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Opis wynalazku

DZIEDZINA WYNALAZKU
Niniejszy wynalazek dotyczy przyrzgdu mocujgcego do formowania i formatowania litowo-jonowej
baterii polimerowe;j.

TLO WYNALAZKU

W istniejgcej technologii produkcji baterii, proces nagrzewania oraz prasowania jest oddzielony
od procesu tadowania i roztadowywania oraz formowania, i oba procesy wymagajg dtugiego czasu re-
alizacji; ponadto nagrzewanie oraz prasowanie jest wykonywane w wysokiej temperaturze, co powoduje
duzg niedogodno$¢ w przypadku recznej obstugi. Dodatkowo, korpus baterii jest w bezpo$rednim kon-
takcie przy obstudze recznej, powodujgc wysoki wskaznik uszkodzenia baterii (NG). Poza tym trudno
jest kontrolowaé skutecznie niepewnos$¢ spowodowang czynnikiem ludzkim. Dlatego tez urzadzenia au-
tomatyczne dawatyby lepsze rezultaty przy tego rodzaju powtarzalnym dziataniu w ztozonym Srodowi-
sku. Te dwa procesy sg zintegrowane w jeden i jest konieczne osiggniecie automatyzacji tej operaciji.
Urzadzeniem do tego celu jest specjalnie opracowane do tej zautomatyzowanej pracy urzgdzenie do
formowania litowo-jonowej baterii zawierajgce 64-kanatowy przyrzgd mocujacy.

Zgtoszenie patentowe CN104900900A ujawnia urzgdzenie do formowania baterii zawierajgcej
miekki pakiet polimerowy. Urzgdzenie zawiera rame, urzadzenie do sterowania naciskiem, wiele chwy-
téw grzewczych do utrzymywania i ogrzewania baterii zawierajgcej miekki pakiet polimerowy oraz me-
chanizmy formujgce. Urzadzenie do sterowania naciskiem obejmuje mechanizm wykrywania i automa-
tycznej regulacji nacisku oraz mechanizm przenoszenia napedu i te mechanizmy sg rozmieszczone na
obu koncach ramy, a tych wiele chwytéw grzewczych jest usytuowanych pomiedzy mechanizmem wy-
krywania i automatycznej regulacji nacisku oraz mechanizmem przenoszenia napedu. Kazdy z chwytow
grzewczych zawiera dwie plyty dociskajgce oddzielone od siebie, pomiedzy ktérymi jest zaciskana ba-
teria zawierajgca miekki pakiet polimerowy, przy czym powierzchnia ptyty dociskajgcej stykajaca sie
z baterig jest wyposazona w plyte ogrzewajgcg. Urzadzenie wedtug tej publikacji moze by¢ stosowane
do baterii 0 okreSlonym rozmiarze, poniewaz nie posiada konstrukcji dostosowujgcej je do potaczenia
elektrycznego z bateriami o réznej wielkoSci.

Zgtoszenie patentowe CN102928712A ujawnia urzgdzenie mocujgce do ogrzewania i prasowa-
nia baterii. To urzadzenie nie moze jednoczes$nie z procesem ogrzewania i prasowania dokonywac ta-
dowania oraz roztadowania baterii.

Z kolei publikacja CN202503076U ujawnia urzadzenie do formowania baterii, w ktérym mozna
prowadzié proces tadowania i roztadowywania baterii ale nie mozna prowadzi¢ procesu ogrzewania
i prasowania baterii.

ISTOTA WYNALAZKU

W celu przezwyciezenia wady polegajgcej na rozdzieleniu nagrzewania i prasowania od fadowa-
nia, roztadowywania oraz formowania, w istniejgcej technologii produkcji baterii niniejszy wynalazek
zapewnia 64-kanatowy przyrzgd mocujgcy do formowania litowo-jonowej baterii polimerowej, ktéry taczy
nagrzewanie i prasowanie z tadowaniem, roztadowywaniem oraz formowaniem w jeden proces. Ten
wynalazek pozwala osiggng¢ jednorazowe tadowanie, a czynnosci nagrzewania, prasowania, formowa-
nia oraz rozpoznawania wskaznika uszkodzenia baterii (NG) mozna wykona¢ w jednym urzadzeniu.
Ten system jest fatwy w obstudze, a rowniez energooszczedny, co zmniejsza straty, ulepsza produkcje
baterii oraz obniza koszt produkcji.

Wedtug wynalazku przyrzgd mocujgcy do formowania i formatowania litowo-jonowej baterii poli-
merowej zawiera rame i urzadzenie sterowania naciskiem zamontowane na ramie oraz 64-kanatowg
ptyte laminowang zamontowang na urzadzeniu sterowania naciskiem, a takze zespét sterowania tem-
peraturg. 64-kanatowa ptyta laminowana zawiera ptyty prasujgce rozmieszczone réwnolegle i skonfigu-
rowane do utrzymywania litowo-jonowej baterii polimerowej przez kazdg pare ptyt prasujgcych. Do jed-
nej powierzchni kazdej ptyty prasujgcej jest zamocowana ptyta grzewcza, a do powierzchni ptyty prasu-
jacej, przeciwlegtej do powierzchni majgcej ptyte grzewcza, jest zamocowana ptyta silikonowa, zas we-
wnatrz ptyty prasujgcej jest zamontowany czujnik temperatury. Ponadto kazda ptyta mocujgca jest wy-
posazona w klocek prowadzacy, a takze tafcuch faczacy, za pomocg ktérego sg potgczone czesci kon-
cowe ptyt prasujgcych.
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Wedtug wynalazku przyrzgd mocujgcy charakteryzuje sie tym, ze 64-kanatowa ptyta laminowana
zawiera kotek stykowy styku litowo-jonowej baterii polimerowej, a na ramie jest zamocowana szafa for-
mowania baterii zawierajgca ptytke drukowang formowania, a takze jest zamocowany dzwigniowy ze-
spot regulujacy ptytki drukowanej formowania do recznego regulowania wysokos$ci ptytki drukowane;j
wedtug rozmiaru baterii do dopasowywania jej do wysokosci baterii, szafe formatowania do tadowania
oraz roztadowania. Ptytka drukowana formowania odpowiada pojedynczej ptycie prasujgcej i ptytka dru-
kowana formowania jest dopasowana do kotka stykowego styku baterii, a styki baterii sg potgczone
z plytkg drukowang formowania, gdy litowo-jonowa bateria polimerowa jest umieszczona pomiedzy pty-
tami prasujgcymi dla prasowania jej, a szafa formowania baterii jest potgczona z szafg formatowania do
fadowania oraz roztadowywania, zainstalowang na ramie i pofgczong z ptytkg drukowang formowania
poprzez przewdd tgczacy. Dzwigniowy zespét regulujgcy plytki drukowanej formowania zawiera recznie
obstugiwany pret gwintowany, klocek przesuwny, dzwignie regulujgca, recznie regulowany uchwyt gwin-
towany, przektadnie zebatg stozkowg oraz pret tgczgcy przektadni. Plytki drukowane formowania sg
potgczone z dzwignig regulujacy, recznie obstugiwany pret gwintowany jest zamocowany po obu stro-
nach ramy za posrednictwem recznie regulowanego uchwytu gwintowanego, a recznie obstugiwany
pret gwintowany jest wyposazony w klocek przesuwny, ktéry jest usytuowany ruchomo w gére oraz
w dot wzdiuz recznie obstugiwanego preta gwintowanego. Oba koince dzwigni regulujgcej sg potgczone
nieruchomo z klockami przesuwnymi po obu stronach ramy. Przektadnia zebata stozkowa jest zamon-
towana na dolnym koncu usytuowanego po jednej stronie ramy recznie obstugiwanego preta gwintowa-
nego, a usytuowany po drugiej stronie ramy recznie obstugiwany pret gwintowany jest sprzegniety
z przektadnig zebatg stozkowg za pomocg preta faczacego przektadni.

Urzadzenie sterowania naciskiem moze zawieraé zespét wykrywania nacisku i automatycznej
regulacji oraz zesp6t przenoszenia napedu, ktére sg rozmieszczone odpowiednio na przeciwlegtych
bokach ramy, za$ ptyty prasujgce sg zamontowane pomiedzy zespotem wykrywania nacisku i automa-
tycznej regulacji a zespotem przenoszenia napedu, przy tym zespot wykrywania nacisku i automatycz-
nej regulaciji korzystnie zawiera zespét sprezynowy, ptytke wywierajgcg nacisk oraz pierwszy pret pro-
wadzgcy. Zespot sprezynowy moze byé zamocowany pomiedzy dwoma ptytkami wywierajgcymi nacisk,
a ptytka wywierajgca nacisk jest zamontowana na pierwszym precie prowadzgcym i jest ruchoma
wzdtuz kierunku wzdtuznego pierwszego preta prowadzacego, a przy tym z ptytkg wywierajgcg nacisk
jest potgczony czujnik wykrywajacy nacisk, ktory jest sprzegniety z jednostkg wykrywajgcg i sterujgca
do odczytu danych czujnika wykrywajgcego nacisk oraz regulowania nacisku w czasie rzeczywistym.
Zespot przenoszenia napedu moze zawiera¢ serwomotor, reduktor predkosci, skrzynie przektadniowa,
mechanizm Sruby i nakretki kulowej, ptyte napedows trzpienia $ruby oraz drugi pret prowadzacy. Ptyta
napedowa trzpienia $ruby jest potgczona z plytg prasujaca poprzez drugi pret prowadzacy, jest usytuo-
wana roéwnolegle do ptyty prasujacej i jest ruchoma wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowa-
dzacego. Serwomotor jest potaczony z reduktorem predkosci, a skrzynia przektadniowa jest rozmiesz-
czona symetrycznie po obu stronach reduktora predkosci, ktéry jest z nig potgczony w sposéb nape-
dowy, przy czym skrzynia przektadniowa jest potgczona z mechanizmem $ruby i nakretki kulowej, ktéry
jest potaczony z plytg napedows trzpienia $ruby. Ponadto mechanizm $ruby i nakretki kulowe;j jest na-
pedzany przez serwomotor do napedzania ptyty napedowej z trzpieniem $ruby, oraz przemieszczania
i dociskania n ptyty prasujgcej wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowadzgcego.

Skrzynia przektadniowa moze zawiera¢ gtéwng przekfadnie potgczong napedowo z reduktorem
predkosci, pierwotng przektadnie oraz wtérng przektadnie, z ktérych gtdéwna przektadnia jest sprze-
gnieta z pierwotng przektadnig a pierwotna przektadnia jest sprzegnieta z wtérng przekfadnig i wtérna
przektadnia jest potgczona z ptaskim wpustem mechanizmu Sruby i nakretki kulowej.

Mechanizm $ruby i nakretki kulowej zawiera Srube, nakretke kulowg oraz uchwyt Sruby, przy czym
nakretka kulowa jest natozona na $rube, z ktéra jest sprzegnieta a oba konce Sruby sg umieszczone
odpowiednio na bokach ramy przyrzadu, przy tym jeden koniec $ruby jest potgczony z wpustem wtérnej
przektadni, natomiast drugi jej koniec jest zamontowany na ramie za pomocg uchwytu $ruby.

Szafa formatowania do tadowania oraz roztadowywania korzystnie zawiera blaszang rame, ptytke
drukowang formatowania oraz interfejs kanatowy, zamontowane na blaszanej ramie, przy czym ptytka
drukowana formatowania jest potgczona ze stykiem elektrycznym do zasilania elektrycznego i ptytka
drukowana formatowania jest potgczona z ptytkg drukowang formowania przez interfejs kanatowy oraz
przewod faczacy.

Klocek prowadzacy jest zainstalowany na gérze ptyty prasujgcej do prowadzenia oraz wyréwny-
wania polimerowego, miekkiego pakietu baterii.



4 PL 237 371 B1

W poréwnaniu z wczesniejszg technologig ten wynalazek ma wiele zalet.

W niniejszym wynalazku, litowo-jonowa bateria polimerowa jest umieszczana pomiedzy mocuja-
cymi ptytami prasujgcymi w celu formowania podczas procesu produkcyjnego, z przepustowoscig 64
baterii jednoczes$nie. Urzgdzenie do sterowania naciskiem wywiera nacisk na 64-kanatowg ptyte lami-
nowang oraz automatycznie reguluje nacisk, wedtug ustalonych wymagan. Zespo6t sterowania tempe-
raturg moze osobno sterowac temperaturg kazdej ptyty laminowanej, a zesp6t formatujgcy baterie moze
wykonywaé formatowanie przez fadowanie oraz roztadowywanie litowo-jonowej baterii polimerowej bez-
posrednio po prasowaniu oraz nagrzewaniu.

Niniejszy wynalazek pozwala zintegrowaé dwa pierwotne procesy w jednym przyrzgdzie mocuja-
cym, co stabilizuje formowanie i formatowanie baterii, a urzgdzenie sterowania naciskiem pozwala au-
tomatycznie regulowaé nacisk do pierwotnie zdefiniowanych wymagan. Dla kazdej z ptyt prasujgcych
przyrzadu mozna wykonywac regulacje temperatury w czasie rzeczywistym za posrednictwem regula-
tora temperatury, aby uzyskac¢ ustalong warto$¢ temperatury z doktadnos$cig +2 stopnie.

Prasowanie, nagrzewanie oraz formatowanie sg zintegrowane w jednym przyrzgdzie za pomocg
automatycznego programu, ktory eliminuje etapy przenoszenia baterii pomiedzy procesami, a istniejgce
dwa procesy sg potaczone w jeden proces, co zwieksza wydajnos$¢ produkcyjng oraz zmniejsza koszty
wyposazenia.

Reczne, pojedyncze tadowanie do prasowania na gorgco baterii jest zmienione na jednoczesne
tadowanie oraz wytadowanie zestawu 64 baterii. Te baterie mogg by¢ jednoczes$nie poddawane proce-
Sowi nagrzewania, prasowania oraz formowania, a w tych samych warunkach srodowiskowych gwaran-
towana jest jednolito$é cisnieniowa oraz cieplna kazdej baterii. Poprzez regulowanie nacisku przy uzy-
ciu serwomotoru oraz mechanizmu $ruby i nakretki kulowej w czasie rzeczywistym, doktadno$¢ nacisku
oraz niezawodno$¢ zostaty skutecznie ulepszone.

Dzieki zastosowaniu dzwigniowego zespotu regulujgcego przyrzad mocujgcy ma zastosowanie
do produkcji réznorodnych baterii, co zmniejsza koszty ponoszone przez klientéw w zwigzku z wymiang
baterii. Zintegrowana szafa do formowania i formatowania baterii, 0 zwartej konstrukgciji, jest umiesz-
czona w dolnej czesci przyrzadu, co oszczedza przestrzen. Taka zintegrowana konstrukcja powoduje,
ze potrzeby procesowe producentdéw baterii mogg by¢ dowolnie skonfigurowane, aby uzyskaé automa-
tyczng linie produkcyjnag.

KROTKI OPIS RYSUNKOW

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia schemat strukturalny przyrzadu mocujgcego wedtug wynalazku do
formowania i formatowania litowo-jonowej baterii polimerowe;j.

Fig. 2  jest widokiem z przodu przyrzadu mocujgcego wedtug wynalazku.

Fig. 3  jest widokiem z gory przyrzadu mocujacego wedtug wynalazku.

Fig. 4 przedstawia urzadzenie do wykrywania nacisku przyrzadu mocujgcego wedtug
wynalazku.

Fig. 5 przedstawia rysunek schematyczny ptyty grzewczej przyrzadu mocujgcego.

Fig. 6 przedstawia dzwigniowy zesp6t regulujgcy do regulacji ustawienia ptytki obwodu
drukowanego PCB.

Fig. 7 przedstawia szafe formatowania baterii wedtug wynalazku.

Fig. 8 przedstawia rysunek schematyczny szaf formatowania baterii wedtug wynalazku.

SZCZEGOLOWY OPIS WYNALAZKU

Odnoszgc sie do Figur od 1 do 8, przedstawiono przyrzad mocujacy do formowania i formatowa-
nia litowo-jonowej baterii polimerowej, ktéry zawiera rame 1. Na ramie 1 jest zamontowane urzgdzenie
sterowania naciskiem 2, 64-kanatowa ptyta laminowana 3 oraz zespdt sterowania temperaturg oraz
szafa formowania 4 baterii. 64-kanatowa ptyta laminowana 3 jest zamontowana na urzadzeniu sterowa-
nia naciskiem 2. 64-kanatowa ptyta laminowana 3 zawiera ptyty grzewcze 31 i ptyty prasujgce 32, przy-
rzadu czujnik temperatury 33, tancuch tgczacy 34, klocek prowadzacy 35, plyte silikonowg 36 oraz kotki
stykowe 43 stykow baterig, stosowane do zaciskania stykéw litowo-jonowej baterii polimerowej. Plyty
prasujgce 32 przyrzadu sg rozmieszczone rownolegle, a kazda para ptyt prasujgcych utrzymuje litowo-
jonowg baterie polimerowg. Ptyta grzewcza 31 jest dotgczona do powierzchni ptyty prasujgcej 32 przy-
rzadu, stosowanej do utrzymywania litowo-jonowej baterii polimerowej, a ptyta silikonowa 36 jest dotg-
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czona do powierzchni ptyty prasujacej 32, przeciwlegtej do powierzchni majgcej dotgczong ptyte grzew-
czg 31. Czujnik temperatury 33 jest zamontowany wewnatrz ptyty prasujacej 32 przyrzadu. Czesci kon-
cowe ptyt prasujgcych 32 przyrzadu sg potgczone za pomocag tancucha tgczacego 34.

Urzadzenie sterowania naciskiem 2 zawiera zespdt wykrywania nacisku i automatycznej regulacji
21 i zesp6t przenoszenia napedu 22, ktére sg rozmieszczone odpowiednio na przeciwlegtych bokach
ramy 1. Ptyty prasujgce 32 przyrzadu sg zamontowane pomiedzy zespotem wykrywania nacisku i auto-
matycznej regulacji 21 a zespotem przenoszenia napedu 22.

Zespot wykrywania nacisku i automatycznej regulacji 21 zawiera zesp6t sprezynowy 211 ptytke
wywierajgcg nacisk 212 oraz pierwszy pret prowadzgcy 213. Zesp6t sprezynowy 211 jest zamocowany
pomiedzy dwiema ptytkami, w tym ptytkg wywierajgcg nacisk 212, przy czym ptytka wywierajgca nacisk
212 jest zamontowana na pierwszym precie prowadzgcym 213, ktéry umozliwia przemieszczanie si€ jej
wzdtuz kierunku wzdtuznego pierwszego preta prowadzgcego 213. Z ptytka wywierajgcg nacisk 212 jest
potaczony czujnik wykrywajgcy nacisk 214, ktéry jest sprzegniety z jednostkg wykrywajacy i sterujgca,
stosowang do odczytu danych czujnika wykrywajgcego nacisk 214 oraz regulowania nacisku w czasie
rzeczywistym.

Zespot przenoszenia napedu 22 zawiera serwomotor 221, reduktor predkoéci 222, skrzynie prze-
ktadniowg 223, mechanizm $ruby i nakretki kulowej 224, ptyte napedowg 225 trzpienia $ruby oraz drugi
pret prowadzacy 226. Plyta napedowa 225 trzpienia $ruby jest potgczona z ptytg prasujacg 32 przyrzadu
poprzez drugi pret prowadzacy 226 i jest usytuowana réwnolegle do ptyty prasujgcej 32 przyrzadu. Plyta
napedowa 225 trzpienia $ruby moze poruszac¢ sie wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowa-
dzacego 226. Serwomotor 221 jest potgczony z reduktorem predkosci 222, a skrzynia przektadniowa
223 jest rozmieszczona symetrycznie po obu stronach reduktora predkosci 222, ktéry jest z nig pota-
czony w sposéb napedowy. Skrzynia przekfadniowa 223 jest potgczona z mechanizmem $ruby i nakretki
kulowej 224, a mechanizm Sruby i nakretki kulowej 224 jest potgczony z ptytg napedowg 225 trzpienia
Sruby. Mechanizm $ruby i nakretki kulowej 224 jest napedzany przez serwomotor 221 i napedza ptyte
napedowg 225 sprzegnietg z trzpieniem Sruby, w celu popychania piyty prasujgcej 32 przyrzadu tak,
aby przemieszczata sie wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowadzacego 226 oraz dociskata
do ptyty prasujgcej 32 przyrzadu.

Skrzynia przekfadniowa 223 zawiera gtdwng przekfadnie, potagczong napedowo z reduktorem
predkosci 222, pierwotng przektadnie oraz wtoérng przekfadnie. Giéwna przektadnia jest sprzegnieta
z pierwotng przekfadnig a pierwotna przektadnia napedowa jest sprzegnieta z wtérng przektadnig, przy
czym wtdrna przektadnia jest potgczona z ptaskim wpustem mechanizmu Sruby i nakretki kulowej 224.

Mechanizm Sruby i nakretki kulowej 224 zawiera Srube 2243, nakretke kulowg 2242 oraz uchwyt
2241 Sruby. Nakretka kulowa 2242 jest natozona na Srube 2243, z ktéra jest sprzegnieta. Oba konce
Sruby 2243 sg umieszczone odpowiednio na bokach ramy 1, przy czym jeden koniec Sruby 2243 jest
potaczony z wpustem wtérnej przektadni, natomiast drugi jej koniec jest zamontowany na ramie 1 za
pomoca uchwytu 2241 Sruby.

Szafa formowania baterii 4 zawiera ptytke drukowang formowania 41, dzwigniowy zesp6t regulu-
jacy 42 ptytki drukowanej formowania 41, uzywany do recznego regulowania wysoko$ci ptytki drukowa-
nej formowania 41 wedtug rozmiaru baterii do dopasowania do wysoko$ci baterii, przewéd tgczgcy do
faczenia ze szafg formatujgca 5 tadowania i roztadowywania zamontowang na ramie zewnetrznej 51.
Kazda ptytka drukowana formowania 41 odpowiada pojedynczej ptycie prasujgcej 32 przyrzadu i taka
ptytka drukowana formowania 41 jest dopasowana do kotka stykowego 43 styku baterie, gdy litowo-
jonowa bateria polimerowa jest umieszczona pomiedzy ptytami prasujgcymi 32 przyrzadu w celu spra-
sowania. Styki baterii sg potgczone z ptytkg drukowang formowania 41.

Dzwigniowy zespét regulujgcy 42 ptytkg drukowang zawiera recznie obstugiwany pret gwinto-
wany 421, klocki przesuwne 422, dzwignie regulujgcg 423, recznie obstugiwany uchwyt gwintowany
424, przektadnie zebatg stozkowg 425 oraz pret tgczacy 426 przektadni. Plytki drukowane formowania
41 sg potgczone z dzwignig regulujgcg 423. Po obu stronach ramy 1 recznie obstugiwany pret gwinto-
wany 421 jest zamocowany za posrednictwem recznie obstugiwanego uchwytu gwintowanego 424 i ten
recznie obstugiwany pret gwintowany 421 jest wyposazony w klocek przesuwny 422, ktéry moze prze-
mieszczac sie w gére oraz w dét, wzdtuz recznie obstugiwanego preta gwintowanego 421. Oba konce
dzwigni regulujgcej 423 sg potgczone nieruchomo z klockami przesuwnymi 422 po obu stronach ramy
1. Przekfadnia zebata stozkowa 425 jest zamontowana na dolnym koricu usytuowanego po jednej stro-
nie ramy 1, recznie obstugiwanego preta gwintowanego 421, a usytuowany po drugiej stronie
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ramy 1 recznie obstugiwany pret gwintowany 421 jest sprzegniety z przektadnig zebatg stozkowg 425
za pomocg preta taczacego 426 przektadni.

Szafa formowania baterii 4 jest potgczona z szafg formatowania 5 tadowania oraz roztadowywa-
nia zainstalowang na ramie 1. Szafa formatowania 5 zawiera blaszang rame 51, na ktérej jest zamon-
towana ptytka drukowana formatowania 53 oraz interfejs kanatowy 54. Plytka drukowana formatowania
53 jest potgczona ze stykiem elektrycznym 52 w celu uzyskania zasilania elektrycznego, przy czym
ptytka drukowana formatowania 53 jest potgczona z ptytkg drukowang formowania 41 przez interfejs
kanatowy 54 szaf formatowania 5 do tadowania i roztadowania oraz przewéd tgczacy.

Pomiedzy dwiema ptytami prasujgcymi 32 przyrzadu znajduje sie folia podtrzymujgca baterie,
stosowana do podtrzymywania oraz prostowania baterii w polimerowym woreczku.

Na gorze piyty prasujgcej 32 przyrzadu jest zainstalowany klocek prowadzacy 35 do prowadzenia
oraz wyréwnywania polimerowego miekkiego pakietu baterii.

W przyrzadzie wedtug niniejszego wynalazku, litowo-jonowe baterie polimerowe sg umieszczane
pomiedzy ptytami prasujgcymi 32 przyrzadu w celu formowania 64 baterii jednocze$nie podczas pro-
cesu produkcyjnego. Urzadzenie sterowania naciskiem 2 wywiera nacisk na 64-kanatowg ptyte lamino-
wang 3 oraz automatycznie reguluje nacisk, wedtug ustalonych wymagan, w celu formowania baterii.
Zespot sterowania temperaturg moze osobno sterowaé temperaturg kazdej ptyty laminowanej 3 nagrze-
wajac baterie podczas formowania. Szafa formatowania 5 baterii moze wykonywaé formatowanie przez
fadowanie oraz roztadowywanie litowo-jonowej baterii polimerowej po nagrzewaniu oraz prasowaniu.

Niniejszy wynalazek pozwala zintegrowaé pierwotnie dwa procesy w jednym przyrzadzie mocu-
jacym, co stabilizuje formowanie baterii. Przy tym urzadzenie 2 sterowania naciskiem moze automa-
tycznie regulowaé nacisk do wstepnie zdefiniowanych wymagan. Dla kazdej z ptyt prasujgcych 32 przy-
rzagdu mozna wykonywac regulacje temperatury w czasie rzeczywistym za posrednictwem regulatora
temperatury, aby uzyskaé ustalong warto$¢ temperatury z doktadnoscig +2 stopnie.

Przy stosowaniu tego przyrzadu mocujgcego, po nastawieniu procesu produkcji baterii, parame-
try techniczne procesu sg regulowane. Po uruchomieniu przyrzgdu mocujgcego, 64-kanatowe ptyty la-
minowane 3 zaczynajg nagrzewaé aluminiowg ptyte grzewczg 31 wedtug ustalonych wymagan i wtedy
przyrzad znajduje sie w swoim potozeniu poczgtkowym. Po recznym ustawieniu dzwigniowego zespotu
regulujgcego 42 plytki drukowanej formowania 41 do potozenia na wysokosci odpowiadajgcej rozmia-
rowi baterii, rozpoczyna sie obcigzanie. Bateria jest umieszczana w 64-kanatach ptyty laminowanej 3,
napedzanej przez urzadzenie sterowania naciskiem 2. Po umieszczeniu baterii, urzgdzenie sterowania
naciskiem 2 rozpoczyna sprasowywaé baterie, a gdy nacisk osiggnie wymagany zakres, rozpoczyna
sie formatowanie baterii przez tadowanie oraz roztadowywanie. Gdy zostang spetnione wszystkie wa-
runki, przyrzad otwiera sie automatycznie w celu wyjecia baterii, konczac w ten sposéb cykl.

Przyktad wykonania wynalazku zawarty w niniejszym opisie ma jedynie charakter pogladowy
w odniesieniu do postaci realizacji nowatorskiej koncepcji. Zakres ochrony wynalazku nie nalezy inter-
pretowaé jako ograniczony do konkretnych postaci przedstawionych w przykfadzie wykonania wyna-
lazku. Réwnowazne $rodki techniczne, ktére mogg by¢ wymyslone przez specjalistéw w dziedzinie tech-
niki tego wynalazku réwniez mieszczg sie w zakresie ochrony niniejszego wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. Przyrzad mocujacy do formowania i formatowania litowo-jonowej baterii polimerowej, zawie-
rajgcy rame i urzgdzenie sterowania naciskiem zamontowane na ramie oraz 64-kanatowa
ptyte laminowang zamontowang na urzgdzeniu sterowania naciskiem i zesp6t sterowania tem-
peraturg; przy czym 64-kanatowa ptyta laminowana zawiera ptyty prasujgce rozmieszczone
réwnolegle i skonfigurowane do utrzymywania litowo-jonowej baterii polimerowej przez kazda
pare ptyt prasujgcych, a do powierzchni kazdej ptyty prasujgcej jest zamocowana ptyta grzew-
cza, do powierzchni ptyty prasujgcej, przeciwlegtej do powierzchni majgcej ptyte grzewcza,
jest zamocowana ptyta silikonowa, za$ wewnatrz ptyty prasujacej jest zamontowany czujnik
temperatury, a ponadto kazda ptyta mocujgca jest wyposazona w klocek prowadzacy, a takze
fancuch faczacy, za pomocg ktérego sg potgczone czesci koncowe ptyt prasujgcych, zna-
mienny tym, ze 64-kanatowa ptyta laminowana (3) zawiera kotek stykowy (43) styku litowo-
jonowej baterii polimerowej, a na ramie (1) jest zamocowana szafa formowania (4) baterii za-
wierajgca ptytke drukowang formowania (41), a takze jest zamocowany dzwigniowy zespot
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regulujacy (42) ptytki drukowanej formowania (41), do recznego regulowania wysokosci ptytki
drukowanej (41) wedtug rozmiaru baterii do dopasowywania jej do wysokos$ci baterii, oraz
szafa formatowania (5) do tadowania oraz roztadowania baterii, przy czym ptytka drukowana
formowania (41) odpowiada pojedynczej ptycie prasujgcej (32) i ptytka drukowana formowania
(41) jest dopasowana do kotka stykowego (43) styku baterii i styki baterii sg potgczone z ptytka
drukowang formowania (41), gdy litowo-jonowa bateria polimerowa jest umieszczona pomie-
dzy ptytami prasujgcymi (41) dla prasowania jej, a szafa formowania baterii (4) jest potgczona
z szafg formatujgcg (5) fadowania oraz roztadowywania, zainstalowang na ramie (1) i potg-
czong z ptytkg drukowang formowania (41) poprzez przewdd {aczgcy, natomiast dzwigniowy
zespét regulujacy (42) ptytki drukowanej formowania (41) zawiera recznie obstugiwany pret
gwintowany (421), klocek przesuwny (422), dzwignie regulujgcg (423), recznie regulowany
uchwyt gwintowany (424), przektadnie zebatg stozkowg (425) oraz pret taczacy (426) prze-
ktadni; przy czym ptytki drukowane formowania (41) sg potgczone z dzwignig regulujgcg (423),
recznie obstugiwany pret gwintowany (421) jest zamocowany po obu stronach ramy (1) za
posrednictwem recznie regulowanego uchwytu gwintowanego (424), a recznie obstugiwany
pret gwintowany (421) jest wyposazony w klocek przesuwny (422), ktéry jest usytuowany ru-
chomo w gore oraz w doét wzdtuz recznie obstugiwanego preta gwintowanego (421), a przy
tym oba konce dzwigni regulujgcej (423) sg potgczone nieruchomo z klockami przesuwnymi
(422) po obu stronach ramy (1), za$ przektadnia zebata stozkowa (425) jest zamontowana na
dolnym koncu usytuowanego po jednej stronie ramy (1) recznie obstugiwanego preta gwinto-
wanego (421), a usytuowany po drugiej stronie ramy (1) recznie obstugiwany pret gwintowany
(421) jest sprzegniety z przekfadnig zebatg stozkowg (425) za pomoca preta fgczacego (426)
przektadni.

. Przyrzad mocujgcy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze urzgdzenie sterowania naciskiem
(2) zawiera zespdt wykrywania nacisku i automatycznej regulacji (21) oraz zesp6t przenosze-
nia napedu (22), ktére sg rozmieszczone odpowiednio na przeciwlegtych bokach ramy (1) zas
ptyty prasujace (32) sg zamontowane pomiedzy zespotem wykrywania nacisku i automatycz-
nej regulacji (21) a zespotem przenoszenia napedu (22), przy tym zesp6t wykrywania nacisku
i automatycznej regulacji (21) zawiera zespé6t sprezynowy (211), ptytke wywierajgcg nacisk
(212) oraz pierwszy pret prowadzacy (213), przy czym zespot sprezynowy (211) jest zamoco-
wany pomiedzy dwoma ptytkami wywierajgcymi nacisk (212), a ptytka wywierajgca nacisk
(212) jest zamontowana na pierwszym precie prowadzgcym (213) i jest ruchoma wzdtuz kie-
runku wzdtuznego pierwszego preta prowadzacego (213), a przy tym z pltytkg wywierajacg
nacisk (212) jest potgczony czujnik wykrywajacy nacisk (214), ktéry jest sprzegniety z jed-
nostkg wykrywajgcg i sterujgcg do odczytu danych czujnika wykrywajacego nacisk (214) oraz
regulowania nacisku w czasie rzeczywistym, natomiast zespét przenoszenia napedu (22) za-
wiera serwomotor (221), reduktor predkosci (222), skrzynie przektadniowg (223), mechanizm
Sruby i nakretki kulowej (224), ptyte napedowg (225) trzpienia $ruby oraz drugi pret prowa-
dzacy (226), przy czym plyta napedowa (225) trzpienia $ruby jest potgczona z ptytg prasujgca
(32) poprzez drugi pret prowadzacy (226), jest usytuowana réwnolegle do ptyty prasujgcej (32)
i jest ruchoma wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowadzacego (226), za$ serwo-
motor (221) jest potagczony z reduktorem predkosci (222), a skrzynia przektadniowa (223) jest
rozmieszczona symetrycznie po obu stronach reduktora predkosci (222), ktéry jest z nig pota-
czony w sposéb napedowy, przy czym skrzynia przektadniowa (223) jest potgczona z mecha-
nizmem Sruby i nakretki kulowej (224), ktéry jest potgczony z ptytg napedowg (225) trzpienia
Sruby, a ponadto mechanizm Sruby i nakretki kulowej (224) jest napedzany przez serwomotor
(221) do napedzania ptyty napedowej (225) z trzpieniem $ruby, oraz przemieszczania i doci-
skania n piyty prasujgcej (32) wzdtuz kierunku wzdtuznego drugiego preta prowadza-
cego (226).

. Przyrzad mocujgcy wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze skrzynia przektadniowa (223) za-
wiera gtébwna przektadnie potgczong napedowo z reduktorem predkosci (222), pierwotng prze-
ktadnie oraz wtorng przektadnie, z ktérych gtéwna przektadnia jest sprzegnieta z pierwotng
przektadnig a pierwotna przektadnia jest sprzegnieta z wtérng przektadnig i wtdérna przektad-
nia jest potgczona z ptaskim wpustem mechanizmu $ruby i nakretki kulowej (224),

. Przyrzad mocujgcy wedtug zastrz. 2 albo 3, znamienny tym, ze mechanizm $ruby i nakretki
kulowej (224) zawiera Srube (2243), nakretke kulowg (2242) oraz uchwyt (2241) Sruby, przy
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czym nakretka kulowa (2242) jest natozona na $rube (2243), z kt6rg jest sprzegnieta a oba
konce Sruby (2243) sg umieszczone odpowiednio na bokach ramy (1) przyrzadu, przy tym
jeden koniec Sruby (2243) jest potgczony z wpustem wtdrnej przektadni, natomiast drugi jej
koniec jest zamontowany na ramie (1) za pomocg uchwytu (2241) Sruby.

. Przyrzagd mocujacy wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze szafa formatowania (5) tadowania
oraz roztadowywania zawiera blaszang rame (51), ptytke drukowang formatowania (53) uraz
interfejs kanatowy (54), zamontowane na blaszanej ramie (51), przy czym ptytka drukowana
formatowania (53) jest potgczona ze stykiem elektrycznym (52) do zasilania elektrycznego
i ptytka drukowana formatowania (53) jest potgczona z ptytkg drukowang formowania (41)
przez interfejs kanatowy (54) oraz przewod aczacy.

. Przyrzad mocujgcy wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze na gorze ptyty prasujgcej (32) jest
zainstalowany klocek prowadzacy (35) do prowadzenia oraz wyréwnywania polimerowego,
miekkiego pakietu baterii.
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