion 1, en el que la carcasa (200, 400, 500) de bateria esté realizada de una
lamina de material laminado que incluye una capa de metal y una capa de resina.

Método segln la reivindicacidén 1, en el que la carcasa (200, 500) de bateria estd configurada de manera
que las carcasas (210, 220; 510, 520) primera y segunda estan integradas en una Unica unidad en una
porcién (202, 502) predeterminada de las porciones (201, 201’) periféricas exteriores, estando las carcasas
(210, 220; 510, 520) primera y segunda configuradas de manera que, en un estado en el que las carcasas
(210, 220; 510, 520) primera y segunda estan plegadas en la porcién (202, 502) predeterminada, las
porciones restantes de las porciones (201, 201’) periféricas exteriores se sellan mediante termofusién, de
manera que las partes (211, 221) de recepcién primera y segunda alojan el conjunto de electrodos,
respectivamente.

Método segun la reivindicaciéon 3, en el que, en una porcién (202, 502) predeterminada donde las carcasas
(210, 220; 510, 520) primera y segunda estan integradas en la Unica unidad, antes de plegar las carcasas
(210, 220; 510, 520) primera y segunda en la porcién predeterminada, una distancia (L3) entre las partes
(211, 221) de recepcidn primera y segunda esta en un intervalo de 1,0 a 2,0 milimetros.

Método segun la reivindicacidén 1, en el que las carcasas (410, 420) primera y segunda estén configuradas
como elementos independientes, y todas las porciones (401, 401’) periféricas exteriores se sellan mediante
termofusion.

Método segun la reivindicacion 1, en el que la primera parte (211) de recepcion, o la segunda parte (221) de
recepcidn, o tanto la primera parte de recepciéon como la segunda parte (211, 221) de recepcidn incluyen al
menos una superficie (513) periférica interior que tiene una estructura de seccién decreciente en la que la
anchura se vuelve gradualmente més estrecha hacia fuera en una seccién transversal vertical.

Método segun la reivindicacién 1, en el que la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas
en la primera carcasa (210, 410, 510) y la profundidad de las ranuras de cable de electrodo formadas en la
segunda carcasa (220, 420, 520), antes de la termofusidn, son iguales entre si.

Método segun la reivindicacién 1, en el que el conjunto (130) de electrodos incluye:

una primera celda unitaria que tiene una estructura correspondiente a una forma interna de la primera parte
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(211) de recepcion; y

una segunda celda unitaria que tiene una estructura correspondiente a una forma interna de la segunda
parte (221) de recepcién.

Método segln la reivindicacidén 8, en el que al menos una de las celdas unitarias primera y segunda esta
configurada de manera que una placa de electrodo positivo y una placa de electrodo negativo estan
apiladas con un separador interpuesto entre las mismas.

Método segln la reivindicacidén 8, en el que al menos una de las celdas unitarias primera y segunda esta
configurada de manera que una lamina de electrodo positivo y una lamina de electrodo negativo estan
enrolladas con una lamina separadora interpuesta entre las mismas en una direccion.

Método segln la reivindicacidén 8, en el que al menos una de las celdas unitarias primera y segunda esta
configurada de manera que una pluralidad de unidades basicas que incluyen, cada una, una placa de
electrodo positivo, una placa de electrodo negativo, y un separador interpuesto entre la placa de electrodo
positivo y la placa de electrodo negativo estan enrolladas usando una ldmina separadora interpuesta entre
cada una de las unidades basicas.

Método segun la reivindicacién 8, en el que las celdas unitarias primera y segunda estan configuradas de
manera que una pluralidad de unidades basicas de las celdas unitarias tanto primera como segunda estan
enrolladas simultineamente usando una Unica lamina separadora interpuesta entre cada una de las
unidades bésicas, incluyendo cada una de las unidades basicas una placa de electrodo positivo, una placa
de electrodo negativo, y un separador interpuesto entre la placa de electrodo positivo y la placa de
electrodo negativo.
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[FIG. 1]
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[FIG. 2]
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[FIG. 3]
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[FIG. 5]

520

r502

| 111

1513

14



	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 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS

