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DESCRIPCION

Método de fabricacion de célula de bateria en forma de bolsa utilizando una plantilla de fijacién y célula de bateria en
forma de bolsa fabricada utilizando el mismo

Sector de la técnica

Esta solicitud reivindica el beneficio de prioridad de la Solicitud de Patente Coreana n.° 2019-0162510 presentada el
9 de diciembre de 2019.

La presente invencién se refiere a un método de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa utilizando
una plantilla de fijacién y una célula de bateria en forma de bolsa fabricada utilizando el mismo, y mas
particularmente a un método de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa usando una plantilla de
fijlacion capaz de fabricar la célula de bateria en forma de bolsa en un estado en el que la parte de la célula de
bateria en forma de bolsa que puede ser la mas deformada en un proceso de fabricacién de la célula de bateria en
forma de bolsa estd en contacto estrecho con una plantilla de la fijacién para fijarse por la plantilla de fijacién, por lo
que es posible reducir notablemente un indice de defecto de la célula de bateria, y una célula de bateria en forma de
bolsa fabricada usando el mismo.

Estado de la técnica

En funcién de la forma de la carcasa, una bateria secundaria de litio se clasifica como bateria cilindrica, bateria
prismatica o bateria en forma de bolsa. Cada una de la bateria cilindrica y la bateria prismatica son baterias con un
conjunto de electrodo montado en una lata metalica, y la bateria en forma de bolsa es una bateria con un conjunto
de electrodo montado en una carcasa en forma de bolsa generalmente hecha de una lamina de aluminio. Entre
estas baterias, la bateria en forma de bolsa, que puede apilarse con gran integracién, tiene una alta densidad
energética por unidad de peso, no es costosa y puede modificarse facilmente, ha atraido una considerable atencién
en los Ultimos afios.

La ldmina laminada incluye una capa de revestimiento exterior configurada para fijar el aislamiento de la misma vy
proteger su superficie, una capa metalica configurada para bloquear el gas y la humedad y permitir que se forme
facilmente una carcasa de bateria, y una capa de resina interior para la adhesién.

En general, para fabricar la bateria en forma de bolsa se lleva a cabo un proceso de formacién de una parte de
recepcién de conjunto de electrodo, un proceso de desgasificacién y un proceso de sellado de la periferia exterior de
la carcasa de bateria. Mientras se llevan a cabo los procesos anteriores, la capa metélica de la ldmina puede
resultar dafiada. En particular, la tensién se concentra en las partes de esquina de la parte de recepcién de conjunto
de electrodo, en la que se recibe el conjunto de electrodo. Como resultado, existe una alta posibilidad de que se
formen grietas en las partes de esquina de la parte de recepcién de conjunto de electrodo.

En el caso de que se formen grietas en la lamina laminada, como se ha descrito anteriormente, puede producirse
una fuga de solucién electrolitica de la bateria, o puede introducirse humedad externa en la bateria. La fuga de la
solucién electrolitica puede provocar la ignicién debido a la corriente de alta tensién de defecto a tierra, lo que puede
reducir la seguridad de la bateria.

En relacién con lo anterior, el Documento de Patente 1 divulga una parte de prevencién de arrugas formada en un
bloque de sellado utilizado en un proceso de fabricacién de una bateria secundaria en forma de bolsa. En el
Documento de Patente 1, el bloque de sellado, en el que se forma la parte de prevencién de arrugas, se utiliza para
formar partes de sellado en las partes de esquina periféricas exteriores de una parte de recepcién de conjunto de
electrodo. Es posible evitar que se formen arrugas en las partes de esquina de la parte de recepcién de conjunto de
electrodo mediante la provisién de las partes de sellado.

El Documento de Patente 2 divulga una carcasa de bateria en forma de bolsa configurada de manera que, entre las
partes de sellado periféricas exteriores de una parte cdncava configurada para recibir un conjunto de electrodo, se
forma una parte no sellada en la periferia exterior a través de la cual se infunde una solucidén electrolitica y se
descarga gas, en donde los extremos de la periferia exterior a través de la cual se descarga gas, excluyendo una
parte central de la misma, estan sellados de antemano.

En el Documento de Patente 1 y en el Documento de Patente 2, las partes de sellado se forman de antemano como
estructuras para evitar que se formen arrugas en las partes de esquina o en los extremos de las periferias exteriores
en la fase inicial de fabricacidén de la carcasa de bateria. Sin embargo, es dificil evitar que las partes de esquina se
deformen por la tensidn repetidamente concentrada en las mismas en procesos posteriores de desgasificaciéon y
resellado.

Por tanto, existe una gran necesidad de tecnologia capaz de evitar que las partes de esquina de una parte de
recepcién de conjunto de electrodo se deformen o agrieten por la fuerza aplicada continuamente a las partes de
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esquina mientras se realiza un proceso de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa.
Documentos del estado de la técnica

(Documento de patente 1) Publicacién de solicitud de patente coreana n.° 2019-0042801 (2019.04.25)
(Documento de patente 2) Publicacién de solicitud de patente coreana n.° 2019-0042800 (2019.04.25)

Documento US 2014/011070, divulga una célula de bateria. Documento KR 2018 0118929m divulga una carcasa de
bateria.

Objeto de la invencién
Problema técnico

La presente invencién se ha realizado en vista de los problemas anteriores, y un objeto de la presente invencion es
proporcionar un método de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa utilizando una plantilla de fijacién
capaz de prevenir la deformacién de partes de esquina de una parte de recepcién de conjunto de electrodo y
mantener la forma inicial de las partes de esquina en un proceso de fabricacidén de la célula de bateria en forma de
bolsa.

Solucién técnica

Para lograr el objeto anterior, un método de fabricacion de una célula de bateria en forma de bolsa segun la
presente invencién incluye (a) formar una parte de recepcidén de conjunto de electrodo en una ldmina laminada para
fabricar una carcasa de bateria preliminar, (b) recibir un conjunto de electrodo en la parte de recepcién de conjunto
de electrodo y sellar otras periferias exteriores de la carcasa de bateria preliminar excluyendo una primera periferia
exterior lateral de la carcasa de bateria preliminar, a través de la cual se descarga gas, (c) disponer una plantilla de
fijlacion en cada parte de esquina de extremos opuestos de la primera periferia exterior lateral de la parte de
recepcién de conjunto de electrodo, (d) realizar un proceso de activacién y un proceso de desgasificacion, (e) volver
a sellar la primera periferia exterior lateral de la parte de recepcién de conjunto de electrodo, y (f) retirar un extremo
de la carcasa de bateria preliminar, en donde las etapas (d) a (f) se realizan en un estado en el que la parte de
esquina esta en contacto estrecho con la superficie interior de la plantilla de fijacion.

La parte de esquina puede ser una parte en la que la superficie inferior de la parte de recepciéon de conjunto de
electrodo y dos superficies laterales adyacentes de la parte de recepcién de conjunto de electrodo estéan unidas
entre si, y la plantilla de fijacién puede tener una estructura configurada para envolver la parte de esquina.

La plantilla de fijacién puede extenderse hasta una parte de preajuste de resellado de la etapa (e) para envolver la
parte de preajuste de resellado.

En un ejemplo concreto, puede afiadirse un material adhesivo a la superficie interior de la plantilla de fijacién, de
modo que la parte de esquina quede adherida a la superficie interior de la plantilla de fijacién.

Ademés, el material adhesivo puede afiadirse a la plantilla de fijaciéon aplicando un adhesivo a la plantilla de fijacién,
filando una pelicula adhesiva a la plantilla de fijacion o pulverizando un material adhesivo sobre la plantilla de
fijacion.

En otro ejemplo concreto, la plantilla de fijacién puede incluir una parte de succién configurada para succionar la
parte de esquina.
En concreto, la parte de succién puede incluir una ventosa.

Alternativamente, la parte de succidén puede incluir un dispositivo de succién.

Ademés, puede disponerse una plantilla de fijacién en cada parte de esquina de extremos opuestos de una tercera
periferia exterior lateral de la parte de recepcidén de conjunto de electrodo, siendo la tercera periferia exterior lateral
opuesta a la primera periferia exterior lateral.

Alternativamente, la plantilla de fijacién puede disponerse a lo largo de la primera periferia exterior lateral de la parte
de recepcién de conjunto de electrodo que comprende las partes de esquina de los extremos opuestos de la primera
periferia exterior lateral.

El método puede incluir un proceso de sellado temporal de la primera periferia exterior lateral de la carcasa de
bateria preliminar antes de realizar el proceso de activacion de la etapa (d).
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La presente divulgacién proporciona una célula de bateria en forma de bolsa fabricada utilizando el método de
fabricaciéon de la célula de bateria en forma de bolsa y un médulo de bateria que incluye la célula de bateria en
forma de bolsa.

Descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista que muestra un proceso de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa segun la
presente invencién.

La figura 2 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion segun una primera realizacion.

La figura 3 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijlacion seglin una segunda realizacion.

La figura 4 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion seglin cada una de una tercera realizacidén y una cuarta realizacién.

La figura 5 es una vista en planta de la figura 4(b).
La figura 6 es una vista en seccién parcial de la figura 4.

La figura 7 es una vista en perspectiva de una plantilla de fijacién segin cada una de una quinta realizacién y una
sexta realizacion.

La figura 8 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion segln una séptima realizacién.

Descripcion detallada de la invencién

Ahora, se describiran en detalle las realizaciones preferidas de la presente invencién con referencia a los dibujos
adjuntos de manera que las realizaciones preferidas de la presente invenciéon puedan implementarse facilmente por
una persona con conocimientos ordinarios en la técnica a la que pertenece la presente invencidén. Al describir el
principio de funcionamiento de las realizaciones preferidas de la presente invencion en detalle, sin embargo, se
omitird una descripcién detallada de las funciones y configuraciones conocidas incorporadas en el presente
documento cuando la misma pueda enmascarar el contenido de la presente invencion.

Ademés, en los dibujos se utilizaran los mismos nimeros de referencia para hacer referencia a partes que realizan
funciones u operaciones similares. En el caso de que en la memoria descriptiva se especifique que una parte esta
conectada a otra parte, no solo puede estar directamente conectada a la otra parte, sino que también puede estar
indirectamente conectada a la otra parte a través de una parte adicional. Ademés, que se incluya un determinado
elemento no significa que se excluyan otros elementos, sino que dichos elementos pueden incluirse adicionalmente,
a menos que se mencione lo contrario.

Una descripcién para incorporar elementos mediante limitaciéon o adicién puede aplicarse a todas las invenciones, a
menos que estén particularmente restringidas, y no se limita una invencién especifica.

En lo sucesivo, se describirdn en detalle las realizaciones de la presente invencién con referencia a los dibujos
adjuntos.

La figura 1 es una vista que muestra un proceso de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa segun la
presente invencién.

Haciendo referencia a la figura 1, para fabricar una célula de bateria en forma de bolsa segun la presente invencién,
primero, una lamina laminada se prensa usando un punzén 10 en el estado de ser colocado en un troquel (no
mostrado) para formar una parte 110 de recepcidn de conjunto de electrodo. Se recibe un conjunto 105 de electrodo
en la parte 110 de recepcién de conjunto de electrodo, y se sellan una segunda periferia 102 exterior lateral, una
tercera periferia 103 exterior lateral, y una cuarta periferia 104 exterior lateral de una carcasa 100 de bateria
preliminar que excluye una primera periferia 101 exterior lateral de la carcasa de bateria preliminar, a través de la
cual se descarga gas.

Las plantillas 120 de fijacién se disponen en cada parte 112 de esquina de extremos opuestos de una primera
periferia 111 exterior lateral de la parte 110 de recepcidén de conjunto de electrodo, la primera periferia 101 exterior
lateral de la carcasa 100 de bateria preliminar se sella temporalmente, y se llevan a cabo un proceso de activacién y
un proceso de desgasificacion.
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Posteriormente, se vuelve a sellar la primera periferia 111 exterior lateral de la parte 110 de recepcién de conjunto
de electrodo, y se retira el extremo exterior de la primera periferia 111 exterior lateral para fabricar una célula de
bateria en forma de bolsa.

Una vez completada la célula de bateria en forma de bolsa, como se ha descrito anteriormente, las plantillas 120 de
fijacion se retiran de las partes de esquina de los extremos opuestos de la primera periferia 111 exterior lateral de la
parte de recepcién de conjunto de electrodo.

Cada una de las partes de esquina es una parte en la que la superficie inferior de la parte de recepcién de conjunto
de electrodo y dos superficies laterales adyacentes de la parte de recepcion de conjunto de electrodo estén unidas
entre si. La parte de esquina mencionada en esta memoria descriptiva se refiere a la misma parte que la
mencionada anteriormente.

Cada una de las plantillas de fijacién tiene una estructura configurada para envolver una de las partes de esquina
correspondientes. La superficie exterior de la parte de esquina en la que se dispone la plantilla de fijacién puede
mantenerse en contacto estrecho con la superficie interior de la plantilla de fijacién.

La figura 2 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion segun una primera realizacion.

Haciendo referencia a la figura 2, las plantillas 120 de fijacién estan dispuestas en partes 112 de esquina de extremo
opuesto de una primera periferia 111 exterior lateral de una parte 110 de recepcién de conjunto de electrodo.

La superficie interior de cada una de las plantillas 120 de fijacién esta formada de modo que tenga un tamafio y una
forma que correspondan respectivamente al tamafio y la forma de una de las partes 112 de esquina
correspondientes. La superficie interior de la plantilla 120 de fijacién y la superficie exterior de la parte 112 de
esquina estan completamente en contacto estrecho entre si.

Incluso en el caso de que se aplique una fuerza externa a la carcasa de bateria preliminar hasta el punto de que la
carcasa de bateria preliminar se contraiga o se retuerza en un proceso de fabricacién de una célula de bateria en
forma de bolsa, por tanto, la parte de esquina se mantiene unida a la superficie interior de la plantilla de fijacién en
contacto estrecho con la misma. En consecuencia, es posible evitar que la parte de esquina se arrugue o se agriete.

La figura 3 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijlacion seglin una segunda realizacion.

Haciendo referencia a la figura 3, la carcasa 200 de bateria preliminar incluye una primera carcasa 200a y una
segunda carcasa 200b, cuyas periferias exteriores estan selladas por fusién térmica, y cada una de la primera
carcasa 200a y la segunda carcasa 200b tiene una parte 210 de recepcién de conjunto de electrodo formada en la
misma.

Ademés, en un proceso de desgasificacién, que se incluye en un proceso de fabricacién de una célula de bateria en
forma de bolsa, puede utilizarse un método de descompresién de la carcasa de bateria preliminar en un estado de
vacio. En este momento, la carcasa de bateria preliminar puede deformarse mientras se contrae. Dicha deformacién
puede producirse en mayor medida en una primera periferia 211 exterior lateral de la parte de recepcién de conjunto
de electrodo, que esta orientada en una direccién en la que se descarga gas. Sin embargo, las otras periferias
exteriores se deforman aunque hay una diferencia de grado.

En particular, una tercera periferia 203 exterior lateral puede deformarse mas que una segunda periferia 202 exterior
lateral y una cuarta periferia 204 exterior lateral, ya que la tercera periferia exterior lateral es una periferia exterior en
una direccién de eje mayor de un conjunto de electrodo.

Por tanto, la figura 3 muestra el estado en el que las plantillas de fijacion estan dispuestas ademés en cada parte
212 de esquina de extremos opuestos de la tercera periferia 203 exterior lateral de la parte de recepcidén de conjunto
de electrodo, que es opuesta a la primera periferia 211 exterior lateral de la parte de recepcién de conjunto de
electrodo, es decir, las plantillas 220 de fijacién estdn unidas a todas las partes de esquina de la superficie inferior de
la parte de recepcién de conjunto de electrodo. En el caso en el que las plantillas 220 de fijacién estan unidas a
todas las partes 212 de esquina, como se ha descrito anteriormente, es posible evitar la deformacién de la segunda
periferia exterior lateral a la cuarta periferia exterior lateral, asi como la primera periferia exterior lateral.

La plantilla 220 de fijacién mostrada en la figura 3 es diferente de la plantilla 120 de fijacién de la figura 2 en que la
forma plana de la parte de la plantilla de fijacién que se afiade a la superficie inferior de la parte de recepcion de

conjunto de electrodo no es una forma cuadrangular sino una forma de “ b,

Ademds, la plantilla 220 de fijacién incluye ademas una parte 222 de extensién no solo configurada para envolver la
parte 212 de esquina, sino que también se extiende a una parte 214 de predisposicién de resellado, por lo que la



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2986 378 T3

plantilla de fijacién est4 formada para tener un tamafio y forma correspondientes respectivamente a los tamafios y
formas de la parte 212 de esquina y la parte de 214 predisposicién de resellado que se extiende desde la parte de
esquina. En el caso en el que se utiliza la plantilla 220 de fijacién, por tanto, es posible evitar adicionalmente la
deformacién de una parte de conexidn entre una pared 215 lateral de la parte de recepcién de conjunto de electrodo
y la parte 214 de predisposicién de resellado.

La figura 4 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion seglin cada una de una tercera realizacidén y una cuarta realizacién.

Haciendo referencia a la figura 4, la plantilla 320 de fijacion mostrada en la figura 4(a) esta configurada de manera
que la parte de la plantilla de fijacién orientada en una direccién de eje x, que es una direccién de eje mayor de una
parte de recepcién de conjunto de electrodo, es més larga que la parte de la plantilla de fijaciéon orientada en una
direccién de eje y, que es una direcciéon de eje menor de la parte de recepcién de conjunto de electrodo, en
comparacion con la plantilla 220 de fijacién de la figura 3.

Teniendo en cuenta el hecho de que la periferia exterior en la direccidén del eje mayor de la parte de recepcién de
conjunto de electrodo se deforma mas que la periferia exterior en la direccién del eje menor de la parte de recepcion
de conjunto de electrodo, se aumenta la longitud de la plantilla de fijacién unida a la parte de la carcasa de bateria
preliminar que se deforma adicionalmente, por lo que es posible mejorar el efecto de prevencién de la deformacion
de la carcasa de bateria preliminar.

La plantilla 420 de fijacién mostrada en la figura 4(b) esta configurada de manera que la forma plana de la parte de
la plantilla de fijacién que envuelve la superficie inferior de una parte de recepcién de conjunto de electrodo es una
forma triangular. Teniendo en cuenta el hecho de que la deformacién de una parte de esquina de la parte de
recepcién de conjunto de electrodo se produce generalmente en una pared lateral de la parte de recepciéon de
conjunto de electrodo, es posible conseguir un efecto deseado incluso en el caso en el que se utilice una estructura
como la plantilla 420 de fijacién.

Cada una de las plantillas 320 y 420 de fijacién mostradas en la figura 4 no incluye ninguna parte de extensiéon que
se extienda hasta una parte de sellado periférica exterior de la parte de recepcién de conjunto de electrodo. Por
supuesto, sin embargo, puede incluirse una parte de extensién, a diferencia de lo que se muestra.

La figura 5 es una vista en planta de la figura 4(b), y la figura 6 es una vista en seccién parcial de la figura 4.

Haciendo referencia a las figuras 5 y 6, la carcasa 400 de bateria preliminar esta configurada de manera que el gas
se descarga en una direccién indicada por flechas y la plantilla 420 de fijacién esta dispuesta en cada parte de
esquina de extremos opuestos de una primera periferia 411 exterior lateral de la parte de recepcién de conjunto de
electrodo orientada en la direccién en la que se descarga el gas.

Dado que se aflade un material 421 adhesivo a la superficie interior de la plantilla 420 de fijacidn, la parte de esquina
puede fijarse de forma estable a la superficie interior de la plantilla 420 de fijacién en contacto estrecho con la misma
en el estado en el que la parte de esquina es plana.

El método para afiadir el material adhesivo a la superficie interior de la plantilla de fijacién no esté particularmente
restringido. Por ejemplo, puede aplicarse un adhesivo a la superficie interior de la plantilla de fijacién, puede unirse
una pelicula adhesiva a la superficie interior de la plantilla de fijacién o puede pulverizarse un material adhesivo
sobre la plantilla de fijacion.

La figura 7 es una vista en perspectiva de una plantilla de fijacién segin cada una de una quinta realizacién y una
sexta realizacion.

Haciendo referencia a la figura 7, la figura 7(a) muestra una plantilla 520 de fijacién que tiene ventosas 521
adheridas a la superficie interior de la misma, la figura 7(b) muestra una plantilla 620 de fijacién que tiene orificios
621 de succidn formados en la misma, y la figura 7(c) muestra el estado de la plantilla 620 de fijacién vista desde el
exterior.

En el caso en el que la plantilla 520 de fijacién esté unida a la superficie exterior de la parte de esquina, la plantilla
de fijacién puede succionar la superficie exterior de la parte de esquina sin un material adhesivo independiente, por
lo que la parte de esquina puede mantenerse unida al interior de la plantilla de fijacion.

Un dispositivo 622 de succién se afiade al exterior de la plantilla 620 de fijacién. Cuando se acciona el dispositivo
622 de succidon en el estado en el que la plantilla 620 de fijacién esta unida a la superficie exterior de la parte de
esquina, se succiona aire a través de los orificios 621 de succidén, por lo que la superficie exterior de la parte de
esquina puede mantenerse unida a la superficie interior de la plantilla de fijacién. Cuando se detiene el
funcionamiento del dispositivo 622 de succidén después de que se ha completado una célula de bateria en forma de
bolsa, se libera la fuerza que succiona la parte de esquina, por lo que es posible retirar la plantilla de fijacién de la
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parte de esquina.

La figura 8 es una vista en perspectiva de una carcasa de bateria preliminar a la que se afiade una plantilla de
fijacion segln una séptima realizacién.

Haciendo referencia a la figura 8, la plantilla 720 de fijacién est4 formada de manera que se extiende a lo largo de
una primera periferia 711 exterior lateral de una parte 710 de recepcién de conjunto de electrodo que incluye partes
de esquina de extremos opuestos de la primera periferia 711 exterior lateral de la parte de recepcién de conjunto de
electrodo.

En consecuencia, es posible mejorar el efecto de prevencién de la deformacién de la primera periferia exterior
lateral, que se deforma en gran medida en un proceso de fabricaciéon de una célula de bateria en forma de bolsa.

La plantilla 720 de fijacidn mostrada en la figura 8 incluye una parte 722 de extensién que se extiende hasta una
parte de predisposicién de sellado para envolver las partes de esquina. Por supuesto, sin embargo, la plantilla de
fijlacion puede no incluir ninguna parte de extension.

El método de fabricacion de la célula de bateria en forma de bolsa segln la presente invencién incluye un proceso
de retirada de la plantilla de fijacién de la carcasa de bateria después de la etapa (f). En el caso en el que un
material adhesivo se una a la superficie interior de la plantilla de fijacién, es preferible que el material adhesivo sea
retirado de la superficie exterior de la carcasa de bateria junto con la plantilla de fijacién.

Mientras tanto, en el caso en el que las ventosas se adhieran a la superficie interior de la plantilla de fijacién o en el
caso en el que se afiada un dispositivo de succidén a la parte exterior de la plantilla de fijacién, es posible retirar la
plantilla de fijacién sin que quede material adhesivo en la superficie exterior de la célula de bateria en forma de
bolsa.

En el método de fabricacién de la célula de bateria en forma de bolsa segun la presente invencién y la célula de
bateria en forma de bolsa fabricada utilizando el mismo, como se ha descrito anteriormente, es posible evitar que se
formen grietas en la parte de esquina de la parte de recepcién de conjunto de electrodo durante el proceso de
fabricacién, por lo que es posible reducir una tasa de defectos de célula de bateria y al mismo tiempo evitar una
posibilidad de ignicién debido a la infusién de una solucidn electrolitica.

Los expertos en la técnica a la que pertenece la presente invenciéon apreciaran que varias aplicaciones y
modificaciones son posibles dentro de la categoria de la presente invencién en base a la descripcién anterior.

Descripcion de los simbolos de referencia

10: Punzén

100, 200, 400: Carcasas de bateria preliminares

101: Primera periferia exterior lateral de |la carcasa de bateria preliminar
102, 202: Segundas periferias exteriores laterales

103, 203: Terceras periferias exteriores laterales

104, 204: Cuartas periferias exteriores laterales

105: Conjunto de electrodo

110, 210, 710: Partes de recepcién de conjunto de electrodo

111, 211, 411, 711: Primeras periferias exteriores laterales de las partes de recepcién de conjunto de electrodo
112, 212: Partes de esquina

120, 220, 320, 420, 520, 620, 720: Plantillas de fijacién

200a: Primera carcasa

200b: Segunda carcasa

214: Parte de predisposicién de resellado
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215: Pared lateral de la parte de recepcién de conjunto de electrodo
222, 722: Partes de extension

421: Material adhesivo

521: Ventosas

621: Orificios de succion

622: Dispositivo de succién

Aplicabilidad industrial

Como se desprende de la descripcién anterior, en la presente invencion, una célula de bateria en forma de bolsa se
fabrica en un estado en el que una parte de esquina de una parte de recepcién de conjunto de electrodo esté en
contacto estrecho con la superficie interior de una plantilla de fijacién. Por consiguiente, la forma de la parte de
esquina que esté en contacto estrecho con la plantilla de la fijacién puede mantenerse en un proceso de infusién de
una solucién electrolitica, un proceso de descarga de gas, un proceso de resellado de una periferia externa de una
carcasa de bateria preliminar, y un proceso de retirada de un extremo de la periferia exterior de una carcasa de
bateria preliminar.

Ademés, puede afiadirse un material adhesivo a la superficie interior de la plantilla de fijacién, por lo que la superficie
exterior de la parte de esquina puede mantenerse en contacto estrecho con la superficie interior de la plantilla de
fijacion.

Ademés, pueden afiadirse ventosas a la superficie interior de la plantilla de fijacién o puede afiadirse un dispositivo
de succién a la plantilla de fijacién para succionar la parte de esquina. Por tanto, incluso en el caso de que la
carcasa de bateria preliminar se contraiga debido a la descompresién por vacio, puede mantenerse el estado en el
que la parte de esquina esta en contacto estrecho con la superficie interior de la plantilla de fijacion.

Dado que la forma de la parte de esquina estd soportada por la plantilla de fijacién de manera que se mantiene la
forma de la carcasa de bateria preliminar cuando se forma la parte de recepcién de conjunto de electrodo en la
carcasa de bateria preliminar, como se ha descrito anteriormente, es posible evitar que la carcasa de bateria
preliminar se arrugue o se agriete en un proceso de fabricacion de la célula de bateria en forma de bolsa.

En consecuencia, es posible reducir la tasa de defectos de las células de bateria en forma de bolsa y reducir el
peligro de ignicién debido a la corriente de defecto a tierra, que puede ser inducida por la fuga de la solucidén
electrolitica.
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REIVINDICACIONES
1. Un método de fabricacién de una célula de bateria en forma de bolsa, comprendiendo el método:

(a) formar una parte (110, 210, 710) de recepcién de conjunto de electrodo en una lamina laminar para fabricar una
carcasa (100, 200, 400) de bateria preliminar,

(b) recibir un conjunto (105) de electrodo en la parte (110, 210, 710) de recepcién de conjunto de electrodo y sellar
otras periferias exteriores de la carcasa (100, 200, 400) de bateria preliminar excluyendo una primera periferia
exterior lateral de la carcasa (101) de bateria preliminar, a través de la cual se descarga gas;

(c) disponer una plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién en cada parte de esquina de extremos
opuestos de una primera periferia exterior lateral de la parte (110, 210, 710) de recepcién de conjunto de electrodo;

(d) realizar un proceso de activacién y un proceso de desgasificacion;

(e) volver a sellar la primera periferia exterior lateral de la parte (110, 210, 710) de recepcién de conjunto de
electrodo; y

(f) retirar un extremo de la carcasa (100, 200, 400) de bateria preliminar, en el que

las etapas (d) a (f) se realizan en un estado en el que la parte de esquina estd en contacto estrecho con una
superficie interior de la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacion.

2. El método segun la reivindicacién 1, en el que

la parte de esquina es una parte en la que una superficie inferior de la parte (110, 210, 710) de recepcién de
conjunto de electrodo y dos superficies laterales adyacentes de la parte (110, 210, 710) de recepcién de conjunto de
electrodo estan unidas entre si, y

la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién tiene una estructura configurada para envolver la parte de
esquina.

3. El método segun la reivindicacién 2, en el que la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién se
extiende hasta una parte (214) de predisposicién de resellado de la etapa (e) para envolver la parte (214) de
predisposicidén de resellado.

4. El método segun la reivindicacién 1, en el que se afiade un material (421) adhesivo a la superficie interior de la
plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacibn de manera que la parte de esquina se fija a la superficie
interior de la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacion.

5. El método segln la reivindicacion 4, en el que el material (421) adhesivo se afiade a la plantilla (120, 220, 320,
420, 520, 620, 720) de fijacidn aplicando un adhesivo a la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién,
uniendo una pelicula adhesiva a la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién, o pulverizando un
material (421) adhesivo sobre la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién.

6. El método segun la reivindicaciéon 1, en el que la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién
comprende una parte de succidn configurada para succionar la parte de esquina.

7. El método segun la reivindicacidn 6, en el que la parte de succién incluye una ventosa (521).
8. El método segun la reivindicacidn 6, en el que la parte de succién incluye un dispositivo (622) de succién.

9. El método segun la reivindicacién 1, en el que una plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién se
dispone ademas en cada parte de esquina de extremos opuestos de una tercera periferia exterior lateral de la parte
(110, 210, 710) de recepcién de conjunto de electrodo, siendo la tercera periferia exterior lateral opuesta a la primera
periferia (111, 211, 411, 711) exterior lateral.

10. El método segln la reivindicacidén 1, en el que la plantilla (120, 220, 320, 420, 520, 620, 720) de fijacién esta
dispuesta a lo largo de la primera periferia exterior lateral de la parte (111, 211, 411, 711) de recepcidén de conjunto
de electrodo que comprende las partes (112, 212) de esquina de los extremos opuestos de la primera periferia (111,
211, 411, 711) exterior lateral.

11. El método segun la reivindicacién 1, que comprende un proceso de sellado temporal de la primera periferia
exterior lateral de la carcasa (101) de bateria preliminar antes de realizar el proceso de activacién de la etapa (d).
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