Repnybli(;:baLFederal’im do Brgailr (RP| 205 5)

o oy Soméroin Extarior
Invstifuibe Mackonasl da Progriedade fnduglyial.

21 P10902789-0 A2

(22) Data de Depésito: 04/08/2009
(43) Data da Publicacao: 25/05/2010

* B RPIO®9O0Z2%7 89A2 %

(51) Int.CI.:
HO1M 6/42

(54) Titulo: PROCESSO DE FABRICACAO DE
MODULO DE BATERIA UTILIZANDO APARELHO DE
DESLOCAMENTO PARA CELULA DE BATERIA

(30) Prioridade Unionista: 06/08/2008 KR 10-2008-0076823
(73) Titular(es): LG CHEM, LTD

(72) Inventor(es): JOUNG HO HA, JU-HWAN BAEK, JUNG-
HWAN KIM, SANGKWON NAM, SOORYOUNG KIM

7Y
=3
o

(57) Resumo: PROCESSO DE FABRICAGAO DE MODULO DE
BATERIA UTILIZANDO APARELHO DE DESLOCAMENTO PARA
CELULA DE BATERIA. E revelado aqui um método de fabricagéo de
moédulos de bateria a partir de uma pluralidade de células de bateria
através de uma operagdo continua utilizando um aparelho de
transferéncia de célula de bateria, o0 método de fabricag¢éo incluindo (a)
carregar células de bateria em um gabarito portador do aparelho de
transferéncia de célula de bateria enquanto montando tampas
inferiores isolantes nas superficies de extremidades inferiores das
células de bateria respectivas, (b) acoplar os revestimentos de metal
as superficies de extremidades superiores das células de bateria
respectivas mediante soldagem apés a localizagdo dos revestimentos
de metal nas superficies de extremidades superiores das células de
bateria correspondentes, (c) aplicar adesivos as superficies de
extremidades inferiores dos membros de montagem isolantes ou as
superficies de extremidades superiores das células de bateria,
posicionar os membros de montagem isolantes nas superficies de
extremidades superiores das células de bateria correspondentes, e
prensar as extremidades superiores dos membros de montagem
isolantes respectivos utilizando um aparelho de prensagem para
acoplar os membros de montagem isolantes com as superficies de
extremidades superiores das células de bateria respectivas, (d) soldar
os médulos de circuito de protegéo as células de bateria respectivas
utilizando um aparelho de soldagem, de tal modo que os médulos de
circuito de prote¢éo sejam conectados eletricamente as células de
bateria respectivas, apés posicionar cada um dos médulos de circuito
de prote¢do na superficie de extremidade superior de um membro
correspondente dos membros de montagem isolantes, (e) aplicar
adesivos as superficies de extremidade superiores dos médulos de
circuito de protecéo ou as superficies internas das tampas superiores
isolantes, posicionar as tampas superiores isolantes nas partes
superiores dos moédulos de circuito de prote¢éo respectivos, e prensar
as extremidades superiores das tampas superiores isolantes
respectivas utilizando um aparelho de prensagem para acoplar as
tampas superiores isolantes com as células de bateria respectivas, (f)
remover os modulos de bateria a partir do gabarito portador, e (g)
envolver a superficie externa de cada um dos moédulos de bateria em
uma pelicula de revestimento tendo um cédigo de barras impresso na
sua superficie externa, em que o aparelho de transferéncia de célula
de bateria inclui um gabarito portador tendo ranhuras formadas no lado
externo de um seu lado e um gabarito incluindo um membro de
prensagem elastica e um membro de acoplamento elastico.
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“PROCESSO DE FABRICACAO DE MODULO DE BATERIA UTILIZANDO
APARELHO DE DESLOCAMENTO PARA CELULA DE BATERIA”

CAMPO DA INVENGCAO

A presente invengéo se refere a um método de fabricacdo de médulos de bateria u-
tilizando um aparelho de transferéncia de célula de bateria e, mais particularmente, a um
método de fabricar médulos de bateria a partir de uma pluralidade de células de bateria a-
través de uma operagao continua utilizando um aparelho de transferéncia de célula de bate-
ria, o método de fabricagao incluindo carregar as células de bateria em um gabarito portador
do aparelho de transferéncia de célula de bateria enquanto montando tampas inferiores iso-
lantes nas superficies de extremidades inferiores das células de bateria respectivas, acoplar
revestimentos de metal nas superficies de extremidades superiores das células de bateria

respectivas mediante soldagem apés posicionar os revestimentos de metal nas superficies

“de extremidades superiores das células de bateria correspondentes, aplicar adesivos as

superficies de extremidades inferiores dos membros de montagem isolantes ou nas superfi-
cies de extremidades superiores das células de bateria, posicionar os membros de monta-
gem isolantes nas superficies de extremidades superiores das células de bateria correspon-
dentes, e pressionar as extremidades superiores dos membros de montagem isolantes res-
pectivos utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os membros de montagem iso-
lantes nas superficies de extremidades superiores das células de bateria respectivas, soldar
mébdulos de circuito de protegdo nas células de bateria respectivas utilizando um aparelho
de soldagem, de tal modo que os mddulos de circuito de protegdo sdo conectados eletrica-
mente as células de bateria respectivas, apés posicionamento de cada médulo de circuito de
protecdo na superficie de extremidade superior de um membro correspondente dos mem-
bros de montagem isolantes, aplicar adesivo nas superficies de extremidades superiores
dos médulos de circuitos de protegdo ou nas superficies internas das tampas superiores
isolantes, posicionar as tampas superiores isolantes nas partes superiores dos médulos de
circuito de protegéao, respectivos, e prensar as extremidades superiores das tampas superio-
res isolantes respectivas utilizando um aparelho de prensagem para acoplar as tampas su-
periores isolantes com as células de bateria respectivas, remover os médulos de bateria a
partir do gabarito portador, e envolver a superficie externa de cada um dos médulos de bate-
ria em uma pelicula de revestimento tendo um cédigo de barra impresso na sua superficie
externa, em que o aparelho de transferéncia de célula de bateria inclui um gabarito portador
tendo ranhuras formadas no lado externo de um seu lado e um gabarito incluindo um mem-
bro de prensagem elastica e um membro de acoplamento elastico.

ANTECEDENTES DA INVENGAO

A medida que os dispositivos méveis se desenvolveram cada vez mais e a deman-

da por tais dispositivos méveis aumentou, a demanda por baterias secundarias também au-
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mentou acentuadamente. Entre as baterias secundarias esta uma bateria secundaria de litio
tendo elevada densidade de energia e voltagem de operagéo e excelentes caracteristicas de
vida atil em servigo, e conservagdo, as quais tém sido amplamente utilizadas como uma
fonte de energia para varios produtos telefénicos assim como para os dispositivos méveis.

Contudo, varios materiais combustiveis sdo contidos na bateria secundaria de litio.
Como resultado, ha uma possibilidade de perigo em que a bateria secundaria de litio pode
aquecer ou explodir devido a sobrecarga, corrente excessiva, ou impacto fisico externo. Em
outras palavras, a bateria secundaria de litio tem baixa seguranga. Consequentemente, um
elemento de coeficiente de temperatura positivo (PTC) e um médulo de circuito de protegdo
(PCM), como elementos de segurang¢a para controlar efetivamente um estado anormal, tal
como sobrecarga ou corrente excessiva, da bateria secundaria de litio, sio montados na
bateria secundaria de litio enquanto o elemento PTC e o PCM sdo conectados a uma célula
de bateria da bateria secundaria de litio.

Geralmente, o PCM é conectado a célula de bateria por intermédio de chapas con-
dutoras de niquel mediante soldagem. Isto &, as chapas de niquel sdo conectadas as abas
de eletrodo, correspondentes, do PCM mediante soldagem e, entdo, as chapas de niquel
sdo conectadas aos terminais de eletrodo correspondentes da célula de bateria mediante
soldagem. Desse modo, o PCM é conectado a célula de bateria para fabricagdo de um mé-
dulo de bateria.

E necessario que seja mantida a conexdo elétrica dos elementos de seguranga, in-
cluindo o PCM, com os terminais de eletrodo da célula de bateria €, ao mesmo tempo, seja
eletricamente isolada de outras partes da célula de bateria.

Entretanto, um processo para acoplar componentes, incluindo um membro de cir-
cuito de protegao tal como o PCM, a extremidade superior da célula de bateria é realizado
em uma linha de montagem de mddulo de bateria. A construgdo de tal linha de montagem
pode ser mudada conforme necessario. Geralmente, a linha de montagem é construida para
realizar sequencialmente um processo para montagem de revestimentos de metal, um pro-
cesso para montagem de membros de montagem isolantes. Um processo para montagem
de médulos de circuito de protegdo, e um processo para montar tampas superiores isolan-
tes.

.C'ontudo, a maioria desses processos é realizada manualmente, com o resultado de
que um grande numero de trabalhadores é necessario e, portanto, os custos de fabricagao
da bateria sdo aumentados. Consequentemente existe a necessidade de um método aper-
feigoado para montagem de uma pluralidade de células de bateria em um aparelho prede-
terminado e transferir o aparelho para um aparelho de soldagem de tal modo que um pro-
cesso de soldagem é realizado com relagéo as células de bateria.

Para realizar de forma bem-sucedida o processo de soldagem com relagdo as célu-
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las de bateria montadas no aparelho, contudo, € necesséario que um trabalhador transfira o
aparelho no qual as células de bateria sdo montadas em intervalos regulares, o que requer
técnicas especializadas, com o resultado de que a automagéo de um processo de fabrica-
¢do de moédulo de bateria € muito limitada. Por outro lado, um método de automatizar a
transferéncia sequencial das células de bateria para o aparelho de soldagem utilizando um
motor de passo pode ser considerado. Nesse caso, contudo, é necessario prover um apare-
lho dispendioso para automacao.

Além disso, um processo de aplicar um adesivo para acoplar um membro de mon-
tagem isolante a superficie de extremidade superior de uma célula de bateria e um processo
de aplicar um adesivo para acoplar uma tampa superior isolante a célula de bateria sdo mui-
to importantes na provisao da qualidade de montagem de um médulo de bateria. Nao obs-
tante, tais processos sao realizados manualmente, como resultado ocorrem muitos defeitos
de montagem devido as diferengas de habilidade entre os trabalhadores.

Consequentemente existe uma grande necessidade de tecnologia que seja capaz
de aperfeigoar bastante a processabilidade de fabricagao e a produtividade dos médulos de
bateria através da construgdo de uma linha de montagem de médulo de bateria simples e
facil para resolver os problemas acima.

SUMARIO DA INVENCAO

Portanto, a presente invengao foi feita para resolver os problemas acima, e outros
problemas técnicos que ainda estao por ser resolvidos.

Especificamente, um objetivo da presente invengao é o de prover um método de fa-
bricagdo de médulos de bateria que seja capaz de aperfeigoar a qualidade de montagem
dos modulos de bateria através da automagao de um processo de aplicagdo de adesivo, de
um processo de fixagao de pelicula de revestimento, e de um processo de prensagem.

Outro objetivo da presente invengédo € o de prover um método de fabricar médulos
de bateria utilizando um aparelho de transferéncia de célula de bateria em que um gabarito
portador e uma matriz sdo construidos especificamente para realizar uma operagdo conti-
nua predeterminada.

De acordo com um aspecto da presente invengéo, os objetivos mencionados acima,
e outros, podem ser realizados através da proviséo de um método de fabricagdo de médulos
de bateria a partir de uma pluralidade de células de bateria através de uma operagéo conti-
nua utilizando um aparelho de transferéncia de célula de bateria, o0 método de fabricagao
incluindo (a)'carregar as células de bateria em um gabarito portador do aparelho de transfe-
réncia de célula de bateria enquanto montando tampas inferiores isolantes nas superficies
de extremidades inferiores das células de bateria respectivas, (b) acoplar revestimentos de
metal nas superficies de extremidades superiores das células de bateria respectivas medi-

ante soldagem apés posicionamento dos revestimentos de metal nas superficies de extre-
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midades superiores das células de bateria correspondentes, (c) aplicar adesivo as superfi-
cies de extremidades inferiores dos membros de montagem isolantes ou as superficies de
extremidades superiores das células de bateria, posicionando os membros de montagem
isolantes nas superficies de extremidades superiores das células de bateria corresponden-
tes, e pressionar as extremidades superiores dos membros de montagem isolantes respecti-
vos utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os membros de montagem isolantes
as superficies de extremidades superiores das células de bateria respectivas, (d) soldar mé-
dulos de circuito de protecdo nas células de bateria respectivas utilizando um aparelho de
soldagem, de modo que os médulos de circuito de protegdo sejam conectados eletricamente
as células de bateria respectivas, apés posicionar cada médulo de circuito de protegdo na
superficie de extremidade superior de um membro correspondente dos membros de monta-
gem isolantes, (e) aplicar adesivo as superficies de extremidades superiores dos médulos
de circuito de protegdo ou as superficies internas das tampas superiores isolantes, posicio-
nando as tampas superiores isolantes nas partes superiores dos médulos de circuito de pro-
tegéo respectivos e prensando as extremidades superiores das tampas superiores isolantes
utilizando um aparelho de prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes as célu-
las de bateria respectivas, (f) remover os médulos de bateria a partir do gabarito portador, e
(g) envolver a superficie externa de cada um dos médulos de bateria em uma pelicula de
revestimento tendo um cédigo de barras impresso na sua superficie externa, em que o apa-
relho de transferéncia de célula de bateria inclui um gabarito portador construido em uma
estrutura retangular aberta na sua parte superior, o gabarito portador sendo provido em seu
lado interno com ranhuras de montagem para permitir que varias células de bateria sejam
montadas de uma maneira vertical em intervalos regulares em um estado no qual os termi-
nais de eletrodo de cada uma das células de bateria sdo expostos no sentido para cima, o
gabarito portador sendo provido no lado externo de um de seus lados com ranhuras forma-
das em intervalos de montagem de célula de bateria, € um gabarito incluindo um membro de
prensagem elastica para prensar elasticamente o lado do gabarito portador oposto ao lado
externo onde as ranhuras sao formadas e um membro de acoplamento elastico tendo uma
série de ranhuras de acoplamento formadas em um lado correspondendo as ranhuras do
gabarito portador de tal modo que as ranhuras de acoplamento se engatam elasticamente
com as ranhuras respectivas do gabarito portador.

No método de fabricagdo dos médulos de bateria de acordo com a presente inven-
¢éo, portanto, o acoplamento entre os membros de montagem isolantes e as superficies de
extremidades superior das células de bateria correspondentes e o acoplamento entre as
tampas superiores isolantes e as células de bateria correspondentes sdo obtidos mediante
aplicagao de adesivoé ao membro correspondente e prensando os membros corresponden-

tes utilizando um aparelho de prensagem, desse modo obtendo acoplamento mais seguro
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entre os mesmos e proporcionando assim a qualidade de montagem dos médulos de bateri-
a.

Além disso, o aparelho de transferéncia de célula de bateria de acordo com a pre-
sente invengdo é capaz de realizar continuamente a soldagem ou o acoplamento mecanico
para acoplar os membros as partes superiores das células de bateria respectivas utilizando
o gabarito portador, desse modo obtendo uma operagao continua através de automagéo ou
semi-automacéo. Particularmente, o aparelho de transferéncia de célula de bateria de acor-
do com a presente invengdo & usado preferivelmente para fabricar médulos de bateria exi-
gindo um sistema de automag¢io construido com baixos custos de investimento para reduzir
os custos de fabricagao.

Como referéncia, a etapa de acoplar os revestimentos de metal as superficies de
extremidades superiores das respectivas células de bateria mediante soldagem (b) pode ser
usada seletivamente conforme necessario. Portanto, a etapa (b) pode ser omitida a partir do
método de fabricagdo dos mddulos de bateria de acordo com a presente invengao.

Conforme anteriormente descrito, muitos defeitos podem ser causados nos proces-
sos de aplicar os adesivos aos membros de montagem isolantes e as superficies de extre-
midades superiores das respectivas células de bateria e prensar os membros corresponden-
tes para obter o acoplamento entre os membros de montagem isolantes e as superficies de
extremidades superiores das respectivas células de bateria e os processos de aplicar os
adesivos as tampas superiores isolantes e as respectivas células de bateria e prensar os
membros correspondentes para obter o acoplamento entre as tampas superiores isolantes e
as respectivas células de bateria. Por essa razdo, esses processos sdo importantes para
garantir a qualidade de montagem dos médulos de bateria. Consequentemente é preferivel
automatizar os processos de aplicagdo de adesivo e prensagem, desse modo garantindo
excelente qualidade dos modulos de bateria.

Em um exemplo modelar, o adesivo pode ser aplicado por um dispensador de liga-
¢ao, automatico. Nesse caso, € possivel realizar continuamente a operagao de ligagdo com
precisdo, desse modo aperfeigoando a produtividade e a qualidade dos médulos de bateria
através da automacdo. Nenhum dispensador de ligagao, automatico, € usado em uma linha
de fabricagdo de médulo de bateria convencional, com o resultado de que é dificil automati-
zar o processo de fabricagédo inteiro dos médulos de bateria.

Quando o aditivo é aplicado a uma regido predeterminada, o dispensador de liga-
¢ao, automatico, permite que o adesivo seja automaticamente aplicado a uma pluralidade de
regides. Consequentemente, o dispensador de ligagdo, automatico, & eficaz em uma linha
de fabricagdo exigindo produgdo em massa e preciséo, tal como a linha de fabricagdo de
médulos de bateria.

Além disso, quando o dispensador de ligagdo, automatico, é usado, um método de



10

15

20

25

30

35

aplicagdo de adesivo pode ser mudado de acordo com as caracteristicas dos membros a -
serem acoplados para otimizar a for¢ga do adesivo. Por exemplo, o adesivo pode ser aplica-
do de uma maneira em pontos no processo de ligagdo dos membros de montagem isolan-
tes, e o adesivo pode ser aplicado de uma forma de fixagéo em linha no processo de ligagéo
das tampas superiores isolantes.

Conforme previamente descrito, o processo de prensagem € importante no aperfei-
goamento da qualidade de montagem de um médulo de bateria em conjunto com o processo
de aplicagéo de adesivo. Isto é, quando o processo de prensagem é realizado por um perio-
do de tempo mais curto do que um tempo predeterminado definido de acordo com as espe-
cificagbes de fabricagdo de um moédulo de bateria, pode ser dificil garantir uma forga de a-
coplamento desejada. Por outro lado, quando o processo de prensagem é realizado por um
periodo de tempo mais longo do que o tempo predeterminado, a eficiéncia da prensagem é
reduzida, e existe a possibilidade de vazamento de adesivo, 0 que, portanto, ndo é preferi-
vel. Consequentemente, o aparelho de prensagem pode ser construido para incluir um regu-
lador de tempo para realizar o processo de prensagem por um periodo de tempo predeter-
minado.

O processo de prensagem pode ser realizado com relagéo as células de bateria,
respectivas, utilizando uma pluralidade de aparelhos de prensagem. Contudo, é preferivel
realizar o processo de prensagem com relagédo as células de bateria respectivas utilizando
um aparelho de prensagem de modo a obter uma redugao no tempo de conduta de fabrica-
¢ao.

Por exemplo, apés a ligagdo do membro de montagem isolante e a ligagdo das
tampas superiores isolantes, as quais tém uma influéncia sobre a adeséo e a extenséo total,
um tempo de prensagem 6timo pode ser definido e, entdo, uma unidade de prensagem pode
ser instalada. Alternativamente, a unidade de prensagem pode ser provida com um regula-
dor de tempo de tal modo que a unidade de prensagem realiza uma operagdo de prensa-
gem por um periodo de tempo predeterminado e, entdo, realiza uma operagao de descarre-
gamento automatico.

O aparelho de transferéncia de célula de bateria pode ser construido de tal modo
que, quando o gabarito portador € prensado na dire¢cdo de avango em um estado no qual o
gabarito portador € montado entre 0 membro de prensagem elastica e 0 membro de aco-
plamento elastico da matriz, o gabarito portador é transferido por uma etapa corresponden-
do a um intervalo de formag¢éo de ranhura ao longo do membro de acoplamento elastico
enquanto o gabarito portador é prensado elasticamente pelo membro de prensagem elastica
da matriz, pelo que uma operagao predeterminada é realizada continuamente com relagdo
as células de bateria montadas no gabarito portador.

Como o aparelho de transferéncia de célula de bateria é construido para transferir
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continuamente as células de bateria mediante uma etapa na diregdo de avango em um- es-
tado no qual as células de bateria sdo montadas no gabarito portador, é possivel facilmente
construir uma linha de automagao com custos inferiores aqueles ao se usar um aparelho de
transferéncia automatica tal como um motor de passo, desse modo reduzindo bastante os
custos de fabricagao das baterias.

Como um exemplo, o gabarito portador pode ser construido em uma estrutura na
qual ao menos um de quatro lados do gabarito portador é fixado de forma desprendivel ao
restante do gabarito portador de tal modo que as células de bateria sdo facilmente montadas
no gabarito portador.

Nessa estrutura, as células de bateria sdo montadas nas ranhuras de montagem
respectivas do gabarito portador na direg¢éo lateral em um estado no qual um lado do gabari-
to portador é separado do restante do gabarito portador, desse modo reduzindo bastante o
tempo de montagem em comparag¢ao com quando as células de bateria sdo montadas nas
ranhuras de montagem respectivas do gabarito portador no sentido para baixo a partir de
cima do gabarito portador.

Além disso, de acordo com a estrutura que pode ser fixada de forma desprendivel

do gabarito portador, o gabarito portador pode ser usado em um estado no qual um lado do

~gabarito portador esta seletivamente aberto ou fechado conforme necessario e, portanto, a

estrutura que pode ser fixada de forma desprendivel do gabarito portador é preferivel em
termos de facilitar o reparo do interior do gabarito portador.

Na estrutura acima, o gabarito portador pode incluir um corpo principal de gabarito
portador aberto em um seu lado e um membro de fixagdo e de desprendimento fixado de
forma desprendivel no lado aberto do corpo principal do gabarito portador.

Consequentemente, um membro magnético tal como um eletroima@ pode ser provi-
do na regido de fixagdo e de desprendimento do gabarito portador e, portanto, é possivel
separar e acoplar, mais facilmente, ao menos um lado do gabarito portador a partir dos, e
aos lados restantes do gabarito portador.

Entretanto, o elemento de prensagem elastica pode ser provido com uma mola de
compressao para prover a for¢ga de prensagem elastica ao gabarito portador e impedir o
deslocamento do gabarito portador, montada entre 0 membro de prensagem elastica e o
membro de acoplamento elastico, devido a forga externa tal como vibragao.

Como outro exemplo, o gabarito portador pode ser deslocado automaticamente,
semi-automaticamente, ou manualmente na diregdo de avango para realizar a operagao
continua. Além disso, 0 modo de movimento pode ser ajustado seletivamente conforme ne-
cessario.

Isto é, o gabarito portador pode ser construido de modo a ser prensado e deslocado

por um cilindro de tal. modo que o gabarito portador pode ser movido automaticamente ou
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semi-automaticamente na diregdo de avango. O cilindro pode ser um cilindro pneumético ou
um cilindro hidraulico, o qual é classificado pelo tipo de fluido usado. Geralmente, o cilindro
de ar é menos dispendioso do que o cilindro hidraulico e, portanto, é preferivel utilizar o ci-
lindro pneumatico.

Por exemplo, quando o cilindro pneumatico aplica pressdo determinada ao gabarito
portador na diregdo de avango, o gabarito portador € deslocado continuamente por uma e-
tapa correspondendo ao intervalo de formagao de ranhura na diregdo de avango ao longo do
membro de acoplamento elastico, conforme previamente descrito, por intermédio das intera-
¢Oes fisicas tais como forga de prensagem elastica no membro de prensagem elastica, forga
de fricgdo interface entre as ranhuras e as ranhuras de acoplamento correspondentes, e a
pressao do cilindro pneumatico.

Entretanto, a operagéo continua pode ser aquela selecionada de um grupo consis-
tindo em uma operagédo de soldagem para fixar os revestimentos de metal as superficies de
extremidades superiores das respectivas células de bateria, uma operagao de ligagdo e de
prensagem para acoplar os membros de montagem isolantes aos terminais de eletrodo das
células de bateria respectivas, uma operagdo de soldagem para conectar eletricamente os
mébdulos de circuitos de protecdo as células de bateria respectivas em um estado no qual os
membros de montagem isolantes sdo acoplados as extremidades superiores das células de
bateria respectivas, e uma operagao de ligagéo e prensagem para acoplar as tampas supe-
riores isolantes aos mdédulos de circuitos de protegdo respectivos em um estado no qual os
médulos de circuito de protegdo sdo acoplados aos membros de montagem isolantes res-
pectivos nas extremidades superiores das células de bateria respectivas.

Isto &, a operagdo continua ndo é particularmente limitada desde que a operagédo
continua seja realizada com relagao as células de bateria, e a operagéo continua pode inclu-
ir varios tipos de operagdes. Por exemplo, a operagdo continua pode ser uma de varias ope-
ragbes para acoplar os componentes a parte superior de cada uma das células de bateria. O
acoplamento pode ser obtido utilizando-se varios métodos, tal como ligagédo, encaixe, fixa-
¢ao, e soldagem.

Em um exemplo concreto, a etapa (a) pode incluir (a1) montagem da tampa inferior
isolante para cada uma das células de bateria em uma ranhura de montagem corresponden-
te do gabarito portador, (a2) fixar uma fita adesiva com lado duplo na superficie de extremi-
dade inferior de cada uma das células de bateria, (a3) carregamento das células de bateria
no gabarito portador, em um estado no qual os terminais de eletrodo sdo expostos no senti-
do para cima a partir da extremidade superior de cada uma das células de bateria, de tal
modo que cada uma das tampas inferiores isolantes € acoplada a superficie de extremidade
inferior de uma célula correspondente das células de bateria, e (a4) deslocamento do gaba-

rito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por uma etapa e repetidamente
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realizar as etapas (a1) a (a3).

Isto &€, a tampa inferior isolante para cada uma das células de bateria € montada em
uma ranhura de montagem correspondente do gabarito portador, a fita adesiva com lado
duplo € fixada na superficie de extremidade inferior de cada uma das células de bateria, as
células de bateria sdo carregadas no gabarito portador, em um estado no qual os terminais
de eletrodo sdo expostos no sentido para cima a partir da extremidade superior de cada
uma das células de bateria, de tal modo que cada uma das tampas inferiores isolantes é
acoplada a superficie de extremidade inferior de uma célula correspondente das células de
bateria, e o gabarito portador € deslocado na diregdo de avango por uma etapa, desse modo
obtendo continuamente o acoplamento entre as tampas inferiores isolantes e as superficies
de extremidades inferiores das células de bateria correspondentes.

Em um exemplo concreto, a etapa (b) pode incluir (b1) a montagem de uma cober-
tura de carregamento de revestimento de metal tendo uma pluralidade de furos diretos for-
mados na mesma para a extremidade superior do gabarito portador, (b2) posicionamento
dos revestimentos de metal nas superficies de extremidades superiores dos terminais de
eletrodo das respectivas células de bateria através dos furos diretos da cobertura de carre-
gamento de revestimento de metal, (b3) soldagem dos revestimentos de metal no sentido
para baixo a partir de cima, utilizando um aparelho de‘soldagem, para acoplar os revesti-
mentos de metal aos terminais de eletrodo das respectivas células de bateria, e (b4) mover
o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) ou por uma etapa e rea-
lizar repetidamente a etapa (b3).

Isto é, a cobertura de carregamento de revestimento de metal pode ser montada a-
dicionalmente na parte superior do gabarito portador no processo de soldagem dos revesti-
mentos de metal, e os furos diretos, através dos quais as regides de soldagem de extremi-
dade superior dos revestimentos de metal carregados nas extremidades superiores das res-
pectivas células de bateria sdo expostas no sentido do aparelho de soldagem, podem ser
formadas na cobertura de carregamento de revestimento de metal.

Especificamente, a cobertura de carregamento de revestimento de metal tendo os
varios furos diretos formados na mesma é montada na extremidade superior do gabarito
portador, os revestimentos de metal estdo localizados nas superficies de extremidades su-
periores dos terminais de eletrodo das respectivas células de bateria através dos furos dire-
tos da cobertura de carregamento de revestimento de metal, os revestimentos de metal sdo
soldados no sentido para baixo a partir de cima, utilizando aparelho de soldagem, para aco-
plar os revestimentos de metal aos terminais de eletrodo das células de bateria respectivas,
e o gabarito portador é deslocado na diregao de avango por uma etapa, desse modo obten-
do continuamente a soldagem entre os revestimentos de metal e os terminais de eletrodo

das células de bateria correspondentes.
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Na estrutura na qual os furos diretos sdo formados na cobertura de carregamento
de revestimento de metal conforme descrito acima, portanto, é possivel soldar as regides de
soldagem de extremidades superiores dos revestimentos de metal através dos furos diretos
a partir de cima da cobertura de carregamento de revestimento de metal utilizando o apare-
lho de soldagem, para guiar com exatiddo o aparelho de soldagem para as regides de sol-
dagem das extremidades superiores dos revestimentos de metal, e para fundamentalmente
impedir a possibilidade de que outras regides possam ser danificadas durante a soldagem
entre os terminais de eletrodo das células de bateria e os revestimentos de metal corres-
pondentes. Por exemplo, 0 acoplamento entre os revestimentos de metal e os terminais de
eletrodo localizados nas superficies de extremidades superiores das células de bateria cor-
respondentes pode ser obtido mediante soldagem por pontos.

Em um exemplo concreto, a etapa (c) pode incluir (¢c1) remover a cobertura de car-
regamento de revestimento de metal a partir do gabarito portador e montar uma cobertura
de carregamento de membro de montagem isolante tendo uma pluralidéde de furos diretos
cada um deles correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada um dos mem-
bros de montagem isolantes formados nesse lugar para a extremidade superior do gabarito
portador, (c2) aplicar um adesivo a superficie de extremidade superior de cada uma das
células de bateria ou a superficie de extremidade inferior de cada um dos membros de mon-
tagem isolantes de uma maneira de fixagao por pontos, (c3) posicionar os membros de mon-
tagem, isolantes, nos furos diretos, correspondentes, da cobertura de carregamento de
membro de montagem isolante, (c4) prensar os membros de montagem isolantes respecti-
vos no sentido para baixo utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os membros
de montagem isolantes as extremidades superiores das respectivas células de bateria, e
(c5) mover o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por uma eta-
pa e realizar repetidamente a etapa (c4).

Na etapa acima, a cobertura de carregamento de membro de montagem isolante
pode ser montada adicionalmente na parte superior do gabarito portador, e cada um dos
furos diretos correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada um dos mem-
bros de montagem isolante podem ser formados na cobertura de carregamento de membro
de montagem isolante.

Especificamente, a cobertura de carregamento de revestimento de metal é removi-
da do gabarito portador, a cobertura de carregamento de membro de montagem isolante é
montada na extremidade superior do gabarito portador, e 0 adesivo é aplicado a superficie
de extremidade superior de cada uma das células de bateria ou a superficie de extremidade
inferior de cada um dos membros de montagem isolantes em uma forma de fixagédo por pon-
tos. Subsequentemente, os membros de montagem isolantes séo inseridos nos furos diretos

correspondentes da cobertura de carregamento de membro de montagem isolante, e as
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partes superiores dos membros de montagem isolantes respectivos sdo prensadas no senti-
do para baixo utilizando o aparelho de prensagem para acoplar seguramente os membros
de montagem isolantes as extremidades superiores das células de bateria respectivas. Sub-
sequentemente o gabarito portador € movido na diregdo de avango por uma etapa. Como
resultado, € possivel obter continuamente o acoplamento entre as superficies de extremida-
des superiores das células de bateria e as superficies de extremidades inferiores dos mem-
bros de montagem isolantes correspondentes.

Como cada um dos furos diretos € configurado na estrutura correspondendo ao
formato da circunferéncia externa de cada um dos membros de montagem isolantes, é pre-
ferivelmente possivel impedir o deslocamento dos membros de montagem isolantes, o qual
pode ocorrer durante o acoplamento entre os membros de montagem isolantes e as extre-
midades superiores das células de bateria correspondentes.

Além disso, a etapa de acoplar as superficies de extremidades inferiores dos mem-
bros de montagem isolantes as superficies de extremidades superiores das células de bate-
ria correspondentes pode ser aplicada seletivamente com base em um método de ligagdo. A
aplicagédo de adesivo em uma forma de fixagao por pontos € preferivel. Portanto, é possivel
obter com exatidao e seguranga o processo de ligagao para acoplar os membros de monta-
gem isolantes as superficies de extremidades superiores das correspondentes células de
bateria, para aperfeicoar a aplicabilidade de adesivos, e para obter o acoplamento com forga
de adesivo otimizada.

Em um exemplo concreto, a etapa (d) pode incluir (d1) a remogédo da cobertura de
carregamento de membro de montagem isolante a partir do gabarito portador e a montagem
de uma cobertura de carregamento de médulo de circuito de protegédo tendo uma pluralidade
de furos diretos cada um deles correspondendo ao formato de uma circunferéncia externa
de cada um dos médulos de circuito de prote¢ao formados nesse lugar na extremidade su-
perior do gabarito portador, (d2) posicionar os médulos de circuito de protegdo em partes
superiores dos membros de montagem isolantes respectivos através dos furos diretos da
cobertura de carregamento de médulo de circuito de proteg¢do, (d3) a soldagem dos termi-
nais de eletrodo das respectivas células de bateria expostos através das aberturas formadas
nos membros de montagem isolantes respectivos aos terminais de conexdo dos médulos de
circuito de proteg¢éo respectivos utilizando um aparelho de soldagem, e (d4) mover o gabari-
to portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por uma etapa e repetidamente
realizar a etapa (d3).

A cobertura de carregamento do médulo de circuito de protegdo pode ser montada
adicionalmente na parte superior do gabarito portador no processo de acoplamento dos
membros de montagem isolantes aos médulos de circuito de protegdo correspondentes, e

os furos diretos correspondendo individualmente ao formato da circunferéncia externa de
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cada um dos médulos de circuito de protegdo podem ser formados na cobertura de carre-
gamento do médulo de circuito de protegao.

Especificamente, a cobertura de carregamento do membro de montagem isolante é
removida a partir do gabarito portador, a cobertura de carregamento do médulo de circuito
de protegdo € montada na extremidade superior do gabarito portador, os médulos de circuito
de prote¢do sdo inseridos nos furos diretos da cobertura de carregamento de médulo de
circuito de protegéo, e os terminais de eletrodo das respectivas células de bateria sdo sol-
dados aos terminais de conexdo dos respectivos médulos de circuito de protegdo através
das aberturas formadas nos membros de montagem isolantes respectivos, desse modo fa-
cilmente obtendo o acoplamento entre os membros de montagem isolantes e os correspon-
dentes médulos de circuito de protegdo. Além disso, o gabarito portador & deslocado na di-
re¢do de avango por uma etapa para obter continuamente o acoplamento entre os membros
de montagem isolantes e os médulos de circuito de protegdo correspondentes.

Como cada um dos furos diretos é configurado na estrutura correspondendo ao
formato da circunferéncia externa de cada um dos médulos de circuito de protegao, € prefe-
rivelmente possivel prevenir o deslocamento dos médulos de circuito de protegdo, o qual
pode ocorrer durante o acoplamento entre os membros de montagem isolantes e os corres-
pondentes mddulos de circuito de protegao.

Em um exemplo concreto, a etapa (e) pode incluir (e1) remover a cobertura de car-
regamento do médulo de circuito de protegdo a partir do gabarito portador e montar uma
cobertura de carregamento de tampa superior isolante tendo uma pluralidade de furos dire-
tos cada um deles correspondendo ao formato de uma circunferéncia externa de cada uma
das tampas superiores isolantes formadas nesse lugar para a extremidade superior do ga-
barito portador, (e2) aplicar um adesivo na superficie de extremidade superior de cada um
dos moédulos de circuito de protegdo ou na superficie interna de cada uma das tampas supe-
riores isolantes em uma forma de fixagdo de linha, (€3) posicionar as tampas superiores
isolantes em partes superiores dos modulos de circuito de protecdo e respectivos através
dos furos diretos da cobertura de carregamento de tampa superior, isolante, (e4) prensar no
sentido para baixo as tampas superiores isolantes respectivas utilizando um aparelho de
prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes nas partes superiores das células
de bateria respectivas e (€5) mover o gabarito portador para frente (ou para tras) por uma
etapa e realizar repetidamente a etapa (e4).

Na etapa acima, a cobertura de carregamento de tampa superior isolante pode ser
montada adicionalmente na parte superior do gabarito portador, e cada um dos furos diretos
correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada uma das tampas superiores
isolantes podem ser formados na cobertura de carregamento de tampa superior isolante.

Especificamente, a cobertura de carregamento de médulo de circuito de protegéo é
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removida do gabarito portador, a cobertura de carregamento de tampa superior isolante é-
montada nas partes superiores dos médulos de circuito de protegdo correspondentes, e o
adesivo € aplicado a superficie de extremidade superior de cada um dos médulos de circuito
de protegdo ou a superficie interna de cada uma das tampas superiores isolantes de uma
forma de fixagdo de linha. Subsequentemente, as tampas superiores isolantes sao inseridas
na cobertura de carregamento de tampa superior, isolante, e as partes superiores das tam-
pas superiores isolantes respectivas sdo prensadas no sentido para baixo utilizando o apa-
relho de prensagem para facilmente acoplar as tampas superiores isolantes com as regides
variando a partir dos médulos de circuito de protegao correspondentes até parte das circun-
feréncias externas das partes superiores das células de bateria correspondentes. Além dis-
so, o gabarito portador & deslocado na diregéo de avango por uma etapa para obter continu-
amente o acoplamento entre os moédulos de circuito de protegdo e as tampas superiores
isolantes correspondentes.

Como cada um dos furos diretos & configurado na estrutura correspondendo ao
formato da circunferéncia externa de cada uma das tampas superiores isolantes, € preferi-
velmente possivel impedir o deslocamento dos médulos de circuito de protegao, o qual pode
ocorrer durante o acoplamento entre os médulos de circuito de protegdo e as tampas supe-
riores isolantes correspondentes.

Além disso, a etapa de acoplar as tampas superiores isolantes aos médulos de cir-
cuito de protegdo correspondentes pode ser aplicada seletivamente com base em um méto-
do de ligagao. Por exemplo, quando a aplicagédo de adesivo € realizada de uma maneira de
fixagdo de linha, é possivel obter seguramente a ligagdo entre os mddulos de circuito de
proteg¢ao e as tampas superiores isolantes correspondentes.

Na etapa (f), os médulos de bateria com relagdo aos quais os acoplamentos elétri-
cos e mecénicos foram acabados através das etapas (a) a (e) sdo removidos do gabarito
portador. A remogao dos mddulos de bateria significa puxar os médulos de bateria para fora
do gabarito portador para separar os médulos de bateria do gabarito portador.

Informagéo de produgao, tal como companhia fabricante, data de fabricagdo e tipo

~de modulo de bateria, € introduzida no c6digo de barras impresso na pelicula de revestimen-

to envolvendo cada um dos médulos de bateria na etapa (g).

Em um exemplo modelar, o método de fabricar médulos de bateria de acordo com a
presente inveng¢ao pode incluir ainda (h) testar a performance de cada um dos médulos de
bateria utilizando um aparelho de teste de médulo de bateria e transmitindo os dados de
teste (A) para um servidor de dados, (i) testar o cddigo de barras da pelicula de revestimen-
to utilizando uma leitora de cédigo de barra e transmitir os dados de teste (B) para o servidor
de dados, e (j) medir o tamanho de cada um dos médulos de bateria utilizando um sensor e

transmitindo os dados de medigdo (C) para o servidor de dados. As etapas (h), (i), e (j) sdo
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realizadas apos a etapa (g).

Isto é, para coletar informagéo relacionada aos médulos de bateria e utilizar a in-
formagao coletada como informagao basica para aperfeigoar a qualidade dos médulos de
bateria, a etapa de testar a performance de cada um dos médulos de bateria utilizando o
aparelho de teste de médulo de bateria e transmitindo os dados de teste (A) para um servi-
dor de dados, a etapa de testar o cddigo de barras da pelicula de revestimento utilizando a
leitora de cédigo de barras e transmitir os dados de teste (B) para o servidor de dados, € a
etapa de medir o tamanho de cada um dos médulos de bateria utilizando o sensor e transmi-
tindo os dados de medigédo (C) para o servidor de dados pode ser adicionalmente incluida
apos a etapa (g).

Portanto, informagao relacionada a produgéo e qualidade, tal como a performance
dos médulos de bateria, cédigos de barra, e dimensdes dos médulos de bateria, é coletada
na linha de montagem dos moédulos de bateria. A informagéo coletada pode ser automati-
camente armazenada, analisada, e construida em um banco de dados de tal modo que a
informagado pode ser faciimente conectada com outros sistemas (um sistema de controle de
qualidade e um sistema de controle de produg¢éo). Além disso, é possivel manter e regular a
informagado de produgdo e qualidade para rastrear os produtos e monitorar a qualidade dos
produtos em tempo real, desse modo impedindo defeitos nos produtos.

Nesse caso, os dados de teste (A) podem ser uma ou mais pegas de informagao
selecionadas de um grupo consistindo em voltagem de circuito aberto, corrente, e resistén-
cia de cada um dos médulos de bateria e uma fungdo do médulo de circuito de protecao de
cada um dos modulos de bateria.

Os dados de teste (B) podem ser uma ou mais pegas de informagao selecionadas a
partir de um grupo consistindo em qualidade de impressao de um cédigo de barras e infor-
magao comparativa com relagdo ao numero de série do médulo de bateria indicado pelo
codigo de barras.

Os dados de medigéo (C) podem ser uma ou mais pegas de informacéo, seleciona-
das do grupo consistindo em comprimento, largura, espessura, e peso de cada um dos mo6-
dulos de bateria.

Entretanto, o servidor de dados pode ser conectado operativamente a um aparelho
para automaticamente controlar a qualidade de cada um dos médulos de bateria (“um apa-
relho de controle de qualidade”), e o aparelho de controle de qualidade pode ser construido
para realizar ao menos uma das etapas seguintes com base nos dados de teste (A) para os
dados de medigao (C): (i) confirmar se os médulos de bateria estdo defeituosos; (ii) confir-
mar se a monitoragdo ou o aperfeicoamento de um processo de fabricagdo de médulo de
bateria durante operagéo é necessario; e (iii) selecionar e armazenar informagéo de produto

para cada um dos médulos de bateria.
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Como o servidor de dados é conectado operativamente ao aparelho de controle de
qualidade, portanto, o aparelho de controle de qualidade pode coletar informagéo, tal como
os dados de teste (A) para os dados de medigéo (C), e utilizar a informacgao coletada para
aperfeigoar o processo ou os produtos através de um método de andlise quantitativa, tal
como uma andlise estatistica. Isso aperfeigoa bastante a produtividade e a qualidade dos
produtos, e assim é muito preferivel.

Por exemplo, o aparelho de controle de qualidade pode incluir um servidor de da-
dos para armazenar informacédo (“informag¢édo padrao”) para definir uma faixa de otimizagdo
correspondendo aos dados de teste (A) e os dados de medigdo (C) com base no tipo (espe-
cificagdo) de cada um dos moédulos de bateria, € uma unidade de processamento central
para comparar e processar os dados de teste (A) e os dados de medi¢ao (C) armazenados
no servidor de dados, com a informagao padrdo armazenada no servidor de dados.

Isto é, o aparelho de controle de qualidade pode incluir um servidor de dados (inclu-
indo um banco de dados) para armazenar informagao padrao para definir uma faixa de oti-
mizagéo correspondendo aos dados de teste (A) e aos dados de medigdo (C) com base no
tipo (especificagdo) de cada um dos médulos de bateria, e uma unidade de processamento
central para comparar e processar os dados de teste (A) e os dados de medigado (C) arma-
zenados no servidor de dados, com a informagdo padrao armazenada no servidor de dados.

Entretanto, a etapa de confirmar se os médulos de bateria estdao defeituosos pode
incluir confirmar se os dados de teste (A) ou os dados de medigao (C) dos médulos de bate-
ria estdo dentro de uma faixa permissivel de erro de defeito com base na informagao pa-
drao.

Isto é, quando os dados de teste (A) ou os dados de medigdo (C) dos mddulos de
bateria ndo estdo dentro da faixa permissivel de erro de defeito, € determinado que os mo-
dulos de bateria estdo defeituosos. Por outro lado, quando os dados de teste (A) ou os da-
dos de medigdo (C) dos modulos de bateria ndo estdo dentro da faixa permissivel de erro de
defeito, é determinado que os médulos de bateria estdo bons.

A etapa de confirmar se a monitoragéo ou aperfeigopamento do processo de fabrica-
¢ao de mddulo de bateria € necessario pode incluir confirmar se um valor médio dos dados
de teste (A) ou dos dados de medigdo (C) dos médulos de bateria esta dentro de uma faixa
permissivel de erro de processo com base na informagédo padrao.

Especificamente, quando um valor médio dos dados de teste (A) ou dos dados de
medi¢do (C) ndo esta dentro da faixa permissivel de erro de processo, o que indica a deteri-
oragdo em qualidade dos médulos de bateria, uma etapa de monitorar ou aperfeigcoar o pro-
cesso de fabricagdo de médulo de bateria pode ser realizado.

Entretanto, cada uma das células de bateria ndo € particularmente limitada desde

que cada uma das células de bateria tenha terminais de eletrodo expostos no sentido para
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cima. Por exemplo, cada uma das células de bateria pode ser uma bateria secundaria pris-
matica tendo um terminal de anédio e um terminal de catédio formados na sua extremidade
superior.

De acordo com outro aspecto da presente invengao, é provida uma bateria secun-
daria prismatica fabricada por intermédio do processo descrito acima. A bateria secundaria
prismatica & construida em uma estrutura na qual um conjunto de eletrodo de uma estrutura
de catddio/separador/catdédio € montada em um estojo de bateria prismatico, tal como um
recipiente de metal, junto com um eletrélito. A bateria secundaria prismatica € bem conheci-
da na técnica a qual pertence a presente inven¢do e, portanto, uma sua descrigao detalhada
nao sera fornecida.

O método de fabricagdo dos médulos de bateria utilizando o aparelho de transfe-
réncia de célula de bateria de acordo com a presente invengédo conforme previamente des-
crito pode ser modificado de forma variada com base na construgdo descrita acima, e tais
modificagbes podem ser interpretadas como estando dentro do escopo da presente inven-
¢ao.

DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

Os objetivos, caracteristicas mencionadas acima e outras vantagens da presente
invengdo se tornardo mais claramente entendidos a partir da descri¢gdo detalhada seguinte
tomada em conjunto com os desenhos anexos, nos quais:

A Figura 1 € uma vista de processo ilustrando tipicamente um método de fabricar
méddulos de bateria de acordo com uma modalidade da presente invengéo;

A Figura 2 é uma vista tipica ilustrando um aparelho de transferéncia de célula de
bateria;

A Figura 3 é uma vista tipica ilustrando uma etapa (a) de montagem de células de
bateria em um gabarito portador;

A Figura 4 é uma vista tipica ilustrando uma etapa (b) de soldar revestimentos de
metal as superficies de extremidades superiores das células de bateria correspondentes;

A Figura 5 é uma vista tipica ilustrando uma etapa (c) de acoplar membros de mon-
tagem isolantes as extremidades superiores das células de bateria correspondentes;

A Figura 6 € uma vista tipica ilustrando uma etapa (d) de posicionar médulos de cir-
cuito de protegao nas extremidades superiores dos membros de montagem isolantes cor-
respondentes;

A Figura 7 é uma vista tipica ilustrando uma etapa (e) de acoplar as tampas superi-
ores isolantes as células de bateria correspondentes;

A Figura 8 & uma vista tipica ilustrando uma etapa (f) de remover os médulos de ba-
teria a partir do gabarito portador;

A Figura 9 é uma vista tipica ilustrando a etapa de aplicar adesivos utilizando o apa-



10

15

20

25

30

35

17

relho de transferéncia de célula de bateria da Figura 2;

A Figura 10 é uma vista em perspectiva ilustrando uma cobertura de carregamento
de membro de montagem isolante; e

A Figura 11 é uma vista de construgao de sistema ilustrando um método de fabrica-
¢ao de mobdulos de bateria de acordo com outra modalidade da presente invengao.

DESCRIGCAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

Agora, modalidades exemplares da presente invengao serdo descritas em detalhe
com referéncia aos desenhos anexos. Deve ser observado, contudo, que o escopo da pre-
sente invengdo nao é limitado pelas modalidades ilustradas.

A Figura 1 € uma vista de processo ilustrando tipicamente um método de fabricagédo
de médulos de bateria de acordo com uma modalidade da presente invengéo.

Com referéncia a Figura 1, o método de fabricagdo de modulos de bateria de acor-
do com a presente inveng&o inclui as etapas de carregar as células de bateria em um gaba-
rito portador de um aparelho de transferéncia de célula de bateria enquanto montando tam-
pas inferiores isolantes nas superficies de extremidades inferiores das células de bateria
respectivas (10), acoplar revestimentos de metal as superficies de extremidades superiores
das células de bateria respectivas mediante soldagem apds posicionar os revestimentos de
metal nas superficies de extremidades superiores das células de bateria correspondentes
(ndo mostradas), aplicar adesivos as superficies de extremidades inferiores dos membros
de montagem isolantes ou as superficies de extremidades superiores das células de bateria,
posicionar os membros de montagem isolantes nas superficies de extremidades superiores
das células de bateria correspondentes, e prensar as extremidades superiores dos membros
de montagem isolantes respectivos utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os
membros de montagem isolantes com as superficies de extremidades superiores das célu-
las de bateria respectivas 20, soldar médulos de circuito de protegdo nas células de bateria
respectivas utilizando um aparelho de soldagem, de tal modo que os médulos de circuito de
protecdo sejam eletricamente conectados as células de bateria respectivas, apds posicionar
cada um dos médulos de circuito de protecdo na superficie de extremidade superior de um
membro correspondendo dos membros de montagem isolantes (30), apiicar adesivos as
superficies de extremidades superiores dos moédulos de circuitos de protegédo ou as superfi-
cies internas das tampas superiores isolantes, posicionar as tampas superiores isolantes
nas partes superiores dos médulos de circuito de protecdo respectivos, e prensar as extre-
midades superiores das tampas superiores isolantes respectivas utilizando um aparelho de

prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes com as células de bateria respecti-

“vas (40) remover os modulos de bateria a partir do gabarito portador (ndo mostrado), envol-

ver a superficie externa de cada um dos médulos de bateria em uma pelicula de revestimen-

to tendo um cédigo de barras impresso na sua superficie externa (ndo mostrada), testar a
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performance dos médulos de bateria respectivos utilizando um aparelho de teste de modulo
de bateria e transmitir os dados de teste (A) para um servidor de dados (52), testar o cédigo
de barras da pelicula de revestimento utilizando uma leitora de cédigo de barras e transmitir
os dados de teste (B) para o servidor de dados (54), € medir o tamanho de cada um dos
moédulos de bateria utilizando um sensor e transmitir os dados de medigéo (C) para o servi-
dor de dados (56). Além disso, outras etapas de fabricagdo de produtos podem ser adicio-
nalmente incluidas.

A Figura 2 é uma vista tipica ilustrando o aparelho de transferéncia de célula de ba-
teria.

Com referéncia a Figura 2, o aparelho de transferéncia de célula de bateria 400 in-
clui um gabarito portador 200 e uma matriz. A matriz inclui um membro de prensagem elas-
tica 100 e um membro de acoplamento elastico 300.

O gabarito portador 200 é construido em uma estrutura retangular aberta na sua
parte superior. No interior do gabarito portador 200 sdo formadas ranhuras de montagem
220 e 222 nas quais as células de bateria (ndo mostradas) sdo montadas de uma forma ver-
tical em intervalos regulares. No lado externo do gabarito portador 200 em um seu lado sédo
formadas ranhuras 210 em intervalos (d) de montagem de célula de bateria. O gabarito por-
tador 200 é montado entre o membro de prensagem elastica 100 e 0 membro de acopla-
mento elastico 300 em um estado elasticamente prensado.

Trés molas de compressdo 110 sdo montadas no membro de prensagem elastica
100. As molas de compressao 110 prensam elasticamente o lado 212 do gabarito portador
200, oposto ao lado onde sdo formadas as ranhuras 210.

Uma série de ranhuras de acoplamento 310 é formada no lado do membro de aco-
plamento elastico 300 correspondendo as ranhuras 210 do gabarito portador 200 nos inter-
valos d de montagem de célula de bateria de tal modo que as ranhuras de acoplamento 310

~ se engatam elasticamente com as ranhuras respectivas 210 do gabarito portador 200.

Quando o gabarito portador 200 é prensado na diregdo de avango, portanto, o ga-
barito portador 200 é transferido por uma etapa correspondendo a um intervalo de formagao
de ranhura ao longo do membro de acoplamento elastico 300 na diregdo de avango enquan-
to o gabarito portador 200 é prensado elasticamente pelas molas de compressao 110 do
membro de prensagem elastica 100, e uma operagao continua predeterminada é realizada
com relagdo as células de bateria (ndo mostradas) montadas no gabarito portador 200.

A operagdo continua pode ser alterada conforme necessario. Por exemplo, a ope-
ragao continua pode ser uma operagao de soldagem para fixar os revestimentos de metal as
superficies de extremidades superiores das células de bateria respectivas, uma operagéo de
ligagdo e prensagem para acoplar os membros de montagem isolantes aos terminais de

eletrodo das células de bateria respectivas, uma operagéo de soldagem para conectar ele-
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tricamente os médulos de circuito de protegdo com as células de bateria respectivas em um
estado no qual os membros de montagem isolantes sdo acoplados as extremidades superio-
res das células de bateria respectivas, € uma operagéo de ligagdo e prensagem para aco-
plar as tampas superiores isolantes com os mdédulos de circuito de protegao respectivos em
um estado no qual os médulos de circuito de protegéo sao acoplados aos membros de mon-
tagem isolantes respectivos nas extremidades superiores das respectivas células de bateria.

Além disso, o gabarito portador 200 inclui um corpo principal de gabarito portador
250 e um membro de fixagdo e de desprendimento 260 fixado de forma que pode ser des-
prendido ao lado aberto do corpo principal de gabarito portador 250.

A Figura 3 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de montar células de bateria em
um gabarito portador.

Com referéncia a Figura 3 em conjunto com a Figura 2, em primeiro lugar, uma
tampa inferior isolante 830 para cada uma das células de bateria 800 € montada em uma
ranhura de montagem correspondente 222 do gabarito portador 200, e uma fita adesiva de
lado duplo 840 é fixada a superficie de extremidade inferior de cada uma das células de ba-
teria 800. Subsequentemente, as células de bateria 800 sdo carregadas dentro do gabarito
portador 200, em um estado no qual os terminais de eletrodo 810 e 820 sdo expostos no
sentido para cima a partir da extremidade superior de cada uma das células de bateria 800,
de tal modo que cada uma das tampas inferiores isolantes 830 & acoplada a superficie de
extremidade inferior de uma célula correspondente das células de bateria 800.

Além disso, eletroimds 252 sido providos em regides de fixagdo e desprendimento
de um corpo principal de gabarito portador 250, e ranhuras de montagem 220 e 222 sio
formadas na superficie interna do lado e na superficie interna da extremidade inferior do
corpo principal de gabarito portador 250, respectivamente. As ranhuras de montagem 220 e
222 sao configuradas em formatos dos lados opostos e parte inferior de cada uma das célu-
las de bateria 800, as quais sé@o baterias secundarias prismaticas, respectivamente.

Em tal estrutura na qual um lado do gabarito portador 200 é aberto, € possivel fa-
cilmente montar as tampas inferiores isolantes 830 e as células de bateria 800 no corpo
principal de cavalete portador 250 e acoplar o membro de fixagado e desprendimento 260 ao
corpo principal de gabarito portador 250 apés montagem das células de bateria 800 nas ra-
nhuras de montagem 220 e 222 formadas nas superficies internas do corpo principal de ga-
barito portador 250.

Além disso, um terminal de anédio 810 o qual se projeta no sentido para cima e um
terminal de catédio 820 eletricamente isolado a partir do terminal de anédio 810 sdo forma-
dos na superficie de extremidade superior de cada uma das células de bateria 800.

A Figura 4 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de soldagem de revestimentos

de metal nas superficies de extremidades superiores das células de bateria corresponden-
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tes.

Com referéncia a Figura 4, em primeiro lugar, uma cobertura de carregamento de
revestimento de metal 70 tendo varios furos diretos formados na mesma é montada na ex-
tremidade superior do gabarito portador 200, e revestimentos de metal séo localizados nas
superficies de extremidades superiores dos terminais de eletrodo das células de bateria res-
pectivas através dos furos diretos 72 da cobertura de carregamento de revestimento de me-
tal 70. Subsequentemente, os revestimentos de metal sdo soldados no sentido para baixo a
partir de cima, utilizando um aparelho de soldagem, para acoplar os revestimentos de metal
aos terminais de eletrodo das células de bateria respectivas.

A Figura 5 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de acoplar os membros de mon-
tagem isolantes as extremidades superiores das células de bateria correspondentes.

Com referéncia a Figura 5 em conjunto com as Figuras 3 e 4, a cobertura de carre-
gamento de revestimento de metal 70 é removida do gabarito portador 200, e uma cobertura
de carregamento de membro de montagem isolante 80 tendo uma pluralidade de furos dire-
tos cada um deles correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada membro
de montagem isolante 82 formado nesse lugar € montada na extremidade superior do gaba-
rito portador 200. Subsequentemente, um adesivo é aplicado a superficie de extremidade
superior de cada uma das células de bateria 800 ou a superficie de extremidade inferior de
cada um dos membros de montagem isolantes 82 em uma maneira de fixagdo por pontos,
os membros de montagem isolantes 82 estéo localizados nos furos diretos correspondentes
da cobertura de carregamento de membro de montagem isolante 80, e os membros de mon-
tagem isolantes respectivos 82 sdo prensados no sentido para baixo utilizando um aparelho
de prensagem, para acoplar os membros de montagem isolantes 82 com as extremidades
superiores das células de bateria respectivas 800.

A Figura 6 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de posicionar os moédulos de cir-
cuito de protegdo nas extremidades superiores dos membros de montagem isolantes cor-
respondentes.

Com referéncia a Figura 6 em conjunto com a Figura 5, a cobertura de carregamen-
to de membro de montagem isolante 80 € removida do gabarito portador 200, e uma cober-
tura de carregamento de médulo de circuito de protegdo 90 tendo uma pluralidade de furos
diretos cada um deles correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada médu-
lo de circuito de protegdao 92 formada nesse lugar é montada na extremidade superior do
gabarito portador 200. Subsequentemente, os médulos de circuito de protegdo 92 sdo posi-
cionados nas partes superiores dos membros de montagem isolantes respectivos 82 através
dos furos diretos da cobertura de carregamento de médulo de circuito de protegéo 90, e os
terminais de eletrodo das células de bateria respectivas expostos através das aberturas for-

madas nos membros de montagem isolantes respectivos 82 sdo soldados aos terminais de
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conexao dos moédulos de circuito de protegdo respectivos 92 utilizando um aparelho de sol-
dagem (ndo mostrado).

A Figura 7 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de acoplar as tampas superiores
isolantes as células de bateria correspondentes.

Com referéncia a Figura 7 em conjunto com a Figura 6, a cobertura de carregamen-
to de médulo de circuito de protegdo 90 é removida do gabarito portador 200, e uma cober-
tura de carregamento de tampa superior isolante (ndo mostrada) tendo uma pluralidade de
furos diretos cada um deles correspondendo ao formato da circunferéncia externa de cada
tampa superior isolante 94 formada nesse lugar € montada na extremidade superior do ga-
barito portador 200. Subsequentemente, um adesivo € aplicado a superficie de extremidade
superior de cada um dos médulos de circuito de protegdo 92 ou a superficie interna de cada
uma das tampas superiores isolantes 94 em uma forma de fixagdo de linha, as tampas su-
periores isolantes 94 estdo localizadas nas partes superiores dos médulos de circuito de
protecdo, respectivos 92 através dos furos diretos da cobertura de carregamento de tampa
superior isolante, e as tampas superiores isolantes respectivas 94 sao prensadas no sentido
para baixo utilizando-se um aparelho de prensagem, para acoplar as tampas superiores iso-
lantes 94 com as partes superiores das células de bateria respectivas 800.

A Figura 8 & uma vista tipica ilustrando uma etapa de retirada dos médulos de bate-
ria a partir do gabarito portador. Com referéncia a Figura 8, os modulos de bateria 96 em
cada um dos quais os componentes a partir da tampa inferior isolante até a tampa superior
isolante sdo sequencialmente montados sdo retirados do gabarito portador 200 um a um.
Subsequentemente, a superficie externa de cada um dos mdédulos de bateria 96 é envolta
em uma pelicula de revestimento tendo um cédigo de barras impresso no mesmo.

A Figura 9 é uma vista tipica ilustrando uma etapa de aplicar adesivos utilizando o
aparelho de transferéncia de célula de bateria da Figura 2, e a Figura 10 & uma vista em
perspectiva ilustrando uma cobertura de carregamento de membro de montagem isolante.

Com referéncia a esses desenhos em conjunto com as Figuras 2, 3 e 5, as células
de bateria 800 sdo montadas nas ranhuras de montagem 220 e 222 do gabarito portador
200 de um modo vertical. A cobertura de carregamento de membro de montagem isolante
800 é montada no topo do gabarito portador 200 mediante forga magnética gerada a partir
dos eletroimas 252 e 262 providos no topo do corpo principal de gabarito portador 250 e no
topo do membro de fixagdo e de desprendimento 260, respectivamente.

Cada um dos furos diretos 84 é formado na cobertura de carregamento de membro
de montagem isolante 80 em um formato correspondendo a circunferéncia externa de cada
um dos membros de montagem isolante 82 de tal modo que a regido de ligagdo da extremi-
dade superior de uma célula correspondente das células de bateria 800 é exposta no senti-

do para cima através de um furo correspondente dos furos diretos 84.
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Além disso, os furos diretos 81 para acoplamento s&o formados em extremidades
opostas da cobertura de carregamento de membro de montagem isolante 80, e protuberan-
cias para acoplamento sdo formadas em extremidades opostas da superficie de extremida-
de superior do corpo principal de gabarito portador 250. Consequentemente, a cobertura de
carregamento do membro de montagem isolante 80 é localizada no topo do corpo principal
de gabarito portador 250 em posi¢ao, e a separagdo da cobertura de carregamento de
membro de montagem isolante 80 a partir do corpo principal de gabarito portador 250 é pre-
venida mesmo quando forga externa é aplicada a cobertura de carregamento de membro de
montagem isolante 80.

Em seguida, sera descrito um método de conectar a superficie de extremidade infe-
rior de um membro de montagem isolante (ndo mostrado) a superficie de extremidade supe-
rior de cada uma das células de bateria mediante ligagdo utilizando o aparelho de transfe-
réncia de célula de bateria 400.

Em primeiro lugar, as células de bateria 800 sdo carregadas no gabarito portador
200, e a cobertura de carregamento de membro de montagem isolante 80 tendo os varios
furos diretos 84 formados nesse lugar é posicionada na extremidade superior do gabarito
portador 200.

Subsequentemente, dois orificios de ligagdo 610 de um dispensador de ligagéo au-
tomatico 600 sdo movidos no sentido para baixo a partir de cima da cobertura de carrega-
mento de membro de montagem isolante 80 até que os orificios de ligagdo 610 estejam lo-
calizados nas regides de ligagdo das superficies de extremidades superiores de cada uma
das células de bateria 800. Os adesivos sao aplicados as regides de ligagdo das superficies
de extremidades superiores de cada uma das células de bateria 800 através dos orificio de
ligagdo 610, e entdo os orificios de ligagdo 610 sdo deslocados no sentido para cima. '

Subsequentemente, um membro de montagem isolante (ndo mostrado) é inserido
em um furo correspondente dos furos diretos 84 da cobertura de carregamento de membro
de montagem isolante 80, e 0 membro de montagem isolante é prensado no sentido para
baixo por intermédio de um aparelho de prensagem (n&o mostrado), para acoplar o membro
de montagem isolante 82 com a extremidade superior de uma célula correspondente das
células de bateria 800.

Subsequentemente, o gabarito portador é deslocado no sentido para frente por uma
etapa, e entdo o processo de ligagao descrito acima é repetidamente realizado, desse modo
se obtendo continuamente o acoplamento entre as células de bateria e os membros de mon-
tagem isolantes correspondentes 82. Além disso, isso habilita um processo de ligagdo conti-
nua mediante automagéo ou semi-automagéo.

A Figura 11 € uma vista de construgao de sistema ilustrando um método de fabrica-

¢do de mddulo de bateria de acordo com outra modalidade da presente invengao.
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Com referéncia a Figura 11 em conjunto com a Figura 1, o método de fabricagdo
dos médulos de bateria inclui as etapas de montar os médulos de bateria em uma linha de
modulos de bateria 940, testar o desempenho dos médulos de bateria respectivos utilizando
um aparelho de teste de médulo de bateria 910 e transmitir os dados de teste (A) para um
servidor de dados 950, testar um cédigo de barras de uma pelicula de revestimento utilizan-
do uma leitora de codigos de barras 920 e transmitir os dados de teste (B) para o servidor
de dados 950, e medir o tamanho de cada um dos médulos de bateria utilizando um sensor
930 e transmitir os dados de medigdo (C) para o servidor de dados 950.

Os dados de teste (A) constituem informagao incluindo voltagem de circuito aberto,
corrente, e resisténcia de um moédulo de bateria e uma fungdo de um moédulo de circuito de
prote¢do do médulo de bateria. Os dados de teste (B) constituem informagao incluindo qua-
lidade de impressdo de um cédigo de barras e informagdo comparativa com relagdo a um
numero de série do médulo de baterias indicado pelo cédigo de barras. os dados de medi-
¢ao (C) constituem informagédo incluindo comprimento, largura, espessura e peso de um
modulo de bateria.

Além disso, um aparelho de controle de qualidade inclui um servidor de dados 950
para armazenar informacg&o (“informagdo padrao”) para definir uma faixa de otimizagao cor-
respondendo aos dados de teste (A) e aos dados de medigdo (C) com base no tipo (especi-
ficagcdo) de cada um dos médulos de bateria € uma unidade de processamento central 960
para comparar e processar os dados de teste (A) e os dados de medigao (C) armazenados
no servidor de dados 950 com a informac¢&o padrdao armazenada no servidor de dados 950.

APLICABILIDADE INDUSTRIAL

Como é evidente a partir da descrigdo acima, o método de fabricagdo de mddulos
de bateria utilizando o aparelho de transferéncia de célula de bateria de acordo com a pre-
sente invengdo é capaz de automatizar a etapa de aplicagdo de adesivo, a etapa de fixagédo
de pelicula de revestimento, e a etapa de prensagem, o que tem uma grande influéncia na
qualidade de montagem dos modulos de bateria, e realizar a etapa de transferéncia e a eta-
pa de montagem de cobertura de carregamento, o que ndo tem influéncia sobre a qualidade
de montagem dos médulos de bateria, manualmente, desse modo aperfeigoando grande-
mente a qualidade do conjunto total dos médulos de bateria, realizando produgdo em massa
dos moédulos de bateria, e melhorando muito a relagdo lucro/ investimento.

Além disso, o aparelho de transferéncia de célula de bateria em que o gabarito por-
tador e a matriz sdo construidos em uma estrutura especifica é utilizado e, portanto, é pos-
sivel realizar continuamente uma operagao predeterminada, o que permite automagido com
baixos custos de investimento, desse modo melhorando muito a produtividade dos médulos
de bateria e reduzindo acentuadamente os custos de fabricagdo de célula de bateria.

Embora as modalidades exemplares da presente inveng¢do tenham sido reveladas
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para fins ilustrativos, aqueles versados na técnica considerardo que varias modificages,
adigdes e substituigdes sdo possiveis, sem se afastar do escopo e espirito da invengao,

conforme revelados nas reivindicagdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Método de fabricagdo de médulos de bateria a partir de uma pluralidade de célu-
las de bateria através de uma operagao continua utilizando um aparelho de transferéncia de
célula de bateria, o método de fabricagdo sendo CARACTERIZADO por compreender:

(a) carregar as células de bateria em um gabarito portador do aparelho de transfe-
réncia de célula de bateria enquanto montando tampas inferiores isolantes nas superficies
de extremidades inferiores das células de bateria respectivas;

(b) acoplar revestimentos de metal as superficies de extremidades superiores das
células de bateria respectivas mediante soldagem apds posicionar os revestimentos de me-
tal nas superficies de extremidades superiores das células de bateria correspondentes;

(c) aplicar adesivos as superficies de extremidade inferiores dos membros de mon-
tagem isolantes ou as superficies de extremidades superiores das células de bateria, posi-
cionar os membros de montagem isolantes nas superficies de extremidade superiores das
células de bateria correspondentes, e prensar as extremidades superiores dos membros de
montagem isolantes respectivos utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os
membros de montagem isolantes com as superficies de extremidades superiores das célu-
las de bateria respectivas;

(d) soldar os médulos de circuito de protegado as células de bateria respectivas utili-
zando um aparelho de soldagem, de tal modo que os médulos de circuitos de protegao se-
jam eletricamente conectados as células de bateria respectivas, apds posicionar cada um
dos médulos de circuito de prote¢do na superficie de extremidade superior de um membro
correspondente dos membros de montagem isolantes;

(e) aplicar adesivos as superficies de extremidade superiores dos modulos de cir-
cuito de protegéo ou as superficies internas das tampas superiores isolantes, posicionando
as tampas superiores isolantes em partes superiores dos médulos de circuito de protegdo
respectivos, e prensar as extremidades superiores das tampas superiores isolantes respec-
tivas utilizando um aparelho de prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes com
as células de bateria respectivas;

() retirar os médulos de bateria a partir do gabarito portador; e

(g) envolver a superficie externa de cada um dos médulos de bateria em uma peli-
cula de revestimento tendo um cédigo de barras impresso em uma sua superficie externa,
em que

o aparelho de transferéncia de célula de bateria compreende: um gabarito portador
construido em uma estrutura retangular aberta em uma sua parte superior, o gabarito porta-
dor sendo provido em seu lado interno com ranhuras de montagem para permitir que varias
células de bateria sejam montadas de uma forma vertical em intervalos regulares em um

estado no qual os terminais de eletrodo de cada uma das células de bateria sdo expostos no
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sentido para cima, o gabarito portador sendo provido em um lado externo de um seu lado
com ranhuras formadas em intervalos de montagem de célula de bateria; e um gabarito
compreendendo um membro de prensagem elastica para prensar elasticamente um lado do
gabarito portador oposto ao lado externo onde as ranhuras sdo formadas € um membro de
acoplamento elastico tendo uma série de ranhuras de acoplamento formadas em um lado
correspondendo as ranhuras do gabarito portador de tal modo que as ranhuras de acopla-
mento se engatam elasticamente com as ranhuras respectivas do gabarito portador.

2. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os adesivos sdo aplicados por um dispensador de ligagao automatico.

- 3. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que o aparelho de prensagem tem um regulador de tempo necessario para realizar a
prensagem por um periodo de tempo predeterminado.

4. Método de fabricagao, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que o aparelho de transferéncia de célula de bateria é construido de tal modo que,
quando o gabarito portador é prensado em uma diregdo de avango em um estado no qual o
gabarito portador € montado entre o membro de prensagem elastica e 0 membro de aco-
plamento eléstico da matriz, o gabarito portador é transferido por uma etapa corresponden-
do a um intervalo de formagao de ranhura ao longo do membro de acoplamento elastico
enquanto o gabarito portador é prensado elasticamente pelo membro de prensagem elastica

da matriz, pelo que uma operagdo predeterminada é realizada continuamente com relagdo

~ as células de bateria montadas no gabarito portador.

5. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que o gabarito portador é construido em uma estrutura na qual ao menos um de qua-
tro lados do gabarito portador é fixado de forma que pode ser desprendido do restante do
gabarito portador de tal modo que as células de bateria sdo facilmente montadas no gabarito
portador.

6. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 5, CARACTERIZADO pelo
fato de que o gabarito portador compreende um corpo principal de gabarito portador aberto
em um seu lado e um membro de fixagdo e de desprendimento fixado de modo que pode
ser desprendido ao lado aberto do corpo principal de gabarito portador.

7. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que o membro de prensagem elastico é provido com uma mola de compresséo para
prover for¢ga de prensagem elastica.

8. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que o gabarito portador € movido automaticamente, semi-automaticamente, ou ma-
nualmente em uma diregdo de avango para realizar a operagéo continua.

9. Método de fabricag&o, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
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fato de que a operagdo continua é aquela selecionada de um grupo consistindo em uma
operacao de soldagem para fixar os revestimentos de metal as superficies de extremidades
superiores das células de bateria respectivas, uma operagao de ligagdo e prensagem para
acoplar os membros de montagem isolantes aos terminais de eletrodo das células de bateria
respectivas, uma operacao de soldagem para conectar eletricamente os médulos de circuito
de protecao as células de bateria respectivas em um estado em que os membros de monta-
gem isolantes s&o acoplados as extremidades superiores das células de bateria respectivas,
e uma operagao de ligagdo e prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes aos
maodulos de circuito de protegdo respectivos em um estado em que os médulos de circuito
de protegdo sdo acoplados aos membros de montagem isolantes respectivos nas extremi-
dades superiores das células de bateria respectivas.

10. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que a etapa (a) compreende:

(a1) montar da tampa inferior isolante para cada uma das células de bateria em
uma ranhura de montagem correspondente do gabarito portador;

(a2) fixar uma fita adesiva de lado duplo na superficie de extremidade inferior de
cada uma das células de bateria;

(a3) carregar das células de bateria no gabarito portador, em um estado no qual os
terminais de eletrodo sdo expostos no sentido para cima a partir da extremidade superior de
cada uma das células de bateria, de tal modo que cada uma das tampas inferiores isolantes
é acoplada a superficie de extremidade inferior de uma célula correspondente das células
de bateria, e

(a4) mover o gabarito portador para frente (ou para tras) por uma etapa e repetida-
mente realizar as etapas (a1) a (a3).

11. Método de fabricagao, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que a etapa (b) compreende:

(b1) montar uma cobertura de carregamento de revestimento de metal tendo uma
pluralidade de furos diretos formados na mesma em uma extremidade superior do gabarito
portador;

(b2) posicionar os revestimentos de metal em superficies de extremidades superio-
res de terminais de eletrodo das células de bateria respectivas através dos furos diretos da
cobertura de carregamento de revestimento de metal;

(b3) soldar os revestimentos de metal no sentido para baixo a partir de cima, utili-
zando um aparelho de soldagem, para acoplar os revestimentos de metal aos terminais de
eletrodo das células de bateria respectivas; e

(b4) mover o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por

uma etapa e realizar repetidamente a etapa (b3).
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12. Método de fabricagao, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que a etapa (c) compreende:

(c1) remover a cobertura de carregamento de revestimento de metal a partir do ga-
barito portador e montar uma cobertura de carregamento de membro de montagem isolante
tendo uma pluralidade de furos diretos cada um deles correspondendo ao formato de uma
circunferéncia externa de cada um dos membros de montagem isolantes formados nesse
lugar a uma extremidade superior do gabarito portador;

(c2) aplicar um adesivo a superficie de extremidade superior de cada uma das célu-
las de bateria ou a superficie de extremidade inferior de cada um dos membros de monta-
gem isolantes em um modo de fixagao por pontos;

(c3) posicionar os membros de montagem isolantes nos furos diretos corresponden-
tes da cobertura de carregamento de membro de montagem isolante;

(c4) prensar os membros de montagem isolantes respectivos no sentido para baixo
utilizando um aparelho de prensagem para acoplar os membros de montagem isolantes nas
extremidades superiores das células de bateria respectivas; e

(c5) mover o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por
uma etapa e realizar repetidamente a etapa (c4).

13. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que a etapa (d) compreende:

(d1) remover a cobertura de carregamento de membro de montagem isolante a par-
tir do gabarito portador e montar uma cobertura de carregamento de médulo de circuito de
protegéo tendo uma pluralidade de furos diretos cada um deles correspondendo ao formato
de uma circunferéncia externa de cada um dos médulos de circuito de protecdo formados
nesse lugar em uma extremidade superior do gabarito portador;

(d2) posicionar os médulos de circuito de protegdo em partes superiores dos mem-
bros de montagem isolantes respectivos através dos furos diretos da cobertura de carrega-
mento de médulo de circuito de protecao;

(d3) soldar os terminais de eletrodo das células de bateria respectivas expostos a-
través das aberturas formadas nos membros de montagem isolantes respectivos aos termi-
nais de conexao dos médulos de circuito de protegdo respectivos utilizando um aparelho de
soldagem; e

(d4) mover o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por
uma etapa e realizar repetidamente a etapa (d3).

14. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que a etapa (e) compreende:

(e1) remover a cobertura de carregamento de modulo de circuito de protegéo a par-

tir do gabarito portador e montar uma cobertura de carregamento de tampa superior isolante
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tendo uma pluralidade de furos diretos cada um deles correspondendo ao formato de uma
circunferéncia externa de cada uma das tampas superiores isolantes formadas nesse lugar
em uma extremidade superior do gabarito portador;

(e2) aplicar um adesivo na superficie de extremidade superior de cada um dos mé-
dulos de circuito de protegdo ou a superficie interna de cada uma das tampas superiores
isolantes em um modo de fixagdo de linha;

(e3) posicionar as tampas superiores isolantes em partes superiores dos médulos
de circuito de protegdo respectivos através dos furos diretos da cobertura de carregamento
de tampa superior isolante;

(e4) prensar as tampas superiores isolantes respectivas no sentido para baixo utili-
zando um aparelho de prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes com as par-
tes superiores das células de bateria respectivas; e

(e5) mover o gabarito portador no sentido para frente (ou no sentido para tras) por
uma etapa e realizar repetidamente a etapa (e4).

15. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO por
compreender ainda:

(h) testar a performance de cada um dos médulos de bateria utilizando um aparelho
de teste de médulo de bateria e transmitir os dados de teste (A) para um servidor de dados;

(i) testar o codigo de barras da pelicula de revestimento utilizando uma leitora de
codigo de barras e transmitir os dados de teste (B) para o servidor de dados; e

(i) medir o tamanho de cada um dos médulos de bateria utilizando um sensor e
transmitir os dados de medigdo (C) para o servidor de dados em que

as etapas (h), (i), e (j) sdo realizadas apos a etapa (g).

16. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 15, CARACTERIZADO
pelo fato de que os dados de teste (A) constituem uma ou mais pegas de informacao sele-
cionadas de um grupo consistindo em voltagem de circuito aberto, corrente, e resisténcia de
cada um dos mddulos de bateria € uma fungdo do médulo de circuito de protegdo de cada
um dos médulos de bateria.

17. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 15, CARACTERIZADO
pelo fato de que os dados de teste (B) constituem uma ou mais pegas de informacgao sele-
cionadas a partir de um grupo consistindo em qualidade de impressao de um cédigo de bar-
ra e infformagdo comparativa com relagdo a um namero de série de modulos de bateria indi-
cado pelo cédigo de barras.

18. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 15, CARACTERIZADO
pelo fato de que os dados de (C) constituem uma ou mais pegas de informagéo seleciona-
das a partir de um grupo consistindo em comprimento, largura, espessura, e peso de cada
um dos médulos de bateria.
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19. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que o servidor de dados é conectado operativamente a um aparelho para controlar
automaticamente a qualidade de cada um dos médulos de bateria (“um aparelho de controle
de qualidade”), e o aparelho de controle de qualidade realiza ao menos uma das seguintes
etapas com base nos dados de teste (A) para os dados de medigao (C):

(i) confirmar se os médulos de bateria estdo defeituosos;

(i) confirmar se a monitorag&o, ou o aperfeicoamento, de um processo de fabrica-
¢8o de mddulo de bateria durante operagao € necessdria; e

(iii) selecionar e armazenar informagao de produto para cada um dos médulos de
bateria.

20. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 19, CARACTERIZADO
pelo fato de que o aparelho de controle de qualidade compreende:

um servidor de dados para armazenar informagéo (“informagédo padrao”) para defi-
nir uma faixa de otimizagéao correspondente aos dados de teste (A) e aos dados de medigéo
(C) com base no tipo (especificagdo) de cada um dos médulos de bateria; e

uma unidade central de processamento para comparar e processar os dados de
teste (A) e os dados de medigéo (C) armazenados no servidor de dados com a informagéo
padrdo armazenada no servidor de dados.

21. Método de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 19 ou 20,
CARACTERIZADO pelo fato de que a etapa de confirmar se os médulos de bateria estdo
defeituosos compreende confirmar se os dados de teste (A) ou os dados de medigdo (C)
dos médulos de bateria estdo dentro de uma faixa permissivel de erro de defeito com base
na informagéo padréo.

22. Meétodo de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 19 ou 20,
CARACTERIZADO pelo fato de que a etapa de confirmar se a monitoragdo, ou o aperfeigo-
amento, do processo de fabricagdo de médulo de bateria é necessaria compreende confir-
mar se um valor médio dos dados de teste (A) ou dos dados de medigéo (C) dos médulos
de bateria esta dentro de uma faixa permissivel de erro de processo com base na informa-
¢éo padrao. '

23. Método de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pe-
lo fato de que cada uma das células de bateria é uma bateria secundaria prismatica.

24. Médulo de bateria prismatica, CARACTERIZADO por ser fabricado pelo método

de fabricagao de acordo com a reivindicagao 1.
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RESUMO

“PROCESSO DE FABRICAGAO DE MODULO DE BATERIA UTILIZANDO
APARELHO DE DESLOCAMENTO PARA CELULA DE BATERIA”

E revelado aqui um métc;do de fabricagdo de modulos de bateria a partir de uma
pluralidade de células de bateria através de uma operagdo continua utilizando um aparelho
de transferéncia de célula de bateria, o método de fabricagdo incluindo (a) carregar células
de bateria em um gabarito portador do aparelho de transferéncia de célula de bateria en-
quanto montando tampas inferiores isolantes nas superficies de extremidades inferiores das
células de bateria respectivas, (b) acoplar os revestimentos de metal as superficies de ex-
tremidades superiores das células de bateria respectivas mediante soldagem apéds a locali-
zagao dos revestimentos de metal nas superficies de extremidades superiores das células
de bateria correspondentes, (c) aplicar adesivos as superficies de extremidades inferiores
dos membros de montagem isolantes ou as éuperﬁcies de extremidades superiores das cé-
lulas de bateria, posicionar os membros de montagem isolantes nas superficies de extremi-
dades superiores das células de bateria correspondentes, e prensar as extremidades supe-
riores dos membros de montagem isolantes respectivos utilizando um aparelho de prensa-
gem para acoplar os membros de montagem isolantes com as superficies de extremidades
superiores das células de bateria respectivas, (d) soldar os médulos de circuito de protegéo
as células de bateria respectivas utilizando um aparelho de soldagem, de tal modo que os
médulos de circuito de prote¢do sejam conectados eletricamente as células de bateria res-
pectivas, apés posicionar cada um dos médulos de circuito de protecdo na superficie de
extremidade superior de um membro correspondente dos membros de montagem isolantes,
(e) aplicar adesivos as superficies de extremidade superiores dos mddulos de circuito de
prote¢do ou as superficies internas das tampas superiores isolantes, posicionar as tampas
superiores isolantes nas partes superiores dos médulos de circuito de protegao respectivos,
e prensar as extremidades superiores das tampas superiores isolantes respectivas utilizan-

do um aparelho de prensagem para acoplar as tampas superiores isolantes com as células

.de bateria respectivas, (f) remover os médulos de bateria a partir do gabarito portador, e (g)

envolver a superficie externa de cada um dos médulos de bateria em uma pelicula de reves-
timento tendo um cédigo de barras impresso na sua superficie externa, em que o aparelho
de transferéncia de célula de bateria inclui um gabarito portador tendo ranhuras formadas no
lado externo de um seu lado e um gabarito incluindo um membro de prensagem elastica e

um membro de acoplamento elastico.
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