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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para unir hojas compuestas de metal para celdas de bolsa con una cinta de presellado

La presente invencién se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para unir una cinta de presellado con una hoja
compuesta de metal para celdas de bolsa.

En el estado de la técnica se conocen distintos tipos de baterias con celdas de bolsa que, por regla general, estan
configuradas como celdas galvanicas. Las celdas de bolsa de este tipo, que en general se denominan celdas de
bateria se emplean, por ejemplo, para proporcionar energia eléctrica para el accionamiento de vehiculos. Otro uso es
el suministro de energia eléctrica a dispositivos méviles como, por ejemplo, aparatos de telefonia mévil, tabletas u
ordenadores portatiles para su funcionamiento. Debido a las exigencias cada vez mas altas que se plantean en estas
baterias y a las celdas de bateria montadas en ellas existe un empefio constante en reducir los costes de fabricacion,
prolongar la vida Gtil de las baterias y al mismo tiempo aumentar la densidad de potencia, es decir, la cantidad de
energia eléctrica almacenada por unidad de volumen.

Las celdas de bolsa conocidas en el estado de la técnica constan basicamente de un anodo, un catodo, asi como un
separador dispuesto entre ambos. El anodo y el catodo forman los electrodos de las celdas de bolsa. El separador
sirve para impedir un contacto eléctrico entre ambos electrodos. Por lo demas, para el funcionamiento de las celdas
de bolsa es necesaria la presencia de un electrolito, que ha de humedecer o atravesar ambos electrodos. Los propios
electrodos estan construidos por regla general de varias pistas de electrodos que se aislan eléctricamente entre si
también mediante separadores.

La corriente generada en las celdas de bolsa se desvia de las respectivas pistas de electrodos mediante las asi
llamadas lengiietas de descargador. Para ello, las lengilietas de descargador estan conectadas eléctricamente con las
pistas de electrodos respectivas y conducen la corriente desde alli hacia una pestafia de descargador con la que estan
conectadas de manera eléctricamente conductora. A continuacion, los componentes mencionados se encierran
herméticamente con una hoja compuesta de metal, en donde las lenglietas de descargador del electrodo respectivo
sobresalen al menos parcialmente de esta envoltura y forman el polo de conexién de la bateria. Para un cierre
hermético fiable y duradero de la hoja compuesta de metal en la zona de las pestafias de descargador, esta provista
una asi la llamada cinta de presellado, que proporciona un cierre estanco entre la pestafia de descargador y la hoja
compuesta de metal.

En las soluciones conocidas en la practica, las cintas de presellado durante la soldadura de descargador han resultado
ser problematicas. Las pestafias de descargador se unen, por regla general, mediante soldadura con las lenglietas de
descargador de los electrodos individuales. Esto lleva, por regla general, a un aporte de calor en la pestafia de
descargador, por lo que las cintas de presellado sensibles a la temperatura pueden dafiarse. Para impedir esto, es
necesario enfriar las pestafias de descargador y las cintas de presellado durante el proceso de soldadura, dado el
caso, de manera muy costosa y continua. Alternativamente, la distancia entre cordon de soldadura y cinta de
presellado se selecciona, de manera que ningun aporte de calor actle sobre la cinta de presellado. No obstante, en
la practica, la distancia por regla general no puede ser tan grande, ya que debido a una distancia de esta magnitud,
se pierde espacio de construccion valioso. Sin embargo, la cinta de presellado no debe dafiarse ni calentarse durante
la produccién, ya que en una etapa de proceso posterior ha de iniciarse una union por arrastre de materiales con la
hoja compuesta de metal, que también se denomina hoja de bolsa. En la practica, las lenglietas de descargador se
crean por regla general junto con las cintas de presellado asociadas como productos prefabricados de una sola pieza.

Debido a las limitaciones antes mencionadas, actualmente también se pueden emplear solo determinados
procedimientos de soldadura como, por ejemplo, soldadura por puntos, soldadura por resistencia o soldadura lineal
(soldadura por laser) para producir las lenglietas de descargador. El uso de soldadura superficial (también llamada
soldadura por presién) no es posible, ya que esto llevaria a dafios de las cintas de presellado.

Las soluciones conocidas hasta el momento tienen ademas desventajas adicionales. Asi, el proceso de soldadura
necesario para la unién de las lengletas de descargador de los electrodos con la pestafia de descargador han de
enfriarse continuamente y de forma compleja. A este respecto, ha de garantizarse que la cinta de presellado no se
darfie o se caliente, para garantizar en el proceso de fabricacion posterior una unién por arrastre de materiales con la
hoja compuesta de metal. Ademas, existe la desventaja de que solo pueden usarse determinados procedimientos de
soldadura y, de este modo, la conexion eléctrica entre las lenglietas de descargador y la pestafia de descargador
presenta una resistencia eléctrica relativamente elevada. Ademas, durante el proceso de fabricacion entre la pestafia
de descargador y la cinta de presellado, ha de preverse un sistema de seguridad para el transporte, para impedir que
se pierda de manera involuntaria la cinta de presellado.

Del documento DE 10 2010 050 046 A1 se conoce una celda con una pila de electrodos y una envoltura. La envoltura
presenta un lugar de paso para un descargador, que esta sellado mediante un equipo de proteccién con respecto al
entorno.
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El documento JP 2004-6124 A va dirigido a una bateria, cuya envoltura se forma a partir de dos chapas distintas
eléctricamente conductoras. Las chapas estan aisladas eléctricamente unas de otras. Las chapas se utilizan como
descargadores, de manera que no es necesario un paso de un descargador a través de la envoltura.

El documento DE 10 2017 217 676 A1 va dirigido a una celda de bateria y a un procedimiento para fabricar una celda
de bateria. A este respecto, una zona del descargador de corriente, por ejemplo, se hace rugosa, esta zona esta
dispuesta en la zona de paso del descargador de corriente a través de la carcasa y se une a la carcasa de la celda.

Por tanto, el objetivo de la presente invencién es solventar al menos parcialmente los problemas que resultan del
estado de la técnica. En particular, debe indicarse un procedimiento para el procesamiento de una hoja compuesta de
metal para celdas de bolsa, que simplifique el proceso de fabricacion y mejore las propiedades eléctricas de las celdas
de bolsa y, con ello, de toda la bateria.

A resolver estos objetivos contribuye un procedimiento con las caracteristicas segun la reivindicacién de patente 1.
Perfeccionamientos ventajosos son objeto de las reivindicaciones dependientes. Las caracteristicas expuestas
individualmente en las reivindicaciones pueden combinarse entre si de manera tecnolégicamente razonable y pueden
complementarse con hechos explicativos de la descripcion y/o detalles de las figuras, en donde se muestran otras
variantes de realizacién de la invencién.

En el presente caso, se propone un procedimiento para unir una cinta de presellado a una hoja compuesta de metal
para celdas de bolsa, que presenta al menos las siguientes etapas:

a) generar una textura en al menos una zona parcial de la hoja compuesta de metal;

b) aplica una cinta de presellado sobre la hoja compuesta de metal, donde la textura se recubre al menos
parcialmente mediante la cinta de presellado;

c) unir la cinta de presellado a la hoja compuesta de metal para formar un compuesto;
d) recortar el compuesto para obtener un contorno acabado predefinido,

en donde la hoja (2) compuesta de metal antes de la etapa a) se inserta en un dispositivo (7) formador con una
escotadura (10); en donde la textura sobre la hoja (2) compuesta de metal se genera en la etapa a) mediante un inserto
en el sujetador (9) de chapas en el dispositivo (7) formador.

En la etapa a) inicialmente en al menos una zona parcial de la hoja compuesta de metal se genera una textura. Una
textura puede configurarse como una elevacién o depresién regular o irregular en la superficie de la hoja compuesta
de metal. La textura puede configurarse como elevacién o depresion individual o mediante una pluralidad de
elevaciones o depresiones. La textura puede estar realizada por ejemplo a modo de un patrén. Por ejemplo, la textura
puede presentar elevaciones y depresiones regulares en distintas direcciones. Las depresiones también pueden
extenderse a este respecto a través de un espesor de pared total de la hoja compuesta de metal, de manera que la
hoja compuesta de metal esté perforada en estos lugares. Las texturas pueden generarse mediante estampados
como, por ejemplo, elevaciones o depresiones puntiformes o nervaduras o depresiones lineales. Las texturas también
pueden realizarse, en particular, en forma de patrones repetitivos como, por ejemplo, lineas que se cruzan. Las
texturas se estampan a este respecto preferiblemente con una herramienta, en particular, un inserto.

Segun la etapa b}, la cinta de presellado se aplica sobre la hoja compuesta de metal, donde se recubre al menos
parcialmente la zona de la hoja compuesta de metal provista con la textura. En particular, la etapa b) puede realizarse
tras finalizar la etapa a). Por ejemplo, es posible que la cinta de presellado en la etapa b) se coloque sobre la hoja
compuesta de metal (automaticamente) en un lugar predeterminado.

La etapa ¢) sirve para unir la cinta de presellado con la hoja compuesta de metal para formar un compuesto y, a
continuacion, en la etapa d) recortarla para obtener el contorno necesario y predefinido

Durante el proceso de union, la cinta de presellado y la hoja compuesta de metal se fijan entre si y después la unién
se lleva a cabo con o sin agente de unién preferiblemente a temperatura ambiente. En este sentido, en la zona de la
textura se genera preferiblemente mediante presién una adhesién y/o un arrastre de forma entre la hoja compuesta
de metal y la cinta de presellado.

El recorte segun la etapa d) se realiza en una etapa de separacién, en particular, mediante un procedimiento de
separacion, en el que la zona de borde de la hoja compuesta de metal se corta a la medida exacta. En este sentido,
es posible en particular realizar las etapas ¢} y d} combinadas en una etapa de procedimiento comun.

De este modo, la etapa de proceso de la unién de la hoja compuesta de metal puede realizarse con la cinta de

presellado junto con el corte de separacion de la hoja. El corte de separacion es necesario debido a los bordes de la
hoja discontinuos que se forman mediante la conformacion. Ademas, mediante el corte de separacién se logra la
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medida objetivo posterior de la hoja de bolsa. Mediante la realizacidén comun de la unién y del corte de separacion, se
aumenta considerablemente la rentabilidad del proceso de fabricacién.

La hoja compuesta de metal fabricada de este modo puede emplearse después de manera especialmente sencilla
para el proceso de fabricaciéon de una celda de bolsa o una bateria que consta de varias celdas de bolsa. Esto es
debido a que la cinta de presellado esta dispuesta de manera segura en la hoja compuesta de metal y no como hasta
ahora en la pestafia de descargador. Esto tiene igualmente varias ventajas. Por un lado, se suprime la sensibilidad
térmica de la pestafia de descargador, por ejemplo, durante la soldadura y también pueden emplearse otros
procedimientos de soldadura especialmente ventajosos, como la soldadura por presién, por lo que la resistencia
6hmica de la celda de bolsa puede reducirse.

La ventaja de la soldadura por presion consiste en que de este modo pueden crearse conexiones eléctricas, que
presentan una resistencia eléctrica esencialmente menor. Los electrones que han de conducirse ya no deben tomar
su camino de un componente a otro a través de pequefios traslados, sino que pueden utilizar toda la superficie de
contacto entre el componente, por lo que la pérdida de potencia 6hmica se reduce significativamente y las celdas de
bolsa se calientan claramente menos durante el suministro de energia o consumo de energia.

Otra ventaja de la disposicién de la cinta de presellado sobre la hoja compuesta de metal consiste en que las pestafias
de descargador durante el proceso de soldadura ya no tienen que enfriarse continuamente. Esto simplifica el proceso
de fabricacion considerablemente. Ademas, también pueden eliminarse los sistemas de seguridad para el transporte
hasta ahora necesarios para el posicionamiento de las cintas de presellado con las lenglietas de descargador, porque
la cinta de presellado ahora esta unida de forma segura a la hoja compuesta de metal y, de este modo, puede
alimentarse de manera sencilla y de manera imperdible al proceso de fabricacién. De este modo, por ejemplo, hasta
ahora era necesario proteger la cinta de presellado mediante un adhesivo o mediante un procedimiento de soldadura
en la pestafia de descargador. Esta etapa de trabajo puede omitirse mediante la solucién propuesta en este caso y
permite evitar un material adicional o un agente de unién adicional como, por ejemplo, un adhesivo.

Finalmente, ya no es necesario adquirir las pestafas de descargador confeccionadas previamente junto con las cintas
de presellado, por lo que ademas pueden reducirse los costes de adquisicion.

En particular, puede preverse que la unién de la cinta de presellado con la hoja compuesta de metal se realice mediante
adhesion y/o arrastre de forma mediante la textura previamente aplicada. Para ello, la cinta de presellado se comprime
contra la textura, de manera que produce una union fiable entre estos dos componentes. A este respecto, por adhesién
se entiende la generacién de fuerzas adherentes entre la cinta de presellado y la hoja compuesta de metal. Esto puede
suceder, por ejemplo, bajo presion mediante prensado de ambos componentes. Alternativamente, pueden utilizarse
materiales adicionales, que proporcionan una adhesion entre los componentes a modo de un adhesivo.

Una ventaja de la presente invencion consiste en que la unién de la hoja compuesta de metal con la cinta de presellado
en las dos etapas de proceso subsiguientes embuticion profunda y corte de separacién pueda realizarse de manera
integrada. En este sentido, puede darse la ventaja de la simplificacién del proceso de fabricacién.

La hoja compuesta de metal antes de generar la textura en la superficie de la hoja compuesta de metal se inserta en
un dispositivo formador con una escotadura.

Para ello, la hoja compuesta de metal puede colocarse, por ejemplo, sobre una matriz, en donde la matriz presenta
una escotadura tal, que corresponde a la forma que debe presentar después la hoja compuesta de metal u hoja de
bolsa acabada. La hoja compuesta de metal puede fijarse a este respecto mediante un sujetador de chapas de manera
segura en la matriz, para garantizar una sujecién segura durante el mecanizado. El sujetador de chapas funciona a
este respecto en realidad como soporte de hojas o pisador para la hoja de bolsa que debe mecanizarse.

La textura sobre la hoja compuesta de metal en la etapa a) se genera mediante un inserto en el sujetador de chapas
en el dispositivo formador. Para ello, se incluye un inserto previsto en el sujetador de chapas o separado poco antes
o al final del proceso de conformacion, para generar la textura deseada en la hoja compuesta de metal. La generacién
de la textura puede realizarse simultdneamente durante el proceso de separacion o después. Para la fijacion de la
hoja compuesta de metal puede emplearse, por ejemplo, el sujetador de chapas, que es un componente del dispositivo
formador. Esto sucede colocando la hoja compuesta de metal inicialmente sobre la matriz. Después, el sujetador de
chapas se desplaza en direccién de la matriz y comprime a este respecto la hoja compuesta de metal contra la matriz.

En particular, es ventajoso cuando la etapa de la generacion de la textura se realiza antes de la etapa a) o al menos
poco antes del final del proceso de embuticion profunda. Poco antes del final significa a este respecto, que el proceso
de conformacion ya esta finalizado en mas del 80 %, preferiblemente, en méas del 90 % y ya no cabe esperar ningun
cambio mayor en la zona de borde de la hoja compuesta de metal. De este modo, la textura puede practicarse ya al
final de la conformacién o poco después sobre la hoja compuesta de metal. El flujo de material por debajo del sujetador
de chapas durante la embuticiéon profunda no se ve influido por este proceso. Esto puede lograrse, por ejemplo,
mediante insertos sencillos, que estan previstos en el sujetador de chapas y los sujetadores de chapas actian poco
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antes del final de la conformacion a través de resortes de presion de gas independientes sobre la superficie de la hoja
compuesta de metal, para generar de este modo una textura deseada.

Para implementar el proceso de conformado, que puede estar disefiado, en particular, como proceso de embuticion
profunda con punzén y matriz, se dispone de diferentes procedimientos y métodos conocidos, que emplean, por
ejemplo, un punzoén y una matriz moldeada de manera complementaria.

En particular, la hoja compuesta de metal puede conformarse en una etapa de procedimiento dentro de una cavidad.
Esta etapa de procedimiento puede realizarse basicamente antes, durante o después de las etapas de procedimiento
a) a d). La realizacién de la conformacion puede realizarse dependiendo del tipo del proceso de embuticién profunda
seleccionado. De este modo, el proceso de embuticidn profunda puede realizarse, por ejemplo, mediante un punzén,
mediante conformacién por impulso electromagnética y/o mediante aire comprimido. Una ventaja de la presente
invencion consiste en que el proceso de embuticion profunda y las etapas a) a d) pueden realizarse integradas en una
secuencia de procedimiento sin tener que cambiar su posicién localmente.

Es especialmente ventajoso que como hoja compuesta de metal se emplee una hoja compuesta de aluminio. Las
hojas de este tipo son faciles de conseguir y ya se han acreditado para revestir celdas de bolsa. Las hojas se componen
por regla general de distintas capas de plastico, donde la base es una hoja de aluminio de 40 um de grosor. La hoja
de aluminio esta revestida por ambas caras de distintas capas de plastico, que son necesarias para la conformacion,
aislamiento y unién de materiales posterior. Por consiguiente, resultan espesores de hoja entre aproximadamente
120 ym y 180 um [micrémetros], que pueden variar segun el fabricante y los requisitos.

En particular, con al menos una hoja compuesta de metal del tipo propuesto en este caso, una pila de celdas, una
pestafia de descargador y una lenglieta de descargador, también puede realizarse un procedimiento para fabricar una
celda de bolsa con las siguientes etapas:

A) unir la pestafia de descargador a la lengiieta de descargador,

B) reunir la pestafia de descargador con la pila de celdas;

C) envolver la pila de celdas y la pestafia de descargador con al menos una hoja compuesta de metal;
D) sellar la hoja compuesta de metal.

Mediante la introduccién de la cinta de presellado en |la hoja de bolsa y la posibilidad mejorada con ello de la soldadura
de pestafias de descargador y lengletas de descargador de la pila de celdas, la fabricacion de celdas de bolsa se
simplifica. Esto mejora de nuevo considerablemente la produccion de celdas de bolsa. Al mantener el orden de proceso
descrito, puede fabricarse una hoja compuesta de metal con un contorno de borde muy preciso. Ademas, las cintas
de presellado pueden posicionarse con especial exactitud sobre la hoja compuesta de metal. Esta exactitud de
produccién elevada repercute ventajosamente en la etapa de produccién subsiguiente para fabricar las celdas de
bolsa. Gracias a la hoja compuesta de metal producida de forma precisa en esta etapa posterior, queda garantizada
la exactitud del posicionamiento de la hoja de bolsa, incluida la cinta de presellado con respecto a la pestafia de
descargador. Ademas, la etapa de proceso adicional del posicionamiento y proteccién en el transporte de la cinta de
presellado a la pestafia de descargador ya no es necesaria.

La celda de bolsa disefiada segin este procedimiento puede fabricarse de manera especialmente sencilla sin
enfriamiento adicional de los descargadores durante la unién con las lengiietas de descargador. Ademas, las hojas
compuestas de metal empleadas para la envoltura de la pila de celdas en la etapa C) pueden sellarse de manera
especialmente sencilla y fiable, ya que las cintas de presellado ya estan dispuestas de manera segura en la hoja
compuesta de metal. Ya no son necesarios sistemas de proteccién en el transporte para proteger las cintas de
presellado en las lengiietas de descargador. Por consiguiente, el uso de la hoja compuesta de metal propuesta en
este caso en la fabricacion de celdas de bolsa facilita en gran medida la produccién de estas celdas.

Formas de realizacién especialmente preferidas de celdas de bolsa prevén, a este respecto, el uso de dos hojas
compuestas de metal, que previamente se moldearon con la forma necesaria mediante un proceso de embuticién
profunda. Ambas hojas compuestas de metal envuelven una pila de celdas. La corriente generada en esta pila de
celdas se emite a un consumidor mediante una pluralidad de lenglietas de descargador y a través de dos pestafias de
descargador. Las lengiietas de descargador estan conectadas eléctricamente a este respecto segun la polaridad con
una de las dos pestafias de descargador, de manera que todas las lengiietas de descargador conectadas con un
catodo estan conectadas a una primera pestafia de descargador y todas las lenglietas de descargador conectadas
con un anodo estan conectadas a una segunda pestafia de descargador.

Ademas, para resolver el objetivo planteado, se propone un dispositivo para la fabricacion de hojas compuestas de
metal para celdas de bolsa con una matriz, que esta caracterizado por que la matriz esta configurada complementaria
a la hoja compuesta de metal preformada, presenta un dispositivo de alimentacion para alimentar la cinta de presellado
a la matriz y un medio de tope para el posicionamiento de la cinta de presellado sobre la matriz, ademas estan provistos
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un sujetador de chapas, que esta configurado para unir la cinta de presellado con la hoja compuesta de metal y una
herramienta de corte para cortar la hoja compuesta de metal. Con un dispositivo disefiado de tal manera, las hojas
compuestas de metal preformadas, que se moldearon por ejemplo previamente mediante un proceso de embuticién
profunda a una forma deseada de semicarcasa, se unen de manera imperdible a la cinta de presellado y se recortan
a la medida exacta. En este sentido, las etapas de la alimentacién de |a cinta de presellado, de la unién de la cinta de
presellado con la hoja compuesta de metal y del recorte pueden realizarse en una estacién de produccién. Esto
aumenta considerablemente la eficiencia de la produccién, ya que entre estas etapas no es necesario un transporte
adicional entre estas etapas. Preferiblemente, las etapas se realizan de manera automatizada. Para ello, el deposito
puede tener preparada una multitud de cintas de presellado, que se transportan mediante un equipo de transporte
hacia la matriz. Alli, las cintas de presellado se ponen en contacto con medios de tope, que estan realizados, por
ejemplo, como pernos moviles alojados sobre resortes en el sujetador de chapas y se posicionan mediante
posicionamiento exacto por encima de la hoja compuesta de metal. Tras la alimentacion y el posicionamiento, se
realiza después la unién de cinta de presellado y hoja compuesta de metal. Esto puede realizarse, por ejemplo,
mediante soldadura con el sujetador de chapas. Para ello, el sujetador de chapas puede ejercer la fuerza de presion
correspondientemente elevada sobre el compuesto de cinta de presellado y la hoja compuesta de metal y/o
proporcionar un aporte de temperatura suficientemente alto en el compuesto. Finalmente, el compuesto se moldea en
la forma deseada al recortarse preferiblemente el borde externo circundante con la herramienta de corte en la forma
y dimensiones exactas.

Preferiblemente, a este respecto la herramienta de corte esta integrada en el sujetador de chapas. Por ello, el
dispositivo puede construirse de forma mas compacta. Ademas, en esta configuracién, la etapa de la unién puede
realizarse simultdneamente con el recorte del contorno externo en la etapa de separacion.

En particular, a este respecto, el medio de tope esta integrado ventajosamente en el sujetador de chapas. Esto permite,
por ejemplo, efectuar el posicionamiento de la cinta de presellado, cuando el sujetador de chapas esta abierto y realizar
en el cierre del sujetador de chapas al mismo tiempo la union y el recorte.

Finalmente, pueden utilizarse este tipo de celdas de bolsa ventajosamente, ya que su fabricacién es asequible y
ademas, debido a la resistencia 6hmica mejorada y reducida presentan mejores propiedades eléctricas. Estas
consisten, por ejemplo, en que las celdas de bolsa durante el funcionamiento no se calientan o al menos claramente
en menor medida y pueden proporcionar una mayor potencia suministrada.

Como precaucion, cabe sefialar que las palabras numéricas utilizadas en este caso (“primero™, “segundo”™, ...) sirven
principalmente (solo) para distinguir entre varios objetos, magnitudes o procesos similares, es decir, en particular, no
especifican necesariamente ninguna dependencia y/u orden de estos objetos, magnitudes o procesos entre si. Si fuera
necesaria la dependencia y/o sucesién, en ese caso se indicaria explicitamente o resultaria evidente para el experto
en la técnica al estudiar el disefio concreto descrito.

Lainvencion, asi como el campo técnico se explican con mas detalle a continuacién, por medio de las figuras adjuntas.
Cabe sefialar que la invencién no debe limitarse a los ejemplos de realizacion expuestos. En particular, también es
posible, a menos que se represente explicitamente lo contrario, extraer aspectos parciales de los hechos explicados
en las figuras y combinarlos con otros componentes y conclusiones de la presente descripcion. En particular, cabe
indicar que las figuras y, en particular, las proporciones representadas son meramente esquematicas. Estas ilustran:

figural: una pestafia de descargador con hoja compuesta de metal y cinta de presellado segun el estado de la técnica;
figura 2: una hoja compuesta de metal sometida a embuticion profunda con textura;

figura 3: una hoja compuesta de metal sometida a embuticién profunda con textura y cinta de presellado;

figura 4: una vista en corte lateral de un dispositivo formador segun la invencién durante la embuticién profunda;

figura 5: una vista en corte lateral de un dispositivo formador segun la invencién durante la aplicacién de la cinta de
presellado y

figura 6: un vehiculo de motor con celdas de bolsa segln la presente invencion;

En la figura 1 se representa una pestafia 1 de descargador con una hoja 2 compuesta de metal (bolsa) y una cinta 3
de presellado. La pestafia 1 de descargador estd hecha de material eléctricamente conductor, como por ejemplo,
aluminio, cobre o acero y sirve en el estado completamente montado como contacto de una celda 4 de bolsa no
mostrada en esta vista. La hoja 2 compuesta de metal esta hecha de una capa de metal muy fina, que se ha aplicado
sobre una capa de soporte. La capa de soporte puede estar hecha, por ejemplo, de un plastico, como por ejemplo,
polipropileno o polietileno. En el estado completamente montado, segun el estado de la técnica, la cara de plastico de
la hoja 2 compuesta de metal ha de unirse con la pestafia 1 de descargador, donde entre ambos componentes se
dispone la cinta 3 de presellado, para garantizar un cierre estanco duradero de las celdas 4 de bolsa hacia afuera.
Esto es necesario para impedir una salida de electrolito 0 una penetracion de sustancias extrafias en las celdas 4 de
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bolsa. Las lenglietas de descargador necesarias también para el funcionamiento de las celdas 4 de bolsa han de
unirse después también con la pestafia 1 de descargador, para lograr la funcionalidad de las celdas 4 de bolsa. Segin
el estado de la técnica, esto se realiza mediante soldadura, donde la pestafia 1 de descargador ha de enfriarse
continuamente, ya que de otro modo se realizaria un aporte de calor en la cinta 3 de presellado y llevaria a dafiar el
mismo. Por consiguiente, la fabricacion de celdas de bolsa segun el estado de la técnica es muy complicada y esta
sujeta a fallos.

En la figura 2 se representa una hoja 2 compuesta de metal en una vista inclinada. La hoja 2 compuesta de metal ya
ha pasado por un proceso de embuticion profunda y presenta una cavidad 5 para alojar una pila de celdas no
representada. A la derecha e izquierda de la cavidad 5 se encuentran dos zonas 6 en las cuales se ha practicado una
textura en la superficie de la hoja 2 compuesta de metal. El proceso de practicar la textura se explica a continuacién
con mas detalle.

En la figura 3 la hoja 2 compuesta de metal segun la figura 2 se representa en un estado de mecanizado subsiguiente,
en el que sobre la textura 6 se ha aplicado una cinta 3 de presellado y se ha unido de forma imperdible a la hoja 2
compuesta de metal. El proceso de produccion de esta hoja 2 compuesta de metal se explica con mas detalle a
continuacion mediante las figuras 4 y 5.

La figura 4 muestra una posible forma de realizacién de un dispositivo 7 formador seglin la invencién para la realizacién
del procedimiento segun la invencién. El dispositivo 7 formador se compone de una matriz 8 y un sujetador 9 de
chapas. La matriz 8 presenta una escotadura 10, que esta configurada en correspondencia con la cavidad 5, que debe
configurarse tras el proceso de embuticion profunda en la hoja 2 compuesta de metal. La hoja 2 compuesta de metal
se comprime mediante el sujetador 9 de chapas en direccién de la flecha 11 contra la matriz 8 y, por consiguiente, se
fija en su posicién de forma segura. Una vez que la hoja 2 compuesta de metal se ha fijado de este modo de forma
segura, un punzén 12 también se desplaza en direccién de la flecha 11 hacia abajo, de manera que la hoja 2
compuesta de metal experimenta una deformacion y configura dentro de la escotadura 10 la cavidad 5 deseada. Poco
antes del final de la embuticién profunda o poco después en una zona parcial de la superficie de la hoja 2 compuesta
de metal se practica una textura 6. Esto sucede 13 mediante insertos, que se insertan en la parte inferior del sujetador
9 de chapas, es decir, en el lado dirigido a la matriz 8 y presentan una superficie, que corresponde a molde negativo
de la textura deseada de |a hoja 2 compuesta de metal. Los insertos 13 se mueven y controlan con ayuda de resortes
de presion de gas, generando una fuerza de accionamiento suficientemente elevada. Con el dispositivo 7 formador
configurado de este modo, la hoja 2 compuesta de metal puede someterse a embuticién profunda en una etapa de
trabajo Unica o en dos etapas de trabajo directamente consecutivas o que se unen entre si y proveerse de una textura
6. Después de la realizacién de ambas, la hoja 2 compuesta de metal preparada de este modo puede alimentarse
como bolsa al procesamiento posterior para fabricar una celda de bolsa.

En la figura 5 el dispositivo 7 formador se representa en un estado de mecanizado adicional. A este respecto, la hoja
2 compuesta de metal esta situada de nuevo en la escotadura 10 de la matriz 8. El sujetador 9 de chapas representado
en el lado izquierdo se representa en un estado se representa en un estado elevado. Desde un depésito 14, una cinta
3 de presellado se alimenta en direccién de las flechas representadas y llega a contactar con un medio de tope, en
este caso, el tope 15. El tope 15 esté integrado en el sujetador 9 de chapas y entra en este tan pronto como el sujetador
9 de chapas se desplaza hacia abajo contra la matriz 8. El tope 15 esté disefiado de manera que la cinta 3 de presellado
esta dispuesta exactamente por encima de la textura 6. A continuacion, el sujetador 9 de chapas, como se representa
en el lado derecho de la figura 5 se desplaza hacia abajo, en donde la cinta 3 de presellado a través de la textura 6
previamente introducida se une, por ejemplo, mediante adhesion, soldadura o prensado firmemente con la hoja 2
compuesta de metal. De este modo, puede crearse una unidén segura para el transporte de la cinta de presellado con
la hoja 2 compuesta de metal.

Al mismo tiempo con el cierre del sujetador 9 de chapas 0 en una etapa de trabajo separada subsiguiente, la hoja 2
compuesta de metal se recorta exactamente al contorno deseado mediante una herramienta 20 de corte. Para la
realizacién de la herramienta 20 de corte se dispone de diferentes formas de realizacién. De este modo, en el lado
izquierdo de la figura se representa una forma de realizacion especialmente sencilla con solo una cuchilla de corte.
Para recortar el contorno, esta cuchilla de corte Unicamente se mueve hacia arriba y, a este respecto, entra en contacto
con el sujetador 9 de chapas, que actlia como mordaza de roscar, en donde la hoja 2 compuesta de metal se recorta.
En el lado derecho de la figura se representa otra posible forma de realizacion, en la que dos componentes forman la
herramienta 20 de corte. Uno de los componentes esta integrado en el sujetador 9 de chapas, mientras que el segundo
componente esta dispuesto en la matriz 8. Ambos componentes estan posicionados de manera que, en un cierre del
sujetador 9 de chapas cizallan la hoja compuesta de metal en su borde externo y, por consiguiente, proporcionan un
contorno con medidas exactas de la hoja 2 compuesta de metal. También en este caso, el lado derecho del sujetador
9 de chapas actua durante el cierre como mordaza de roscar.

La hoja 2 compuesta de metal u hoja de bolsa producida de este modo puede extraerse después junto con la cinta 3
de presellado y procesarse posteriormente. Para la fabricacion de una celda de bolsa, pueden emplearse dos de estas
hojas 2 compuestas de metal mecanizadas, para disponer en ellas una pila de celdas incluyendo las lengiietas de
descargador y pestafia 1 de descargador asociadas. A este respecto, las lengilietas de descargador se disponen de
manera que sobresalen de esta disposicidén como contactos. A continuacion, estas celdas de bolsa asi creadas todavia
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han de sellarse mediante el ensamble de los bordes de la hoja 2 compuesta de metal, en donde la cinta 3 de presellado,

en particular, en los lugares de salida de la pestafia 1 de descargador cierra la celda 4 de bolsa de forma duradera y
estanca.

En la figura 6 se representa finalmente un vehiculo 16 de motor, que esta equipado de una bateria 17, en la que estan
dispuestas una pluralidad de celdas 4 de bolsa. Las celdas 4 de bolsa se han fabricado a este respecto segun el
procedimiento segln la invencién. Una bateria 17 de este tipo es asequible en la fabricacion y presenta ademas
durante el funcionamiento un desarrollo de calor extraordinariamente bajo, ya que la resistencia 6hmica dentro de las
celdas 4 de bolsa se ha reducido notablemente. La reduccion de la resistencia 6hmica puede ser posible mediante la
utilizacién de soldadura por presién basada en superficie (soldadura por difusion), lo cual antes no era posible por el
contorno de interferencia “cinta de presellado”. La energia proporcionada por la bateria 17 puede emitirse a un motor
19 eléctrico segun la demanda mediante un control 18 en el caso de un vehiculo disefiado de este modo, para generar
la potencia motriz necesaria en cada caso.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para unir una cinta de presellado con una hoja (2) compuesta de metal para celdas (4) de
bolsa, que presenta al menos las siguientes etapas:

a) generar una textura (6) en al menos una zona parcial de la hoja (2) compuesta de metal;

b} aplicar una banda (3) de presellado sobre la hoja (2) compuesta de metal, donde la textura (6) se
recubre al menos parcialmente mediante la banda (3) de presellado;

¢) unir la banda (3) de presellado con la hoja (2) compuesta de metal para formar un compuesto;
d) recortar el compuesto a un contorno acabado predefinido;

en donde la hoja (2) compuesta de metal antes de la etapa a) se inserta en un dispositivo (7) formador con
una escotadura (10); en donde la textura sobre la hoja (2) compuesta de metal se genera en la etapa a)
mediante un inserto en el sujetador (9) de chapas en el dispositivo (7) formador.

Procedimiento segun la reivindicacién anterior, en donde la unién de la cinta (3) de presellado con la hoja (2)
compuesta de metal se realiza por adhesién mediante la textura aplicada anteriormente.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde la hoja (2) compuesta de metal se
conforma antes de la etapa a) mediante embuticién profunda.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde la hoja (2) compuesta de metal se
conforma en una etapa de procedimiento, mientras que se encuentra dentro de la escotadura (10).

Procedimiento seguin una de las reivindicaciones anteriores, en donde como hoja (2) compuesta de metal se
emplea una hoja compuesta de aluminio.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde un espesor de hoja de la hoja (2)
compuesta de metal se selecciona entre 120 umy 180 um.

Procedimiento para fabricar una celda (4) de bolsa con al menos con al menos una hoja (2) compuesta de
metal con una cinta (3) de presellado, que estan unidas mediante un procedimiento segun una de las
reivindicaciones anteriores, una pila de celdas, al menos una pestafia de descargador y al menos una
lenglieta de descargador unida a la pila de celdas con las siguientes etapas:

A} unir la pestafia de descargador con la lengiieta de descargador,

B) reunir el descargador con la pila de celdas;

C) envolver la pila de celdas y la pestafia de descargador con la al menos una hoja (2) compuesta
de metal;

D) sellar la hoja (2) compuesta de metal.

Dispositivo para unir una cinta de presellado con una hoja (2) compuesta de metal para celdas (4) de bolsa
con un procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 6, con una matriz, caracterizado por
que la matriz (8) esta configurada complementaria a la hoja (2) compuesta de metal preformada y configura
el dispositivo (7) formador con la escotadura (10), presenta un dispositivo (14) de alimentacién para alimentar
la cinta (3) de presellado a la matriz (8) y un medio (15) de tope para el posicionamiento de la cinta (3) de
presellado sobre la matriz (8), ademas estan previstos un sujetador (9) de chapas, que esta configurado para
la unién de la cinta (3) de presellado con la hoja (2) compuesta de metal y una herramienta (20) de corte para
cortar la hoja compuesta (2) de metal.

Celda (4) de bolsa fabricada segun el procedimiento segun la reivindicacion 7.

Vehiculo (16) de motor con al menos una celda (4) de bolsa segun la reivindicacién anterior.
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