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“CONJUNTO DE TAMPA DO TIPO UNIFICADO QUE CONTEM
PLACA DE CIRCUITO DE PROTECAO E BATERIA SECUNDARIA QUE
COMPREENDE A MESMA E METODO PARA FABRICACAO DA BATERIA”

CAMPO DA INVENCAO

5 A presente invencdo refere-se a um conjunto inte-
gral de tampa para uma bateria e uma bateria secundaria que
a compreende e, mails particularmente, a um conjunto integral
de tampa, a qual compreende uma tampa superior, montada como
uma placa base na abertura de uma extremidade superior da

10 cadmara de uma bateria, e um subconjunto de tampa que, inclui
um mdédulo de circuito protetor, e algo do género, montado
integralmente sobre a tampa superior, a um método para a fa-
bricacdo de uma bateria secunddria que a compreende, e uma
bateria secundaria fabricada por meio da mesma.

15 ANTECEDENTES DA INVENCAO

As baterias recarregdveis secunddrias classificam-
se, em geral, como baterias de tampa dura e baterias inter-
nas. A Figura 1 mostra um exemplo representativo da bateria
de tampa dura. Com relacdo a Figura 1, apresenta-se uma ba-—

20 teria de tampa dura 10, que é dotada de uma parte que pode
ser destacada de um dispositivo 12 e, nesse sentido, apre-
senta a vantagem de o conjunto da bateria no dispositivo ser
conveniente. No entanto, quando a bateria de tampa dura 10
requer um estojo (alojamento) 11 que sirva para alojar o

25 corpo de uma bateria dentro do mesmo e sendo ela projetada
com um formato consocante ao tipo de um dispositivo associa-
do, ela acarreta problemas, tais como elevados pregos e in-—

compatibilidade.
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Por outro lado, guando se faz uso de uma bateria
interna 20, no estado de ser embutida dentro do dispositivo
e ser ccberta por um estojo que a integra, como mostra a Fi-
gura 2, a mesma apresenta vantagens relacionadags & redugdo
de prego e compatibilidade, ao invés de ter que lidar com o
inconveniente de montar a bateria no dispositive.

As Figuras 3 e 4 mostram a construgdo detalhada da
bateria interna. Reportando-se &s Figuras 3 e 4, a bateria
interna 20 compreende: um corpo de bateria 21 gue & dotado,
por exemplo, em um lado com um terminal de catodo e em outro
lado com um terminal de anodo; um elementc de circuito pro-
tetor (PTC) 22 conectado a um dog terminais do corpo de ba-
teria 21 para, em primeiro lugar, proteger a bateria de so-
bre corrente, sobredescarga, e sobrecarga; um mddulo de cir-
cuito protetor 24 conectado ao terminal conectado ao elemen-
to PTC 22 através de uma placa de niquel 23 e, a outro tex-
minal do corpo de bateria através de uma placa de niquel 27
para, em segundo lugar, proteger a bateria, o médulo de cir-
cuito protetor 24 gue inclui terminais de entrada e de saida
formadog sobre uma superficie do médulo de circuito protetor
24, para que se permita gue um dispositivo associado, nao
mogtrado, geja conectado aco mdédulc de circuito protetor 24;
estojos superior e inferior 25 e 26 gue cont@ém o corpo de
bateria 21, o elemento PTC 22, e o mdédulo de circuito prote-
tor 24.

As folhas isclantes 28 s3c dispostas entre uma su-
perficie lateral do corpo de bateria 21 e a placa de niquel

23, e entre o mdédulo de circuito protetor 24 e a placa de
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nigquel 27 e, nesse sentido, prevenir curto devido ac contato
desnecessdrio entre as respectivas placas de niquel 23 e 27,
e corpo de bateria adjacente 21 ou o mddulo de circuito pro-
tetor 24.

Ademais, uma fita adesiva dupla face €& disposta
entre o corpo de bateria 21 e o estojo inferior, permitindo
que o corpo de bateria 21 seja intimamente fixado & superfi-
cie de baixo do estojo inferior 26. Desta maneira, quando ©
corpo de bateria 21 for recebide dentro dos estojos superior
e inferior 25 e 26, o mesmo poderid ser firmemente fixado
dentro dos estojos 25 e 26.

A fim de manufaturar a bateria como descrito aci-
ma, uma tampa 31 & montada sobre uma abertura da c@mara 30
apés um conjunto de bateria ser inserida dentro de uma cima-
ra de bateria 30 e, acoplada 3 megsma por soldagem a laser ao
redor de uma parte de contato entre a tampa € a abertura.
Ent3o, um eletrédlito & injetado dentro da cémara 30 através
de uma porta de inje¢do formada em uma lateral da camara 31.

No entanto, a bateria secunddria construida como
descrito acima, possui alguns problemas.

Primeiro, existe uma demanda crescente de uma ba-
teria menor e mais leve com um resultado de miniaturizagdo e
compacidade dos dispositivos e, desta maneira & necessério
fabricar um estojo gque corresponde a uma bateria, através de
uma moldagem por injeg8oc de pelicula fina ultraprecisa, que
possul uma dificuldade tecnoldgica e resulta em um aumento
dos custos de fabricaglo.

Segundo, a bateria secundéria reguer um nlmero de
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processos para montar, o elemento PTC, as placas de niquel,
o médulo de circuito protetor, os estojos superior e inferi-
or, e similares, e é dificil agrupar, desse modo proporcio-
nando alta freqiéncia de produtos defeituosos e aumentando
os custos de fabricacgdo.

Terceiro, uma vez due os estojos superior e infe-
ricr sdo principalmente gcldados um ou outro por soldagem
supersbnica, faz-se necesglrio o empacotamento para que se
cbtenha uma espessura pré-determinada ou mais para a soclda-
gem supersdnica, que se torna um fator de impedincia da mi-
niaturizagdo e compacidade da bateria. Além disso, em razio
de um movimento minimo dos estojos superior e inferior ocor-
re durante a soldagem supersdnica, é alto ¢ nivel de imper-
feigdo dos produtos, fazendo-se necessario um gerenciamento
constante por parte do operador.

Uma abordagem foi sugerida, como uma abordagem pa-
ra solucionar problemas como descrita acima, na qual um nd-
mero de componentes (ou seja, um conjunto de tampa) montadcos
na extremidade superior do corpo de bateria sioc moldados por
injegdoc de inserto juntamente com o corpo de bateria. As Fi-
guras 5 a 7 sdo um diagrama que ilustra tal método de molda-
gem por injegdo de inserto, uma vista frontal e uma vista
lateral, respectivamente, ilustram uma bateria secundaria
fabricada por esse método.

Reportando-se as Figuras 5 a 7, a bateria 20 & fa-
bricada de tal maneira gue, com um terminal de conexdoc 50 em
um lado do méduleo de circuito protetor 24 que é conectado a

uma cobertura 51 em um lado do corpo de bateria 21, o médulo
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de circuito protetor 24 e o corpo de bateria 24 da bateria
20 sio fixados integralmente um ao outro dentro de um espago
de moldagem 40 do molde 43 gue compreende um molde superior
41 e um molde infericr 42 por meic de uma resina fundida
(ndc mostrada) inserida através de uma porta de injecgdo 44
do molde superior 41.

Tal método de moldagem por injegdo de ingerto para
fabricar a bateria 20 nio requer os estojog supericr e infe-
rior, e desta maneira, possul uma vantagem na redugdo de di-
mensdes (em particular, a espessura) da bateria. No entanto,
uma vez que um conjunto de tampa 60 é integralmente moldada
com ¢ corpe de bateria 21 dentro do molde 40, esse método
possui varios problemas conforme se segue.

Primeiro, uma vez que o corpo de bateria 21 e o
médulo de circuito protetor 24 sgsfc fixados dentro do espago
de moldagem 43 pela resina fundida em um estado onde um <ir-
cuito é operado pelc posicionamento do corpo de bateria 21
que contém um conjunto de eletrodo juntamente com o mddulo
de circuito protetor 24 dentro do espago de meldagem 43 do
molde 40, existe uma alta possibilidade de curto devido ao
contatc do corpo de bateria 21 e o mddulo de circuito prote-
tor 24 para o molde 40 engquanto estes sdo integramente fixa-
dos dentro do molde 24. Desta maneira, uma vez gue O COrpo
de bateria 21 e o mdédulc de circuito protetor 24 constituem
o circuito com forga aplicada a estes, existe uma inconveni-
&ncia, pols o terminal de saida deve ser revestido a fim de
evitar curto circuito.

Segundo, se o corpo de bateria 21 for deformado
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devido & pressdo aplicada nele segundo o tamanhc do corpo de
bateria 21, ou se a resina fundida, gue possui alta tempera-
tura e alta pressio, for injetada no espago de moldagem 43
enquanto acopla © molde superior 41 e © melde inferior 42
com o corpo de bateria 21, temporariamente ligados ao mddulo
de circuito protetor 24 dentro do espago de moldagem 40, de-
salinhamento entre o corpo de bateria 21 e o médulo de cir-
cuito protetor pode facilmente ocorrer durante a injegdo da
regina fundida no espago de moldagem 43, degse modo aumen-
tando a freqiiénecia de produtos defeituosos.

Terceiro, se o corpo de bateria 21 possul uma alta
temperatura dentro do espago de moldagem 40, a bateria pode
ser suscetivel a mudangas nas caracteristicas elétricas e
gser sujeitada ao rigco de explosfo. Ademais, em conclusao,
gquando a press3o é aplicada a camara de bateria constituinde
o corpo de bateria 21 dentro do molde 40, a pressio pode ser
aplicada & parte onde a cdmara de bateria e a tampa sd¢ gol-
dadas uma a outra, desse modo criando uma parte ndo soldada.

Desta maneira, a bateria interna possul varios
problemas, tal como movimento dos componentes internos devi-
do a4 moldagem de inje¢do juntamente com o corpo de bateria
21, instabilidade da supexrficie de contatc do corpo de bate-
ria 21 e a parte de moldagem resinosa, e precisdo dimensio-
nal do corpo de bateria 21 para permitir que o corpo de ba-
teria 21 seja inserido dentro do molde 40, e similares.

SUMARIO DA INVENCAO

Portantc, a pregente invengdo fol feita conside-

rando os problemas acima, e é uma finalidade da presente in-



10

15

20

25

. o
ee 000 .

.
o ess ves 00
-« ®

ae

. M .
re
. "_ .e ..

vengdo, proporcionar um conjunto integral de tampa, a qual
compreende uma tampa superior, montada como uma placa base
na abertura de uma extremidade superior da cé@mara de uma ba-
teria, e um subconjunto de tampa que, inclui um médule de
circuito protetor, e algo do género, montado integralmente
sobre a tampa superior, desse modc permitinde uma facil fa-
bricacdo da bateria enguanto reduz de forma extraordindria a
freqiiéncia de produtos defeituosos.

Proporcionar um método de fabricagiio de uma bate-
ria através de um conjunto simples gue utiliza o conjunto de
tampa € uma outra finalidade da invengdo.

Proporcionar uma bateria secundidria fabricada por
este método & também outra finalidade da invengdo.

De acordo com um aspecto da presente invengdo, as
finalidades acima e outras podem ser consumadas pela provi-
sic de um conjunto integral de tampa, gque compreende: uma
tampa superior, montada como uma placa base na abertura da
c8mara de uma bateria, e um subconjunto de tampa que, inclui
um médulo de circuito protetor integralmente montado na tam-
pa superior.

O conjunto de tampa da invencgdo & dotado de um
membro independente, e caracterizada pelo fato de gue com-
preende o mddulo de circuito protetor, e um alojamento de
tampa gue sdo integralmente montados na tampa superior. Des-
ta maneira, a cimara de bateria pode ser facilmente fabrica-
da através da insergdo de um conjunto de eletrodo gque com-
preende um catodo, um separador e um anodo dentro da camara

de bateria, e que monta o conjunto de tampa da invengido na
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abertura da clmara de bateria. Tal como, € inusitado o con-
junto de tampa dotadc de um membro independente, que compre-
ende o subconjunto de tampa integralmente montada na tampa
superior gue atua como a placa base.

Neste, o termc, “subconjunto de tampa” sgignifica
todog os compeonentes montados sobre a tampa superior enguan-
to que constitui uma parte superior da bateria, e pode com-

preendexr, por exemplo, um mdédulo de circuito protetcr para

prevenir sobre corrente, scbredescarga e, scbrecarga da ba-

teria, um alojamento de tampa para cobrir a superficie ex-
terna da placa protetora, e similares. Opcionalmente, o sub-
conjunto de tampa pode compreender uma cobertura de eletrodo
para conexfdo elétrica, um membro isolante para prevengdo de
curto circuite, e elementos de seguranga gue incluem, um e-
lemento PTC, um bimetal, um fugivel, etc.

A integracio da tampa superior (placa base} e o
subconjunto de tampa, podem ser concluidos de forma variada
através de fixaglo, juncdo, formagido, e similares. Mais pre-
ferencialmente, o subconjunto de tampa € integralmente aco-
plade & tampa superior no gentido de ser eletricamente co-
nectada & tampa superior dentro do molde por moldagem por
injecdc de inserto.

Maig egpecificamente, o conjunto integral de tampa
pode ger fabricado através da insergdc do subconjunto de
tampa como um ingerto dentro de um molde, no qual o subcon-
junto de tampa € montada sobre uma superficie da tampa supe-

rior que inclui dois terminais de eletrodo, de modo que o

mddulo de circuito protetor seja eletricamente conectado aos



10

15

20

25

dois terminais de eletrodo da tampa superior, e entdo molda-
gem por injecdo de ingerto com uma resina fundida de modo
gque o outrc lado da tampa superior seja exposto para fora da
regina dentro do molde.

Tal como, a fabricagio do conjunto de tampa atra-
vés da moldagem de injegfio de inserto pode ser realizada ao
moldar o conjunto de tampa em um estado conde o mddulo de
circuito protetor ndo & eletricamente conectado ao COrpo de
bateria, ou seja, em um estado onde o mddulo de circuito
protetor é montado sobre a tampa superior possuindo os dois
eletrodos formados em conseqiéncia disto, sem aplicagdo de
forca a esse. Desta maneira, a moldagem por injegdo de in-
serto da invengdo permite gue o conjunto de tampa posgsa sger
facilmente moldada pelo uso de uma resina fundida tipica,
enguanto garante estabilidade elétrica durante © processo.
Adicionalmente, a moldagem por injegdo de insertc da inven-
¢&o elimina o procegszo de revestimento para prevenir um cur-
to circuito, e um risco de dano elétrico ao circuito prote-
tor. Ademais, como o mdédulo de circuito protetor ndo & mol-
dado juntamente com o corpo de bateria dentro do molde, nio
hd problemas, tais como, instabilidade do corpo de bateria
devido 3 aplicac3o de pressdoc ou calor ao corpo de bateria,
que ocorre guando © circuito protetor € moldado Jjuntamente
com o corpce de bateria dentro do molde, e defeitos devido a
errog dimengionais do corpo de bateria dentro do molde. Em
vez disso, a moldagem por injegido de inserto do conjunto de
tampa, proporciona uma vantagem de redugdo de tamanho do

molde devido ao fato de que € necessirio inserir o corpo de

e

o
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bateria dentro do molde.

Durante a moldagem por injegdo de ingerto, a tampa
guperior e o subconjunto de tampa sdc formados dentro de um
corpo integral pela solidificac¢Zo da resina fundida. Neste
momento, a fim de intensificar a forga de accplamentc para o
material de injecdo resinosa, a tampa superior preferencial-
mente possui um ou mais recessos de fixagdo formados sobre
esta para permitir gue uma parte da resina fundida infiltre-
se nesta. Desta maneira, depois de ser solifidicada, a resi-
na fundida que se infiltra nos recessos, age para intensgifi-
car a forca de acoplamento entre a tampa superior e o mate-
rial de inje¢do resginocsa.

Umna das mais importantes observagdes com referén-
cia & moldagem por inje¢dc de inserto, € o problema de movi-
mento do subcenjunto de tampa, em particular, o médulo de
circuite protetor. Desta maneira, deseja-se gque o mdédulo de
circuito protetor e a tampa superior sejam dotados de uma
construcldo acoplada antes de ser inserida dentro do meolde.

No que diz regpeito a um exemplo de tails constru-
¢&es acopladas, o médulo de circuito protetor e/ou a tampa
superior podem possulr uma ou mais ranhuras-guia formadas
nesteg, para prevenir gque o mddulo de circuito protetor e a
tampa superior sejam desalinhadas através da moldagem por
injeg¢do de inserto, e o conjunto de tampa pode adicionalmen-
te compreender um ou mais membros acoplados ds ranhuras-guia
para conectar o© circuito protetor e a tampa superior. Cada
um dos membrog de conexdo pode ser dotado de um membro sepa-

rado ou pode ser dotado de uma proje¢idc formada sobre a tam-
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pa superior ou scbre o mddulc de circuito protetor, a fim de
tornarem-se acoplados as ranhuras-guia. Um ou ambos membros
de conex3c podem ser utilizados para conexdo elétrica entre
o médulo de circuito protetor e a tampa superior.

De acordo com outro aspecto da presente invengao,
proporcionou-se um método para fabricag3o de uma bateria se-
cundaria que utiliza um conjunto integral de tampa de acordo
com a invencdo, o método compreende as etapas de: a) inserir
um conjunto de eletrodo gue compreende um catodo, um separa-
dor e um ancdo nesta dentro da clmara de bateria, b) montar
o conjunto de tampa sobre uma abertura da c@mara de bateria,
seguido peloc acoplamento da clmara de bateria e do conjunto
de tampa; e c¢) injetar um eletrdlito dentro da cAmara de ba-
teria através de uma porta de injegdo de eletrélito formada
através do conjuntc de tampa, seguido pela vedagdo da porta
de injegfo de eletrdlito.

Na etapa b), o subconjunto de tampa pode ser aco-
plado & c8mara de bateria através de diversos métodos, tais
coma, fixacgdo, juncio, formagio, e similares. A fixagio &
atingida de tal maneira que estruturas de fixagdo, tais como
prendedores, ranhuras de fixagdo, e similares s&8o formadas
para a clmara de bateria e o subconjunto de tampa, respecti-
vamente, de modo que o subconjunto de tampa possa ser aco-
plade & cimara de bateria através da fixagdo de estruturas
de fixacdc. A fixaclo pode ser realizada pelo uso de gram-
pos. A jung3o pode ser realizada ac proporcionar adesivos
entre as superficies de contato da tampa sﬁperior e 0 con-

junto de tampa, ou através da fixag8io de fita adesiva ou de
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uma etiqueta nesta. A soldagem pode compreender soldagem a
laser, =olda branca, e similares. Mais preferencialmente, a
ligag3o do subconjunto de tampa a tampa superior pode ser
realizada por socldagem a laser.

Na etapa b), o subconjunto de tampa pode ser mon-
tada sobre a abertura da camara de bateria, de modo que o©
médulo de circuito protetor seja localizado na parte de cima
da tampa superior. Alternativamente, o subconjunto de tampa
pode ser montado sobre a abertura da cémara de bateria, de
modo que o médulc de circuito protetor seja localizado na
parte de baixo da tampa superior. No dltimo caso, © médulo
de c¢ircuito protetor fica embutido em um material de injecgdo
reginoza, e dessa maneira pode ger evitado que entre em con-
tato com o eletrdlito. Essa construgdo pode ser realizada
através da fabricaglo do conjunto de tampa, de modo que uma
cobertura de eletrodo para conexic elétrica entre o mdédulo
de circuito protetor e o conjunto de eletrodo possa ser ex-
posto a partir de uma superficie externa do material de in-
jecdio resinosa durante a fabricagdo do conjunto de tampa.
Deve-se notar que diversas construgdes da bateria ndo diver-
gem do escopo da invengic j& que a bateria é fabricada uti-
lizando ¢ conjunto integral de tampa da inveng&o.

Ainda de acordo com outro aspecto da presente in-
vengdoc, proporcionou-se uma bateria secundiria fabricada pe-
lo método da invencg3oc. A bateria secundaria da invengdo ndo
& limitada a um tipo particular de bateria secundaria. Dessa
maneira, a bateria secundaria da presente invencdo pode ser

uma bateria secunddria de litio levando-se em consideragdo a
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construcdo do conjunto de eletrodo, e pode ser uma bateria
secundaria retangular levando-se em consideragdoc © formato
da cé@mara de bateria.

BREVE DESCRIGAC DOS DESENHOS

Estes e outros objetivos, caracteristicas e outras
vantagens da presente invengdo serdo entendidos de forma
mais clara a partir da seguinte descrigdo detalhada tomada
em conjuntc com os desenhos em anexo, nos quais:

A Figura 1 é um diagrama da bateria secundaria ex-
terna;

A Figura 2 é um diagrama de uma bateria gecundaria
interna da técnica anterior;

A Figura 3 vista parcialmente montada da bateria
secunddria da Figura 2;

A Figura 4 & uma vista em perspectiva explodida da
bateria secunddria da Figura 2;

A Figura 5 é um vista em corte transversal gque i-
lustra um processc de moldagem por injeg8o de inserto da
técnica anterior;

As Figuras 6 e 7 sdo uma vista frontal e uma vista
lateral que ilustra a bateria secunddria fabricada pelo pro-
cesso de moldagem por injegdo de inserto da Figura 5;

A Figura 8 é uma vista em perspectiva explodida da
bateria secundaria de acordo com uma modalidade preferida da
invengio;

A Figura 9 & uma vista em perspectiva da bateria
secundaria da Figura 8§ em um estado montado;

A Figura 10 é uma vista plana do conjunto integral

Y
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de tampa fabricada através da moldagem por injegdo de inser-
to de acordo com a uma modalidade preferida da invengdo, e
uma vista em corte transversal tomada junto da linha A-A da
vigta plana;

A Figura 11 é uma vista em corte transversal junto
da linha B-B da Figura 10;

A Figura 12 é um fluxograma gque ilustra um métocdo
para fabricag3o de uma bateria gue utiliza o conjuntc inte-
gral de tampa da Figura 10;

A Figura 13 é uma vista em perspectiva gue ilustra
um subconjunto de tampa que possui um médulo de circuito
protetor em um conjunto integral de tampa de acordo com ou-
tra modalidade antes da moldagem por injec@oc de inserto;

A Figura 14 é uma vista em perspectiva gue ilustra
um subconjunto de tampa gue possui um médulo de circuito
protetor em um conjunto integral de tampa ainda de acordo
com outra modalidade antes da moldagem por injegdo de ingerto;

A Figura 15 & uma vista em corte transversal toma-
da junto da linha C-C do conjuntc integral de tampa fabrica-
da através da moldagem por injegdo de inserto gue utiliza o©
subconjunto de tampa que inclui o médulo de circuito prote-
tor da Figura 14;

A Figura 16 & uma vista em perspectiva que ilustra
um conjunto integral de tampa gue possul uma ranhura formada
junto de uma superficie periférica externa da extremidade
superior da tampa superior ainda de acorde com outra modali-
dade da invengdo;

A Figura 17 & uma vista vertical em corte trans-



10

15

20

25

15

versal da Figura 16;

A Figura 18 & uma vigta em corte transversal gue
ilustra o conjunto de tampa acoplada & cémara de bateria na
gual um membro de anel é fixado & ranhura da Figura 16;

A Figura 19 & um fluxograma gue ilustra o processo
para acoplar o conjunto de tampa da Figura 16 & camara de
bateria, e que fixa ¢ membro de anel & ranhura; e

A Figura 20 & uma vigta em perspectiva e uma vista
em perspectiva parcialmente ampliada de uma bateria secundéa-
ria de acordo com uma modalidade da invengdo.

DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

As modalidades preferidas da invengfo serdc des-
critas agora com referéncia aos desenhos. Deve-se notar que
as mcdalidades g8o reveladas para o propdsite de ilustragdo,
e ndo ge limitam ao escopo da invengdo.

A Figura 8 & uma vista em perspectiva explodida de
uma bateria secundaria de acordo com uma modalidade preferi-
da da invengdo, e a Figura 9% & uma vista em perspectiva da
bateria secundaria da Figura 8 em uma situagdo montada.

Reportando-se as Figuras 8 e 9, uma bateria secun-
daria 100 compreende uma cdmara de bateria 200 onde se inge-
re um conjunto de eletrodo 210 que consiste em um catodo, um
anodo e um separador, uma tampa superior 300 montada sobre
uma abertura de uma extremidade superior da cdmara 200, e um
subconjunto de tampa 400 montada scbre a tampa superior 300.

A tampa superior 300 compreende uma placa 310 fei-
ta de um material eletricamente condutor, tal como aluminic,

um terminal projetado 320 formado sobre uma placa condutora
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310, a fim de ser isolado a partir da placa condutora 310 e
conectado ao catede ou ao anodo do conjunto de eletrodeo 210,
um recesso de fixag8o 330 para aumentar a forga de acopla-
mento a um material de injegdoc resinosa durante a moldagem
por injecd3o de inserto, e uma porta de injegdo de eletrdlito
340. A placa condutora 310 constitui terminais de eletrodo
quando acoplados d c8mara de bateria 200 conectada ao anodo
e catodo do conjunto de eletrodo 210. Opcicnalmente, uma
placa chapeada que consiste em Al-Ni projetado sobre a placa
condutora 310 pode ser formada dentro dog terminais de ele-
trodo. Quanto a igto, Al-Ni chapeado pode intensificar a
forga de contato com a placa condutora 310 guando este entra
em contato com a placa condutora 310 feita de aluminio.

O subconjunto de tampa 400 compreende um membro
isolante 410 para isolar o subconjunto de tampa 400 a partir
da tampa supericr 300, exceto o terminal projetado 320, um
médulo de circuito protetor 420 para gue controle a sobre-
carga, coberturas de eletrdlito 430 e 431 para conectar ele-
tricamente a tampa superior 300 e o mdédulo de circuite pro-
tetor 420, e um alojamentc de tampa 440 para solidamente
circundar o médulo de circuito protetor 420 e similares.

O mbédulo de circuito protetor 420 & um elemento
que compreende um circuito protetor 421 formado sobre um
substrato 422 para proteger a bateria de sobre corrente, so-
bredescarga, e sobrecarga mediante ao carregamento e descar-
regamento. O substrato 421gue possui o circuito protetor 421
formado sobre este, &€ geralmente feita de uma resina compos-

ta de epdxi.

h
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0 substrato 422 pode ser formado com terminals ex-
ternos de entrada e saida 423 e 424 em um lado traseiro do
substrato 422 oposto ao lado no qual o circuito protetor 421
é formado, um cord3o de conexdoc conectado a um conector, e
similares. O circuito protetor 421 e os resgpectivos termi-
nais externos de entrada e saida 423 e 424 s3do conectados
uns aos outros através de buracos perfurados no sentido da
espessura do substrato. Ademais, um ponto de testes 425 &
formado no substrato 422.

OC médulo de circuito protetor 420 e os terminais
sobre a tampa 300 s380 eletricamente conectados uns aos ou-
tros através dos terminais de conexdo no mdédulc de circuito
protetor 420 ou através de tampasg de eletrodos 430 e 431.
Alternativamente, um fio elétrico pode ser usade para a co-
nexdo entre o médulo de circuito protetor 420 e os terminais
gobre a tampa 300. A cobertura de eletrodo 430 pode ser fei-
ta de, por exemplo, nigquel ou Al-Ni chapeados, e & eletrica-
mente conectada aos terminais de eletrodo 31C¢ e 320 através
de ponteamento, gocldagem a laser, e similares.

0 alojamento de tampa 440 & formado de varias a-
berturas 441 e 422 através das guais og terminais externos
de entrada e saida 423 e 424 do médulo de circuito protetor
ficam expostos ao exterior, e de um buraco 443 através do
gqual © ponto de testes 425 fica exposto ao exterior. Ade-
mais, o alecjamento de tampa 440 & formado de uma perfuracio
444 ligada a uma porta de injegdoc de eletrélito 34C para in-
jetar um eletrélito dentro da bateria depois que o conjunto

da bateria estiver completa, e selada com uma tampa de sela-
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gem 450 depois da injecd3o do eletrdlito.

De acordo com a presente inven¢do, a tampa superi-
cr 300 e o subconjuntc de tampa s3o integrados a um conjunto
de tampa 500 separada.

A Figura 10 e uma vista plana de um conjunto inte-
gral de tampa através de moldagem por injecd3o de inserto de
acordo com uma modalidade preferida da invengd3o, e uma vista
eém corte trangversal tomada junto da linha A-A da vista plana.

Com referéncia & Figura 10, o conjunto de tampa
500 & fabricado através da moldagem por injeg8o de inserto,
cujo mddulo de circuitc protetor 400 & integralmente acopla-
do a tampa superior 300 que age come uma placa base mediante
de um material de injec3io resinosa 510 gque é feito pela so-
lidificagdo de uma resina fundida.

A tampa superior 300 & formada tanto no lado com
uma ranhura de fixag&o 330 no qual a resina fundida & infil-
trada e solidificada durante a moldagem por injecdo de in-
serto, quanto em um lado da ranhura de fixagdo 330 através
da perfuragfo 444. A ranhura de fixagdoc 330 pode possuir a-
funilamento descendente ou difmetro maior definidos na parte
inferior da ranhura de fixa¢do 330, comc mostrado na Figura
10, desse modo prevenindo que a tampa superior seja separada
do material de injec¢do resinosa 510, mesmo se um grande im-
pacto for aplicado & extremidade superior da bateria. O ter-
minal projetado 320 & formade no centro da tampa superior
300, e & isolado da tampa superior 300.

O terminal projetado 320 & eletricamente conectado

ao médulo de circuito protetor 420 através da cobertura de
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eletrodo 430, que & eletricamente isolada da tampa superior
300 pelo membro isoclante 410. Ademais, uma vez gue a tampa
superior condutora 300 constitui os terminais de eletrodo,
esta fica eletricamente conectada aoc médulo de circuito pro-
tetor 420 através da cobertura de eletrodo 431.

O material de injecdoc resinosa que envolve o mddu-
lo de circuito protetor 420 & formado na extremidade superi -
or deste, com as aberturas 441 e 441 para os terminais, e
com o buracc 443 para o ponto de testes, de modo que os ter-
minais externos de entrada e saida, e o ponto de testes do
mddulc de circuito protetor sejam expostos para fora através
destes, regspectivamente.

Depois de completar a injecgfio do eletrdlito, a per-
furagdo 444 do material de injegfio resinosa 510 & selada pela
tampa de selagem 450. A tampa de selagem 450 pode ser forma-
da de um material de moldagem pléstica ou de uma borracha.

De acordo com a presente invenc3o, uma vez que a
moldagem por inje¢do de inserto & realizada em um estado on-
de, © mddulo de circuito protetor e a tampa superior que a-
tua come a placa base s3c inseridos dentro do molde sem pro-
porcionar um corpo de bhateria dentro do molde, produtos de-
feituogos quase s3c completamente eliminados, mesmo se a
moldagem por injegdio de inserto for realizada utilizando uma
resina fundida que possui uma alta temperatura e uma alta
pressdo, assim como a resina fundida que possui uma baixa
temperatura e uma baixa pressio. Degsa maneira, a resina a-
plicada aoc material de injecdo de inserto do médule de cir-

cuito protetor inclui uma resina de polietileno, uma resina

&
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de polipropileno, uma resina de epdxi, e similares, que pos-
suem uma alta temperatura e alta pressio, assim como uma po-
liamida gue possui uma baixa temperatura e uma baixa pres-
sdo. Ademais, a resina pode incluir uma resina geral .

Tal como, uma vez que o método para fabricacfo de
uma forma moldada por inje¢do de inserto que possui um médu-
lo de circuito protetor, emprega componentes através dos
quais, a corrente ndo flui durante a moldagem por injegéoc de
inserto, o método ndc requer um processo separadc ou um mem-
bro separado para isolag3o elétrica do molde n3o similar A
técnica anterior. Ademais, um componente completo através da
moldagem por injeg¢dc de inserto possui um tamanho reduzido,
reduzindo dessa maneira o espaco desnecessario que aparece
quandc o corpo de bateria é moldado por injeg¢do de inserto
juntamente com outros componentes dentro do molde como na
técnica anterior.

Uma das mais importantes consideracSes durante a
moldagem por injecdo de inserto que utiliza o subconjunto de
tampa que possul o médulo de circuito protetor como um in-
serto, & um problema de movimentc do subconjunto de tampa,
em particular, o médulo de circuito protetor 420. Com refe-
réncia a isto, a Figura 11 & uma vista em corte transversal
junto da linha B-B da Figura 10.

Reportande-se & Figura 11, a fim de impedir que o
modulo de circuito protetor 420 geja movimentado durante a
moldagem por injecio de inserto, com a tampa superior 30 e o
médulo de circuito protetor 420 inserido no molde, o mddulo

de circuito protetor 420 & fixado por um primeiro membro



1¢

15

20

25

21

an wyss =N
esn se SATS Py -
s %nes se°
e e .

.
% e e

.

-
.
. .
-

L1

.

.
*e
.e

FrL)

guia 600 introduzido em uma dire¢fio no sentido da abertura
para os terminais, e uma segundo membro guia 610 introduzido
em uma diregdo no sentido da porta de injec@o resinosa. O
primeiro membro guia 600 também serve para formar a abertura
442 para os terminais a fim de permitir que osg terminais ex-
ternos de entrada e saida do médulc de circuito protetor 420
sejam expostos ao extericr. O segundo membro guia 610 possui
uma extremidade frontal com um formato adequadamente combi-
nado com a segdo lateral do mdédulo de circuito protetor 420.
Dessa maneira, o médulo de circuito protetor 420 pode ser
firmemente fixado na posic¢fo da tampa superior 300 dentro do
molde através da colaboragdo do primeiro e segundo membros
600 e 610 durante a moldagem por injecdc de inserto.

A Figura 12 & um fluxograma que ilustra um método
para fabricag8o de uma bateria qgue utiliza o conjunto inte-
gral de tampa de Figura 10. O método serd descrito em deta-
lhe com se gegue.

Na etapa a) um conjunto de placa base é formado
pelo conjunto de terminais de eletrodo sobre uma tampa supe-
rior que atua come uma placa base, e ent3o o subconjunto de
tampa que possui um médulo de circuito protetor & formada
pelo conjunto de uma cobertura de catodo, o médulo de cir-
cuito protetor, e similar em um ladc da tampa superior. Se
necesgsario, um membro isolante & adicionalmente dotado de um
subconjunte de tampa, a fim de evitar curto entre og compo-
nentes. Nesse momento, os componentes incluindo as tampas de
eletrodos, o membro isolante, e similares s3o montados por

ponteamento.
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médulo de circuito protetor & inseride em um espago de mol-
dagem dentro de um molde, e uma resina fundida & injetada
dentro do espago de moldagem, de modo que o outro lade da
tampa supericr figque exposgsto para fora, seguide por uma mol-
dagem por injegdo de inserto, dessa maneira formando um con-
junto integral de tampa de acordo com a invencdo. A medida
que a resina fundida solidifica-se, os componentes, tais co-
mo, a tampa superior, o médulo de circuito protetor, as tam-
pas de eletrodos, os membros isolantes, e gimilares s3o fi-
xados por meio da resina solidificada, desse modoe formando
um membro integral, ou seja, o conjunto integral de tampa.

Na etapa ¢}, o conjuntc de tampa & acoplado a uma
abertura de uma clmara de bateria, gque possui um conjunteo de
eletrodo equipada nesta, através do outro lado da tampa su-
perior exposto para fora do material de injec8o resinocsa. O
acoplamente entre o conjunto de tampa e a bateria pode ser
realizado através de fixacdo, juncio, soldagem, etc, e rea-
lizado de forma preferencial por soldagem a laser.

Na etapa d), um eletrélito &€ injetado através de
uma porta de injegdo de eletrdlito exposto através de uma
perfuragdo, e entfio a porta de injecdo & selado por uma tam-
pa de selagem.

Na etapa e), a camara de bateria & submetida a um
pds-processo direto, quando o cenjunto da bateria estiver
completa. Nesse momento, diversos métodos de revestimento

podem ser livremente aplicados & c8mara de bateria e, final-

mente, a camara de bateria & envolvida pelo ugo de uma eti-

3

A



10

15

20

25

23

(XL
esss es evve e O .
s o o8 . WP hes wee -c.
. .

sees @
. .0
.e .e

3]

" .
. .
.

b ..

. .
aes oe

queta.

As Figuras 13 e 14 sZc vistas em perspectiva que
ilustram um subconjunto de tampa gque possul um mddulo de
circuito protetor nas montagens integrais de tampa de acordo
com outras modalidades antes da moldagem por injecdo de in-
serto, respectivamente. A Figura 15& uma wvista em corte
transversal tomada junto da linha C-C do conjunto integral
de tampa fabricada pela moldagem por injegdo de insexrto que
usa o subconjuntoc de tampa que possui o mddulo de circuito
protetor da Figura 14. Com o subconjunto de tampa que possui
o médulo de circuito protetor, pode-se prevenir que o médulo
de circuito protetor 420 movimente-se durante a moldagem por
injecdo de inserto, em alguns casos, pode-se alcangar a co-
nexdo elétrica entre o mdédulo de circuito protetor e a tampa
superior durante a moldagem por injecio de inserto.

Primeiro, c¢om referéncia & Figura 13, a fim de
prevenir que o mdédulo de circuito protetor movimente-se den-
tro do molde durante a moldagem por injecdo de inserto, a
placa condutora 310 da tampa superior 300 &€ formada com dois
membros de conexdo projetados 700, e o substrato 422 do md-
dulo de circuito protetor 420 é formado com as ranhuras-guia
800 e 810, cujos membros de conexfo 700 podem ser fixadog,
de modo que o médulo de circuito protetor 420 seja fixado a
placa condutora 310 através da fixacio dos membros de cone-
x3oc 700 e as ranhuras-guia 800 e B810.

Os membros de conexdo 700 sd3o integrados & placa
condutora 310, e podem ser formados quando a placa condutora

310 & processada. A fixagic entre os membros de conex3o 700

d{,)/ \'\,
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to protetor movimente-se na direcdoc x e na diregdc vy, e o
membro guia 606 {ver Figura 11) previne que o médulo de cir-
cuito protetor 420 movimente-se na diregdo 2z, desse modo
prevenindc o movimento do médulo de circuito protetor 420
durante a moldagem por injeclo de inserto. Com a construgdo
dos membros de conex3o 700 e as ranhuras-guia 800 e 810, ndo
€& necessdrio proporciocnar um membro guia adicional (610 na
Figura 11) ac molde.

Os formatos dos membros de conexfo 700 e as ranhu-
ras-guia 800 e 810 n3o s8c restritos a um formato em parti-
cular. Por exemplo, o formate das ranhuras-guia 800 n3o &
restritc a uma perfuragdo, e uma das ranhuras-guia 810 pode
ser formada como um entalhe, como mostrado na Figura 13, Ou
seja, o entalhe da ranhura-guia 810 fica aberta em um lado,
prevenindo desse modo a dificuldade de acoplamento devido a
uma tolerf&ncia do conijunto.

Un dos dois membros de conexio 700 pode ser cons-
truido para atuar como uma cobertura ou come um fio elétrico
para conexdo elétrica entre a placa condutora 310 e a tampa
superior que atua como um terminal de eletrodo e o médulc de
circuito protetor 420, desse mode elimina-se a necessidade
de uma cobertura ou fio elétrico adicional para conexio elé-
trica entre esses. Por outro lado, para conex3oc elétrica en-
tre o terminal de eletrodo projetado 320 formado sobre uma
placa condutora 320 e o médulo de circuito protetor 420, po-
de ser necessiric proporcionar uma cobertura ocou fio elétri-

Co, e opciocnalmente, o terminal de eletrodo 320 pode ger do-

i
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do ao médulo de circuito protetor 420.

De preferéncia, a fim de reforcar a fungio dos
membros de conexdo 700 mantendo o médulo de circuito prote-
tor 420, processos adicionais incluindo soldagem podem ser
realizados a uma parte de contato entre os membros de cone-
X80 700 e o mddulo de circuito protetor 420.

Reportando-se as Figuras 14 e 15, membros de cone-
xdo 701 e 702 s3c dotados de membros separados, e fixados 3
tampa superior 300. Og membros de conex3c 701 e 702 sio di-
ferentes dos wmembros de conexio 700 da Figura 13, na qual
ambos os membros de conexdo 701 e 702 servem como uma cober-
tura cu fio elétrico para conexdo elétrica. A fim de gararn-
tir a conex&o elétrica entre o membro de conex3o 702 e 0 md-
dule de circuito protetor 420, o terminal de anodo 320 fica
localizado perto do membro de conexdo 702. O membro de cone-
x80 701 para o terminal de catodo & diretamente conectado &
placa condutora 310 da tampa superior 300, enquanto que o
terminal de anodo 320 e o membro de conexdc 702 para o ter-
minal de anodo 320 g3o isolados a partir da placa condutora
310 por meioc do material isolante 212,

Cs membros de conex3o 701 e 702 sdo acoplados so-
bre a placa condutora 310 através do uso de rebites e conec-
tados ao médulo de c¢ircuito protetor 420 por jungio ou sol-
dagem, desse modo servindo como a cobertura ou fio elétrico.

O médulo de circuito protetor 420 pode ser firme-
mente fixado na posigdo na tampa superior 300 dentro do mol-

de através de acoplamento entre os membros de conexdo 701 e
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702 e as ranhuras-guia 600 e 601, e através da cooperacgdo do
membro guia 720 gue age como © primeiro membro de guia 600
como mostrado na Figura 11 durante a moldagem por injegdo de
inserto.

As Figuras 16 e 17 g3ao uma vista em perspectiva
que ilustram um conjunto integral de tampa gue possul uma
ranhura formada junto da superficie periférica externa da
extremidade superior da tampa superior, ainda de acordc com
outra modalidade preferida da invengdo, e uma vista em corte
verticalmente transversal da Figura 16, respectivamente. A
figura 18 &€ uma vista em corte transversal que ilustra o
conjunto de tampa acoplada & cémara de bateria, na gqual um
membro de anel &€ fixado & ranhura. Adicionalmente, a Figura
19 & um fluxograma que ilustra processos para acoplamento de
conjunto de tampa & clmara de bateria, e fixando o membro de
anel a ranhura.

Com referéncia as Figuras 16 a 19, no conjunto in-
tegral de tampa da invengdo, o material de injecdo resinosa
510 da extremidade superior da tampa superior 300 possui uma
ranhura lateral 500 pressionada junto da superficie perifé-
rica externa desta. Como descrito acima, o acoplamento entre
a cémara de bateria 200 e a tampa superior 300 & preferenci-
almente realizado por soldagem a laser, e neste momento, uma
parte do material de injegdoc resinosa 510 adjacente d tampa
superior pode ser parcialmente fundida ou deformada devido a
transferéncia de calor a esta durante a soldagem. A fim de
prevenir isto, uma largura de soldagem deve ser minimizada,

O que requer um processo maig preciso. Dessa maneira, como
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¢om a construgdc descrita acima, a ranhura lateral 200 &
formada para o material de injec¢do resinosa 510 juntoc da su-
perficie de periférica externa da extremidade superior da
tampa supericr 300, degsa maneira minimizando problemas de-
vide & transferéncia de calor, e aumentando a largura ao re-
dor da parte processada para acoplamento, desse modo permi-
tindo facil fabricacgio.

Ademaisg, um lado do conjuntc integral de tampa 500
onde uma parte de injecdo de eletrdlito é localizada, pode ser
formado com um entalhe ao invés de uma perfuracdo 444 como
mostrade na Figura 10, e um membro de anel 910 compreende
uma projegdoc 911, onde pode ser fixado a um entalhe 445,
Dessa maneira, depois da injec¢8o do eletrdlito, ao invés da
tampa de selagem separada 450 como mostrada na Figura 11, o
membro de anel 910 &€ fixado a4 ranhura lateral 900 e o enta-
lhe 445, desse modo selando a parte de injec#io de eletrdlito.

A Figura 20 mostra o formato de uma bateria secun-
daria de acordo com uma modalidade da invencio.

Reportando-se a Figura 20, uma bateria secundaria
100 possul uma proje¢do para baixo 201 formada na extremida-
de inferior desta. Como descrito acima, as baterias secunda-
rias sao classificadas dentro das baterias de tampa dura e
baterias internas, e a presente invencio & preferencialmente
aplicada & baterias internas, Dessa maneira, projecdc para
baixo 201 permite gue a bateria seja facilmente fixada ou
destacada do dispositivo 1000 que inclui um telefone mével
PDA, e similares. A projegdo para baixo 201 pode ser formada

ndo somente na extremidade inferior da clmara de bateria
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200, mas também na superficie
a posigdo da projeg3c para baixo 201 nio si3o restritos a um
formato ou posigio particular contanto que elas possar ser
conducentes ao facil destacamento da bateria.

APLICABILIDADE INDUSTRIAL

Conforme &€ aparente a partir da descrigdo acima, o
conjunto integral de tampa da invengioc, e o método para fa-
bricacdo da bateria secundaria que utiliza a mesma, propor-
c¢icna um membro integral que compreende a tampa superior que
atua como a placa base, e o subconjunto de tampa gque possui
o médulo de circuito protetor proporcicnado sobre esta, gim-
plificando desse modec o procesgo de fabricac3io da bateria
enguanto minimiza a freqiéneia de produtos defeitucsos. Ade-
mais, o conjunto integral de tampa fabricada através da mol-
dagem por injecdic de inserto da invengdo, proporciona vanta-
gens extinguiveis esobre a tecnologia convencional, onde o
corpo de bateria é proporcionado juntamente com outros com-
ponentes dentro do molde. Come tal, & inusitade o método pa-
ra proporcionar um tnico membro independente pela integracio
do subconjunto de tampa & tampa superior.

Embora as modalidades preferidas da presente in-
vengdo tenham side reveladas para propdsitos ilustrativos,
08 wversados na técnica avaliardoe que virias modificagdes,
acréscimos e substitui¢des sdoc possiveis gem gque se abandone
© escopo e espirito da invencdo como revelados nas reivindi-

cacdes em anexo.




REIVINDICACOES

1. Conjunto de tampa, compreendendo:

uma tampa superior (300) montada como uma placa
base a uma abertura da camara de bateria (200); e

5 um subconjunto de tampa (400) gque inclui um mdédulo

de circuito protetor (420) integralmente montado sobre a
tampa superior,

o conjunto de tampa sendo CARACTERIZADO pelo fato
de que:

10 o conjunto integral de tampa é fabricado pela in-
sercdo do subconjunto de tampa como um inserto dentro de um
molde, o subconjunto de tampa sendo montado em um lado da
tampa superior que inclui dois terminais de eletrodo (310,
320) de modo que o médulo de circuito protetor seja eletri-

15 camente conectado aos dois terminais de eletrodo da tampa
superior, e entdo moldagem por injecdo de inserto com uma
resina fundida de modo que o outro lado da tampa superior
seja exposto para fora da resina dentro do molde.

2. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-

20 cdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o subconjunto de tampa
(400) compreende um médulo de circuito protetor (420) para
prevenir sobre corrente, sobredescarga, e sobrecarga da ba-
teria, e um alojamento de tampa (440) para envolver o mdédulo
de circuito protetor e, opcionalmente, o subconjunto de tam-—

25 pa adicionalmente compreende uma cobertura de eletrodo (430,
431) para conexao elétrica, um membro isolante (410) para

prevenir curto elétrico, e/ou um elemento de seguranca.
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3. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a tampa superior (300)
possuil pelo menos uma ranhura de fixacdo (330) formada nes-
ta, de modo que a resina fundida seja infiltrada neste, e

5 solidificada dentro deste durante a moldagem por injecdo de
inserto.

4. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o médulo de circuito
protetor (420) é acoplado a tampa superior (300) antes do

10 mdédulo de circuito protetor e a tampa superior serem inseri-
dos dentro de um molde.

5. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cdo 4, CARACTERIZADO pelo fato de que o médulo de circuito
protetor (420) e/ou a tampa superior (300) possuem pelo me-

15 nos uma ranhura-guia (810) formada nestes para prevenir que
o médulo de circuito protetor e a tampa superior sejam desa-
linhados dentro do molde durante a moldagem por injecao de
inserto, e o conjunto de tampa adicionalmente compreende pe-
lo menos um membro de conexao (701, 702) acoplado a ranhura-

20 guia para conectar o méddulo de circuito protetor e a tampa
superior.

6. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que o membro de conexao
(701, 702) é um membro separado ou uma projecao formada so-—

25 bre a tampa superior (300) ou sobre o médulo de circuito
protetor (420) a fim de tornar-se acoplado a ranhura-guia

(810) .
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7. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que pelo menos um membro
de conexao (701, 702) é utilizado para conexdo elétrica en-—
tre o médulo de circuito protetor (420) e a tampa superior

5 (300) .

8. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que o membro de conexao
(701, 702) é um membro de conexao projetado integralmente
formado sobre uma placa condutora da tampa superior (300), e

10 o médulo de circuito protetor (420) compreende um substrato
que possui a ranhura-guia (810) acoplada ao membro de cone-—
xdao (701, 702) projetado.

9. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 8, CARACTERIZADO pelo fato de que pelo menos uma ranhu-

15 ra-guia (810) compreende duas ranhuras-guia, uma das ranhu-
ras—guia que possui um formato de perfuracdo e o outro que
possui um formato de entalhe.

10. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que pelo menos um membro

20 de conexao (701, 702) compreende dois membros de conexao
condutores independentes, um destes montado sobre a tampa
superior (300) enquanto ¢é eletricamente conectado a um dos
terminais de eletrodo (310, 320), e o outro montado sobre a
tampa superior (300) enquanto é eletricamente conectado a

25 outro terminal de eletrodo.

11. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-

cao 10, CARACTERIZADO pelo fato de que os membros de conexao
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sdao montados sobre a tampa superior (300) por meio de rebi-
tes.

12. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que o membro de conexao

5 (701, 702) e o mdédulo de circuito protetor (420) séo acopla-
dos por soldagem em uma parte de contato desta.

13. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cdo 1, CARACTERIZADO adicionalmente pelo fato de que compre-
ende:

10 um material de injecgdo de resina (510) que possui
uma ranhura pressionada junto de uma superficie periférica
externa desta em uma extremidade superior da tampa superior
(300); e

um membro de anel (910) acoplado a ranhura depois

15 da montagem de uma bateria.

14. Conjunto de tampa, de acordo com a reivindica-
cdo 13, CARACTERIZADO pelo fato de que o material de injecao
de resina (510) é formado com um entalhe na lateral do con-
junto de tampa onde uma porta de injecdo de eletrdlito (640)

20 fica posicionada, e o membro de anel (910) é formado com uma
projecao acoplada ao entalhe.

15. Método para fabricacdo de uma bateria secundéa-
ria (100), CARACTERIZADO pelo fato de que compreende as eta-
pas de:

25 a) inserir um conjunto de eletrodo (210) que com-
preende um catodo, um separador e um anodo nesta dentro de

uma céamara de bateria (200);
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b) montar o conjunto de tampa, conforme definido
na reivindicacdo 1, em uma abertura da cémara de bateria,
seguido pelo acoplamento da cémara de bateria e do conjunto
de tampa; e

5 c) injetar um eletrdlito dentro da cémara de bate-
ria através de uma porta de injecdo de eletrdlito (640) for-
mada através do conjunto de tampa, seguido pela selagem da
porta de injecdo de eletrdlito.

16. Método, de acordo com a reivindicacao 15,

10 CARACTERIZADO pelo fato de que, na etapa b), o subconjunto
de tampa (400) é acoplado a cémara de bateria (200) por fi-
xagdo, Jjuncgao ou soldagem.

17. Método, de acordo com a reivindicacao 16,
CARACTERIZADO pelo fato de que a soldagem é soldagem a laser.

15 18. Método, de acordo com a reivindicacao 15,
CARACTERIZADO pelo fato de que, na etapa b), o subconjunto
de tampa (400) é montado sobre a abertura da cémara de bate-
ria (200) de modo que um mdédulo de circuito protetor (420)
seja localizado em uma parte superior da tampa superior

20 (300) ou em uma parte inferior da tampa superior.

19. Método, de acordo com a reivindicacao 15,
CARACTERIZADO pelo fato de que o mdédulo de circuito protetor
(420) ¢é fixado por um primeiro membro guia introduzido na
direcao de uma abertura para os terminais, e um segundo mem-—

25 Dbro guia introduzido na direcdo da porta de injecdao de resi-
na em um estado que a tampa superior (300) e o mdbdulo de

circuito protetor sao inseridos dentro do molde, a fim de
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prevenir que o médulo de circuito protetor movimente-se du-
rante a moldagem por injecao de inserto.

20. Bateria secundé&ria (100), CARACTERIZADA pelo
fato de que é fabricada pelo método conforme definido na rei-

5 vindicacao 15.

21. Bateria secundaria (100), de acordo com a rei-
vindicacdo 20, CARACTERIZADA pelo fato de que a bateria se-
cundédria é formada em uma extremidade inferior com a proje-
cdo para baixo a fim de permitir que a bateria secundéria

10 seja facilmente fixada ou destacada de um dispositivo.
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