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DESCRIPCION
Dispositivo de fabricacién de baterias y método de fabricacién de baterias
Sector de la técnica
Referencia cruzada con solicitud(es) relacionada(s)

Esta solicitud reivindica el beneficio de la Solicitud de Patente Coreana n.° 10-2019-0032583 presentada el 21 de
marzo de 2019 ante la Oficina Coreana de Propiedad Intelectual.

La presente divulgacién se refiere a un dispositivo de fabricacién de baterias y a un método de fabricacion de una
bateria.

Estado de la técnica

Dado que los precios de la energia aumentan debido al agotamiento de los combustibles fésiles y que cada vez se
presta mas atencién a la contaminacién ambiental, la demanda de fuentes de energia alternativas respetuosas con
el medio ambiente constituye un factor esencial para la vida futura. Por tanto, se estan investigando técnicas para
generar diversos tipos de energia, como la energia nuclear, la energia solar, la energia edlica y la energia
mareomotriz, y también se esta prestando mucha atencidén a los aparatos de almacenamiento de energia para un
uso mas eficiente de la energia generada.

Ademas, la demanda de baterias como fuentes de energia aumenta rapidamente a medida que se desarrolla la
tecnologia de los dispositivos méviles y aumenta la demanda de tales dispositivos méviles. En consecuencia, se ha
investigado mucho sobre baterias capaces de satisfacer diversas necesidades. En particular, por lo que respecta al
material de las baterias, la demanda de baterias secundarias de litio, como las baterias de iones de litio y las
baterias de polimero de iones de litio, que presentan ventajas como una alta densidad energética, tensién de
descarga y estabilidad de salida, es muy elevada.

Las baterias secundarias pueden clasificarse en funcién de la estructura de un conjunto de electrodo con una
estructura en la que un electrodo positivo y un electrodo negativo estan apilados en un estado en el que se interpone
un separador entre el electrodo positivo y el electrodo negativo. Por ejemplo, el conjunto de electrodo puede estar
configurado para tener una estructura de tipo rollo plano (enrollado) en la que un electrodo positivo de tipo lamina
larga y un electrodo negativo de tipo lamina larga estan enrollados en el estado en el que un separador esta
dispuesto entre el electrodo positivo y el electrodo negativo o una estructura de tipo apilado en la que pluralidades
de electrodos positivos y electrodos negativos que tienen cada uno un tamafio predeterminado estan apilados
secuencialmente en el estado en el que los separadores estan dispuestos respectivamente entre los electrodos
positivos y los electrodos negativos. En los ultimos afios, con el fin de resolver los problemas causados por el
conjunto de electrodo tipo de rollo plano y el conjunto de electrodo de tipo apilado, se ha desarrollado un conjunto de
electrodo de tipo apilado/plegado, que es una combinacién del conjunto de electrodo de tipo rollo plano y el conjunto
de electrodo de tipo apilado, que tiene una estructura mejorada en la que nimeros predeterminados de electrodos
positivos y electrodos negativos se apilan secuencialmente en el estado en el que los separadores estan dispuestos
respectivamente entre los electrodos positivos y los electrodos negativos para constituir una celda unitaria, después
de lo cual una pluralidad de células unitarias se pliega secuencialmente en el estado de haberse colocado sobre una
pelicula de separacion.

Estos conjuntos de electrodos se alojan en una carcasa de bolsa, una lata cilindrica, una carcasa prismatica, etc.,
dependiendo de la finalidad de uso para producir una bateria.

Entre las mismas, la bateria cilindrica tiene las ventajas de ser facil de fabricar y tener una alta densidad de energia
por peso, por lo que se utiliza como fuente de energia para diversos dispositivos, desde ordenadores portatiles a
vehiculos eléctricos.

La figura 1 es una vista esquemética que muestra el plegado de una lengueta de electrodo positivo utilizando un
dispositivo convencional para fabricar un paquete de bateria cilindrica. La figura 2 es una vista esquemética que
muestra que una tapa superior esta intercalada entre una plantilla y una cuchilla en la figura 1.

Haciendo referencia a las figuras 1 y 2, el dispositivo 10 de fabricacién de baterias cilindricas convencional utiliza
una plantilla 11 y una cuchilla 12 de plegado para plegar una lengueta 31 de electrodo positivo de una bateria 30
cilindrica. La lengueta 31 de electrodo positivo estad soldada a una parte 33 de conexién de la tapa 32 superior.
Mientras se mueve la plantilla 11 situada en un lado de la tapa 32 superior en la primera direccién A para presionar
la tapa 32 superior, la cuchilla 12 de plegado situada en el otro lado de la tapa 32 superior se mueve en la segunda
direccién B para presionar una parte 34 de plegado. En este momento, la plantilla 11 y la cuchilla 12 de plegado se
mueven en paralelo entre si en un estado de estar separadas por un intervalo H predeterminado.
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Sin embargo, cuando la plantilla 11 y la cuchilla 12 de plegado se mueven en paralelo, se produce un fenémeno de
intercalado de la tapa 32 superior entre la plantilla 11 y la cuchilla 12 de plegado, lo que causa el problema de que
no solo se dafia la forma exterior de la bateria 30 cilindrica, sino que también se induce un mal funcionamiento del
dispositivo 10 de fabricacidén de baterias cilindricas.

En el documento CN 103 050 735 B se describe técnica anterior adicional.

Objeto de la invencién

Problema técnico

Un objeto de la presente divulgacién es proporcionar un dispositivo de fabricacién de baterias y un método de
fabricaciéon de una bateria que pueda minimizar el dafio a una lengieta de electrodo y el mal funcionamiento de un
equipo de fabricacién de baterias.

Sin embargo, el problema a resolver por las realizaciones de la presente divulgacion no se limita a los problemas
descritos anteriormente, y puede ampliarse de diversas maneras dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas.

Solucidn técnica

Segun la invencidn se proporciona un dispositivo de fabricacién de baterias para fabricar una bateria cilindrica segun
la reivindicacién 1. La bateria comprende una lengueta de electrodo positivo conectada a una tapa superior
mediante el plegado de la lengleta de electrodo positivo conectada a la tapa superior, el dispositivo comprende: una
plantilla que realiza un balanceo pendular y presiona la lengleta de electrodo positivo; una unidad de ajuste que
forma un radio de giro del balanceo pendular; y una cuchilla de plegado que presiona la parte de plegado de la
lengueta de electrodo positivo.

La unidad de ajuste determina la posicién del punto muerto inferior de la plantilla ajustando su longitud.

La plantilla entra en contacto con la tapa superior en el punto muerto inferior.

Después de que la plantilla haga contacto con la tapa superior en el punto muerto inferior, se aumenta la separacion
entre la plantilla y la cuchilla de plegado.

Un lado de la unidad de ajuste puede estar conectado a una unidad de fijacién.
El otro lado de la unidad de ajuste puede conectarse a la plantilla.
La plantilla puede realizar un balanceo pendular alrededor de la unidad de fijacion.

La cuchilla de plegado puede moverse horizontalmente para presionar la parte de plegado de la lengleta de
electrodo positivo.

La plantilla puede incluir un elemento elastico en la superficie de la plantilla.
La cuchilla de plegado puede estar formada por una resina altamente funcional.
La resina altamente funcional puede ser polieteretercetona.

La presente divulgacién también proporciona un método de fabricacién de baterias para fabricar la bateria cilindrica
utilizando el dispositivo de fabricacion de baterias anteriormente mencionado segln se divulga en la reivindicacion 9.

El método incluye conectar eléctricamente la lengleta de electrodo positivo a la tapa superior de la bateria cilindrica.

El método incluye el ajuste de una longitud de una unidad de ajuste conectada a una plantilla situada en un lado de
la tapa superior, ajustando de este modo una posicién de punto muerto inferior.

El método incluye someter la plantilla a un balanceo pendular para presionar la tapa superior.

El método incluye mover horizontalmente la cuchilla de plegado situada en el otro lado de la tapa superior para
presionar la parte de plegado de la lengleta de electrodo positivo.

El método incluye ademas aumentar el espacio entre la plantilla y la cuchilla de plegado después de que la plantilla
entre en contacto con la tapa superior en el punto muerto inferior.

El método puede incluir ademas la fijacion de un lado de la unidad de ajuste a una unidad de fijacién.
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El método puede incluir ademas presionar la tapa superior en un estado en el que la plantilla esta en contacto con la
tapa superior en el punto muerto inferior.

Efectos ventajosos

Como se ha descrito anteriormente, el dispositivo de fabricaciéon de baterias segun la realizacién de la presente
divulgacién incluye una plantilla para realizar un balanceo pendular y una unidad de ajuste para ajustar la posicién
de punto muerto inferior de la plantilla, evitando de este modo un fendmeno de intercalado de la tapa superior entre
la plantilla y la cuchilla de plegado.

Descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista esquemética que muestra el plegado de una lengueta de electrodo positivo utilizando un
dispositivo convencional para fabricar un paquete de bateria cilindrica.

La figura 2 es una vista esquematica que muestra que una tapa superior esta intercalada entre una plantilla y una
cuchilla en la figura 1.

La figura 3 es una vista esquematica que muestra un dispositivo de fabricaciéon de baterias segun una realizacién de
la presente divulgacion.

La figura 4 es una vista esquematica que muestra un estado de funcionamiento de la plantilla cuando se utiliza el
dispositivo de fabricacion de baterias de la figura 3.

Descripcion detallada de la invencién

En lo sucesivo, se describirdn en detalle diversas realizaciones de la presente divulgacién con referencia a los
dibujos adjuntos, de modo que los expertos en la técnica puedan aplicarlas facilmente. La presente divulgacion
puede modificarse de diferentes maneras y no se limita a las realizaciones expuestas en el presente documento.

Ademés, en toda la memoria descriptiva, cuando se hace referencia a una parte como “que incluye” un determinado
componente, significa que puede incluir ademas otros componentes, sin excluir los otros componentes, a menos que
se indique lo contrario.

Ademés, en toda la memoria descriptiva, cuando se hace mencién a “horizontal’, significa una direccién paralela al
suelo.

La figura 3 es una vista esquematica que muestra un dispositivo de fabricaciéon de baterias segun una realizacién de
la presente divulgaciéon. La figura 4 es una vista esquematica que muestra un estado de funcionamiento de la
plantilla cuando se utiliza el dispositivo de fabricaciéon de baterias de la figura 3.

Haciendo referencia a la figura 3, el dispositivo 100 de fabricacién de baterias incluye una plantilla 101, una unidad
102 de ajuste y una cuchilla 103 de plegado. La plantilla 101 puede estar situada en un lado de la tapa 202 superior
de la bateria 200 cilindrica, y la cuchilla 103 de plegado puede estar situada en el otro lado de la tapa 202 superior.
Ademés, la plantilla 101 puede estar conectada a la unidad 102 de ajuste.

La plantilla 101 est4 conectada a un lado de la unidad 102 de ajuste, y el otro lado de la unidad 102 de ajuste esta
conectado a la unidad 104 de fijacién. La plantilla 101 realiza un balanceo pendular al presionar la tapa 202 superior.
En este caso, “balanceo pendular” significa que la plantilla 101 se balancea como un péndulo alrededor de la unidad
104 de fijacion.

La forma de la plantila 101 no esté particularmente limitada, pero puede ser una esfera circular o una forma
cilindrica de modo que una superficie de contacto entre la plantilla 101 y la tapa 202 superior pueda minimizarse
cuando la plantilla 101 hace un balanceo pendular y presiona la tapa 202 superior. Dado que la lengleta 201 de
electrodo positivo estd hecha generalmente de un material metalico que tiene una excelente ductilidad y tiene una
forma de banda larga en comparacién con la anchura, no se requiere una gran fuerza de presién para plegar la
lengueta 201 de electrodo positivo. Por tanto, incluso si la plantilla 101 presenta forma de esfera circular o forma
cilindrica, es posible transmitir una fuerza de presién suficiente para plegar la lengteta 201 de electrodo positivo a la
lengueta 201 de electrodo positivo. Mediante tal estructura, es posible minimizar una superficie de contacto entre la
plantilla 101 y la tapa 202 superior, de modo que la apariencia de la tapa 202 superior no se dafie cuando la plantilla
101 presione la tapa 202 superior.

Haciendo referencia a la figura 4, la unidad 102 de ajuste conecta la unidad 104 de fijacién y la plantilla 101 y forma
un radio de giro en el cual la plantilla 101 realiza un balanceo pendular. La unidad 102 de ajuste ajusta la longitud de
la unidad 102 de ajuste para ajustar la posiciéon del punto L muerto inferior. En este caso, el punto L muerto inferior
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significa el punto mas cercano al suelo en la trayectoria en la que la plantilla 101 hace un balanceo pendular. La
posicién en la que la plantilla 101 entra en contacto con la tapa 202 superior puede determinarse en funcién de la
posicién del punto L muerto inferior.

Cuando la plantilla 101 realiza un balanceo pendular y presiona la tapa 202 superior en un estado de contacto con la
tapa 202 superior de la bateria 200 cilindrica, la cuchilla 103 de plegado se mueve horizontalmente a lo largo de la
segunda direccién B mostrada en la figura 3 para presionar la parte 203 de plegado en un estado de contacto con la
parte 203 de plegado de la lengleta 201 de electrodo positivo. Mediante esta estructura, la lenglueta 201 de
electrodo positivo puede plegarse solo en la parte 203 de plegado.

La forma de la cuchilla 103 de plegado no esté particularmente limitada, pero a modo de ejemplo, puede tener una
forma de banda larga en comparacién con la anchura. A continuacién, para evitar que la parte 203 de plegado de la
lengueta 201 de electrodo positivo resulte dafiada por la cuchilla 103 de plegado, la parte de extremo de la cuchilla
103 de plegado que entra en contacto con la parte 203 de plegado puede procesarse en forma redonda.

La cuchilla 103 de plegado puede estar formada por materiales que no cambian fisica y quimicamente, incluso
después de un contacto repetido con el electrolito dentro de la lengleta 201 de electrodo positivo y la bateria 200
cilindrica. Como ejemplo, la cuchilla 103 de plegado puede estar formada por un metal como el acero inoxidable. En
este caso, dado que la cuchilla 103 de plegado tiene una durabilidad excelente, la parte 203 de plegado de la
lengueta 201 de electrodo positivo puede presionarse a una presién predeterminada sin deformacién fisica.

Ademés, la cuchilla 103 de plegado puede estar formada por una resina altamente funcional, como la
polieteretercetona. La polieteretercetona es una resina semicristalina que no se disuelve ni siquiera en un disolvente
organico, y tiene una excelente resistencia quimica, asi como una alta resistencia, de modo que la parte 203 de
plegado de la lengleta 201 de electrodo positivo puede presionarse a una presion predeterminada. Ademas, cuando
se utiliza la cuchilla 103 de plegado formada por una resina altamente funcional, puede evitarse que materias
extrafias metélicas generadas en el proceso de plegado fluyan hacia el interior de la bateria 200 cilindrica.

La plantilla 101 entra en contacto con la tapa 202 superior en el punto (L) muerto inferior y puede moverse en la
tercera direccién C segln la trayectoria de balanceo pendular. En este caso, “tercera direccidn” significa la direccidn
opuesta a aquella en la que la gravedad actla sobre el suelo. Debido a tal estructura, un hueco entre la plantilla 101
y la cuchilla 103 de plegado aumenta después de que la plantilla 101 entre en contacto con la tapa 202 superior en
el punto L muerto inferior. Por tanto, es posible evitar que la tapa 202 superior quede intercalada entre la plantilla
101 y la cuchilla 103 de plegado. Ademas, dado que la lengieta 201 de electrodo positivo puede plegarse formando
un angulo deseado en la parte 203 de plegado, la lengieta 201 de electrodo positivo puede entrar en contacto con
una lata 210 metélica para evitar que se produzca un cortocircuito.

La plantilla 101 puede incluir un elemento 105 elastico en su superficie. El elemento 105 elastico puede evitar que la
forma exterior de la tapa 202 superior se dafie cuando la plantilla 101 presiona la tapa 202 superior.

La presente divulgacion proporciona un método de fabricacién de una bateria 200 cilindrica utilizando el dispositivo
100 de fabricacién de baterias.

El método incluye la conexién eléctrica de la lengueta 201 de electrodo positivo a la tapa 202 superior de la bateria
200 cilindrica. Un operario conecta la lengueta 201 de electrodo positivo a la tapa 202 superior mediante soldadura
por resistencia, soldadura laser o similares.

Y, el método puede incluir la conexién de un lado de la unidad 102 de ajuste a la unidad 104 de fijacién.

Y, el método incluye el ajuste de la longitud de la unidad 102 de ajuste conectada a la plantilla 101 situada en un
lado de la tapa 202 superior, ajustando de este modo la posicién del punto L muerto inferior. El operario puede
ajustar la posicién del punto L muerto inferior teniendo en cuenta el radio de giro de la plantilla 101 y la posicién de la
cuchilla 103 de plegado.

Ademas, el método incluye someter la plantilla 101 a un balanceo pendular para presionar la tapa 202 superior. El
operario puede ajustar adecuadamente la velocidad a la que se mueve la plantilla 101 para presionar la tapa 202
superior en un estado en el que la plantilla 101 est4 en contacto con la tapa 202 superior en el punto L muerto
inferior. Ademas, el operario puede evitar que la forma exterior de la tapa 202 superior se deforme ajustando
adecuadamente la presion a la que la plantilla 101 presiona la tapa 202 superior.

Ademas, el método puede incluir presionar la parte 203 de plegado de la lenglueta 201 de electrodo positivo
moviendo horizontalmente la cuchilla 103 de plegado situada en el otro lado de la tapa 202 superior. Cuando la
plantilla 101 realiza un balanceo pendular y entra en contacto con la tapa 202 superior, el operario puede hacer que
la lenglieta 201 de electrodo positivo se pliegue en la parte 203 de plegado de modo que la cuchilla 103 de plegado
también alcance la parte 203 de plegado.
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El método incluye ademés aumentar la separacion entre la plantilla 101 y la cuchilla 103 de plegado después de que
la plantilla 101 entre en contacto con la tapa 202 superior en el punto L muerto inferior.

Las realizaciones a modo de ejemplo de la presente divulgacién se han divulgado con fines ilustrativos, el alcance
de la proteccién esta definido por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo (100) de fabricacién de baterias para fabricar una bateria (200) cilindrica que comprende una
lengueta (201) de electrodo positivo conectada a una tapa (202) superior plegando la lengleta (201) de electrodo
positivo conectada a la tapa (202) superior, caracterizado por que el dispositivo (100) de fabricaciéon de baterias
comprende:
una plantilla (101) que realiza un balanceo pendular y presiona la lengteta (201) de electrodo positivo;
una unidad (102) de ajuste que forma un radio de giro del balanceo pendular; y

una cuchilla (103) de plegado que presiona la parte (203) de plegado de la lengleta (201) de electrodo positivo,

en el que la unidad (102) de ajuste determina una posicién de un punto (L) muerto inferior de la plantilla (101)
ajustando su longitud,

en el que la plantilla (101) entra en contacto con la tapa (202) superior en el punto (L) muerto inferior, y

en el que, después de que la plantilla (101) entra en contacto con la tapa (202) superior en el punto (L) muerto
inferior, se aumenta un espacio entre la plantilla (101) y la cuchilla (103) de plegado.

2. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segun la reivindicacién 1,

en el que un lado de la unidad (102) de ajuste esta conectado a una unidad (104) de fijacién.

3. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segln la reivindicacién 2,

en el que el otro lado de la unidad (102) de ajuste esta conectado a la plantilla (101).

4. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segun la reivindicacién 1,

en el que la plantilla (101) realiza un balanceo pendular alrededor de la unidad (104) de fijacién.
5. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segln la reivindicacién 1,

en el que la cuchilla (103) de plegado se mueve horizontalmente para presionar la parte (203) de plegado de la
lengueta (201) de electrodo positivo.

6. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segun la reivindicacién 1,

en el que la plantilla (101) incluye un elemento (105) elastico en la superficie de la plantilla (101).
7. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segln la reivindicacién 1,

en el que la cuchilla (103) de plegado esta formada por una resina altamente funcional.

8. El dispositivo (100) de fabricacién de baterias segln la reivindicacién 7,

en el que la resina altamente funcional es polieteretercetona.

9. Un método de fabricacion de baterias que utiliza el dispositivo de fabricacién de baterias segln al menos una de
las reivindicaciones 1 a 8, que comprende las etapas de:

conectar eléctricamente la lengleta (201) de electrodo positivo a la tapa (202) superior de una bateria (200)
cilindrica;

ajustar una longitud de una unidad (102) de ajuste conectada a la plantilla (101) situada en un lado de la tapa (202)
superior para ajustar una posiciéon de punto (L) muerto inferior;

determinar una posiciéon de un punto (L) muerto inferior de la plantilla (101) ajustando su longitud,;
someter la plantilla (101) a un balanceo pendular para presionar la tapa (202) superior; y

mover horizontalmente una cuchilla (103) de plegado situada en el otro lado de la tapa (202) superior para presionar
una parte (203) de plegado de la lengleta (201) de electrodo positivo;
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que comprende ademas aumentar una separacién entre la plantilla (101) y la cuchilla (103) de plegado después de
que la plantilla (101) entra en contacto con la tapa (202) superior en el punto (L) muerto inferior.

10. Un método de fabricacién de baterias segun la reivindicacién 9,
que comprende ademds fijar un lado de la unidad (102) de ajuste a una unidad (104) de fijacién.
11. El método de fabricacién de baterias segun la reivindicacién 9,

que comprende ademas presionar la tapa (202) superior en un estado en el que la plantilla (101) entra en contacto
con la tapa (202) superior en el punto (L) muerto inferior.
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