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DESCRIPCION
Plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria y método de soldadura
Sector de la técnica

La presente invencidn se refiere a una plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengueta de bateria
secundaria y a un método de soldadura, como se muestra, por ejemplo, en el preambulo de las reivindicaciones
independientes (véase, por ejemplo, el documento CN207043555 U), y mas particularmente a una plantilla de
contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria que incluye una plantilla de contacto
estrecho superior que incluye una parte de pulverizacién en forma de anillo capaz de realizar una pulverizacion
superficial con el fin de inhibir el deterioro de la calidad de soldadura debido a la reaccién con hidrégeno u oxigeno
en el aire en el momento de la soldadura laser para formar un terminal de electrodo y para inhibir la apariciéon de
cortocircuitos debido a la deposicién de salpicaduras generadas en el momento de la soldadura y a un método de
soldadura.

Estado de la técnica

Se prevé que la demanda de baterias secundarias de litio aumente de manera continuada debido al desarrollo de
vehiculos eléctricos (VE), vehiculos eléctricos hibridos (VEH) y vehiculos eléctricos hibridos enchufables (VEH
enchufable), ademas de dispositivos méviles y electrodomésticos. La tecnologia de las baterias de estado sélido, de
gran estabilidad, alta densidad energética y larga vida Util, abre un nuevo mercado para las baterias secundarias de
litio.

Las baterias secundarias de litio pueden clasificarse en baterias secundarias en forma de lata con un conjunto de
electrodo montado en una lata metalica y baterias secundarias en forma de bolsa con un conjunto de electrodo
montado en una bolsa hecha de una lamina de aluminio. Una bateria secundaria se fabrica generalmente mediante
procesos en los que se inyecta una solucién electrolitica en un elemento de revestimiento en el estado en el que se
recibe un conjunto de electrodo en el elemento de revestimiento y, a continuacién, se sella el elemento de
revestimiento.

Una bateria secundaria en forma de bolsa incluye un conjunto de electrodo en el que una placa de electrodo positivo
y una placa de electrodo negativo estén dispuestas separadas una con respecto a otra de modo que son opuestas,
un cable de electrodo dispuesto de modo que se extiende desde el conjunto de electrodo, y un elemento de
revestimiento de bolsa configurado para recibir el conjunto de electrodo y una solucién electrolitica.

El cable de electrodo, que es una parte que estd conectada al conjunto de electrodo y estd expuesta fuera del
elemento de revestimiento de bolsa, sirve como terminal de electrodo que es capaz de conectarse eléctricamente a
otra bateria secundaria o a un dispositivo externo. El terminal de electrodo puede conectarse a una lengleta de
electrodo directamente conectada al conjunto de electrodo. En este caso, al menos una lengleta de electrodo
positivo y al menos una lengleta de electrodo negativo pueden estar conectadas a un cable de electrodo positivo y a
un cable de electrodo negativo, respectivamente.

Una célula de bateria constituida por la bateria secundaria en forma de bolsa tiene una tensién de funcionamiento de
aproximadamente 2,5V a 4,2 V. Por tanto, en caso de que se requiera una tensidén de salida superior a la tensién de
funcionamiento, se conecta una pluralidad de células de bateria entre si en serie para constituir un médulo de
bateria. Ademas, dependiendo de las capacidades de carga y descarga requeridas, una pluralidad de células de
bateria se conecta entre si en paralelo para constituir un médulo de bateria. En consecuencia, el niUmero de células
de bateria incluidas en un determinado médulo de bateria puede establecerse de forma diversa en funcién de la
tensién de salida requerida o de las capacidades de carga y descarga requeridas.

En general, cuando una pluralidad de células de bateria se conecta entre si en serie y/o en paralelo para constituir
un médulo de bateria, los cables de electrodo de las células de bateria se sueldan utilizando un laser de manera que
los cables de electrodo se conecten eléctricamente entre si. Por ejemplo, haciendo referencia a la figura 1, se irradia
un haz laser sobre las partes a soldar para realizar una soldadura por puntos en el estado en el que dos células de
bateria estan dispuestas de manera que se enfrentan entre si y las lenguetas de electrodo, las partes de conexidn
entre las lengletas de electrodo y los cables de electrodo, y las partes de cable de electrodo de las células de
bateria respectivas se ponen en contacto vertical entre si. En este momento, con el fin de mejorar la calidad de la
soldadura, la soldadura debe realizarse en un estado en el que el cable de electrodo superior y el cable de electrodo
inferior estén completamente en contacto estrecho entre si. Sin embargo, en caso de que solo se utilice un soporte
convencional configurado para soportar los cables de electrodo, no es posible corregir completamente una reaccién
de oxidacién que se produzca en el momento de la soldadura de los cables de electrodo y el cortocircuito debido a
las salpicaduras, por lo que no es facil garantizar un contacto estrecho entre los cables de electrodo en el momento
de la soldadura laser.

La Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa n.° 2002-164037 divulga tecnologia para soldar un estante de
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grupo de placas de electrodo de bateria.

La Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa n.° 1994-304777 divulga una tecnologia de soldadura laser capaz
de bloquear el aire en una parte de soldadura pulverizando nitrégeno como gas inerte.

La Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa n.° 2001-150169 divulga una tecnologia capaz de reducir el caudal
de gas asistente que se utiliza cuando se efectlia un corte sin oxidacién utilizando una méaquina de procesamiento
laser para cortar.

La Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa n.° 2016-018756 divulga una tecnologia para suministrar gas
asistente a un area de radiacién de luz laser en una carcasa interior en el estado en el que un extremo de una
carcasa exterior esta en contacto con una placa protectora en un método de fabricacién de conjunto de electrodo.
Sin embargo, ninguno de los documentos anteriores describe una plantilla de contacto estrecho superior que tenga
una estructura dual que incluya una parte de pulverizacién en forma de anillo configurada para pulverizar gas
nitrégeno con el fin de eliminar una reaccién de oxidacién y la deposiciéon de salpicaduras que se producen en el
momento de la soldadura.

Tal estructura dual es una tecnologia para pulverizar nitrégeno a una parte de soldadura para formar una atmésfera
del nitrégeno y para formar una corriente de aire ascendente tal que los humos y la salpicadura generados a la hora
de la posterior soldadura no se descarguen al exterior sino que se introduzcan correctamente en una parte de
succion interior.

Documentos de la técnica anterior

Documentos de patente

[17] Publicacion de Solicitud de Patente japonesa n.° 2002-164037

[18] Publicacion de Solicitud de Patente Japonesa n.° 1994-304777

[19] Publicacion de Solicitud de Patente Japonesa n.° 2001-150169

[20] Publicacion de Solicitud de Patente Japonesa n.° 2016-018756

Objeto de la invencién

Problema técnico

La presente invencién se ha realizado en vista de los problemas anteriores, y un objeto de la presente invencion es
proporcionar una plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria que
incluye una plantilla de contacto estrecho superior que incluye una parte de pulverizaciéon en forma de anillo capaz
de realizar una pulverizacién superficial con el fin de inhibir el deterioro de la calidad de la soldadura debido a la
reaccién con hidrégeno u oxigeno en el aire en el momento de la soldadura por laser para formar un terminal de
electrodo y para inhibir la aparicién de cortocircuitos debido a la deposicién de salpicaduras generadas en el
momento de la soldadura y un método de soldadura.

Solucién técnica

Para lograr el objeto anterior, la presente invencién proporciona una plantilla de contacto estrecho superior para
soldadura utilizada para fabricar un terminal de electrodo segun la reivindicacién 1.

Ademas, con el fin de lograr el objeto anterior, la presente invencién proporciona una plantilla de contacto estrecho
para soldadura segun la reivindicacion 5.

Asimismo, para lograr el objeto anterior, la presente invencidén proporciona un método de soldadura para fabricar un
terminal de electrodo segun la reivindicacién 7.

En las reivindicaciones dependientes se ilustran realizaciones a modo de ejemplo.
Descripcién de las figuras
La figura 1 es una vista esquematica que muestra un sistema de soldadura que utiliza una plantilla convencional.

La figura 2 es una fotografia que muestra un fenémeno de oxidacién y orificios generados en una superficie soldada
formada utilizando la plantilla convencional.
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La figura 3 es una fotografia que muestra la seccién de una parte de soldadura formada utilizando la plantilla
convencional.

La figura 4 es una fotografia que muestra salpicaduras formadas en la plantilla convencional después de soldar
utilizando la plantilla.

La figura 5 es una vista en planta de una plantilla de contacto estrecho superior exterior seglin una realizacién de la
presente invencién.

La figura 6 es una vista en planta de una plantilla de contacto estrecho superior interior seglin una realizacion de la
presente invencién.

La figura 7 es una vista en perspectiva de una plantilla de contacto estrecho superior en la que la plantilla de
contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segun la realizacién de la
presente invencion estan acopladas entre si.

La figura 8 es una vista en seccién en direccién larga (A-A) de la plantilla de contacto estrecho superior en la que la
plantilla de contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segln la realizacion
de la presente invencién estan acopladas entre si.

La figura 9 es una vista en seccién en direccién corta (B-B) de la plantilla de contacto estrecho superior en la que la
plantilla de contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segln la realizacion
de la presente invencién estan acopladas entre si.

La figura 10 es una vista en seccidén de una unidad de soldadura laser que tiene una plantilla de contacto estrecho
segun una realizacién de la presente invencién acoplada a la misma.

La figura 11 es una fotografia que muestra un fenémeno de oxidacién y orificios generados en una superficie
soldada formada usando la plantilla de contacto estrecho superior segln la realizacién de la presente invencién.

La figura 12 es una fotografia que muestra la seccién de una parte de soldadura formada usando la plantilla de
contacto estrecho superior segln la realizacién de la presente invencién.

La figura 13 es una fotografia que muestra salpicaduras formadas en la plantilla de contacto estrecho superior segin
la realizacién de la presente invencién después de soldar utilizando la plantilla.

La figura 14 es una vista en seccién que muestra soldadura de plomo de la unidad de soldadura laser que tiene
acoplada la plantilla de contacto estrecho segln la realizacién de la presente invencién.

La figura 15 es una vista esquemética que muestra dos células de bateria conectadas entre si en serie segun una
realizacion de la presente invencién.

Descripcion detallada de la invencién

Ahora, se describiran en detalle las realizaciones preferidas de la presente invencién con referencia a los dibujos
adjuntos de manera que las realizaciones preferidas de la presente invencién pueden ser implementarse facilmente
por una persona con conocimientos ordinarios en la técnica a la que pertenece la presente invencidén. Sin embargo,
durante la descripcién detallada del principio de funcionamiento de las realizaciones preferidas de la presente
invencién, se omitird una descripcion detallada de funciones y configuraciones conocidas incorporadas en el
presente documento cuando las mismas puedan enmascarar el contenido de la presente invencién.

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

A continuacién se describird con mas detalle la presente invencion.
La figura 1 es una vista esquematica que muestra un sistema de soldadura que utiliza una plantilla convencional.
Una bateria secundaria en forma de bolsa incluye un conjunto de electrodo en el que una placa de electrodo positivo

y una placa de electrodo negativo estén dispuestas separadas una con respecto a otra de modo que son opuestas,
un cable de electrodo dispuesto de modo que se extiende desde el conjunto de electrodo, y un elemento de
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revestimiento de bolsa configurado para recibir el conjunto de electrodo y una solucién electrolitica.

El cable de electrodo, que es una parte que estd conectada al conjunto de electrodo y estd expuesta fuera del
elemento de revestimiento de bolsa, sirve como terminal de electrodo que es capaz de conectarse eléctricamente a
otra bateria secundaria o a un dispositivo externo. El cable de electrodo puede conectarse a una lengleta de
electrodo directamente conectada al conjunto de electrodo. En este caso, al menos una lengleta de electrodo
positivo y al menos una lengleta de electrodo negativo pueden estar conectadas a un cable de electrodo positivo y a
un cable de electrodo negativo, respectivamente.

Una célula de bateria constituida por la bateria secundaria en forma de bolsa tiene una tensién de funcionamiento de
aproximadamente 2,5V a 4,2 V. Por tanto, en caso de que se requiera una tensidén de salida superior a la tensién de
funcionamiento, se conecta una pluralidad de células de bateria entre si en serie para constituir un médulo de
bateria. Ademas, dependiendo de las capacidades de carga y descarga requeridas, una pluralidad de células de
bateria se conecta entre si en paralelo para constituir un médulo de bateria. En consecuencia, el niUmero de células
de bateria incluidas en un determinado médulo de bateria puede establecerse de forma diversa en funcién de la
tensién de salida requerida o de las capacidades de carga y descarga requeridas.

En general, cuando una pluralidad de células de bateria se conecta entre si en serie y/o en paralelo para constituir
un médulo de bateria, los cables 2 de electrodo de las células de bateria se sueldan utilizando un ldser 1 de manera
que los cables de electrodo se conectan eléctricamente entre si. Haciendo referencia a la figura 1, se irradia un haz
laser sobre las partes que van a soldarse para realizar soldadura por puntos en el estado en el que dos células de
bateria se colocan una frente a la otra y las partes de los cables de electrodo de las células de bateria respectivas se
ponen en contacto vertical entre si. En este momento, con el fin de mejorar la calidad de la soldadura, la soldadura
debe realizarse en un estado en el que el cable de electrodo superior y el cable de electrodo inferior estén
completamente en contacto estrecho. Sin embargo, en caso de que solo se utilice un soporte 3 convencional
configurado para soportar los cables de electrodo, no es posible corregir completamente los estados superficiales
desiguales de los cables de electrodo, por lo que no es fécil garantizar un contacto estrecho entre los cables de
electrodo en el momento de la soldadura por laser.

Ejemplo comparativo 1

La figura 2 es una fotografia que muestra un fenémeno de oxidacién y orificios generados en una superficie soldada
formada utilizando la plantilla convencional.

En la plantilla de contacto estrecho convencional, se formé un orificio de suministro de nitrégeno para suministrar
nitrégeno, por lo que la velocidad de flujo del gas nitrégeno pulverizado era alta y el caudal del gas nitrégeno
pulverizado era bajo. Como resultado, no se pudo utilizar gas nitrégeno con una presién de pulverizacién de
0,01 MPa o superior.

Ademés, la parte de la plantilla contigua a una parte de soldadura estaba separada de la misma unos 4 mm, por lo
que no era f4cil inhibir la reacciéon de oxidacidén debida al gas nitrégeno.

Ademds, el gas nitrdgeno se pulverizé directamente sobre la parte de soldadura, por lo que se produjo un fenémeno
en el que los cordones se dispersaban cuando se fundia la parte de soldadura.

Al observar una parte de superficie soldada formada utilizando la plantilla de contacto estrecho convencional que
tiene el orificio de suministro de nitrégeno formado en la misma, puede observarse que una atmésfera reductora
debida al gas nitrégeno pulverizado no se formd de manera uniforme en la parte de soldadura, por lo que se produjo
parcialmente un fenémeno de oxidacién y se formaron orificios en una parte de la parte de soldadura.

La figura 3 es una fotografia que muestra la seccién de una parte de soldadura formada utilizando la plantilla
convencional.

Al observar un extremo soldado, puede verse que no se formé una atmoésfera reductora uniforme debido al gas
nitrégeno en la parte de soldadura, por lo que el grosor de soldadura no fue uniforme y se formaron orificios en una
parte de la parte de soldadura.

Ejemplo comparativo 2

La figura 4 es una fotografia que muestra salpicaduras formadas en la plantilla convencional después de soldar
utilizando la plantilla.

En el caso de la plantilla de contacto estrecho convencional, puede observarse que se produce un fenémeno en el
que las salpicaduras se acumulan al final de la plantilla de contacto estrecho debido al suministro de nitrégeno a
través del orificio de suministro de nitrégeno.
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En la plantilla de contacto estrecho para soldadura, las salpicaduras se acumulan al final de la plantilla de contacto
estrecho. Cuando las salpicaduras se acumulan, se produce un problema de calidad, tal como un cortocircuito. Por
tanto, es necesario limpiar y sustituir periédicamente la plantilla de contacto estrecho.

Como método adicional para resolver el problema anterior, pueden utilizarse técnicas para la ablacién de
salpicaduras que se han acumulado debido al uso de laseres después de la fabricacién de una cantidad
predeterminada de productos mediante la radiacién de un haz laser en el estado en el que las plantillas de contacto
estrecho superior e inferior estédn dispuestas en contacto estrecho entre si de manera que no haya ninguna célula de
bateria dispuesta entre las mismas.

La figura 5 es una vista en planta de una plantilla de contacto estrecho superior exterior seglin una realizacién de la
presente invencién.

La figura 6 es una vista en planta de una plantilla de contacto estrecho superior interior seglin una realizacion de la
presente invencién.

La figura 7 es una vista en perspectiva de una plantilla de contacto estrecho superior en la que la plantilla de
contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segun la realizacién de la
presente invencion estan acopladas entre si.

Es posible proporcionar una plantilla de contacto estrecho superior para soldadura configurada para fabricar un
terminal de electrodo que incluye una parte 111 de pulverizacién en forma de anillo configurada para pulverizar un
gas inerte de modo que se ponga en contacto estrecho con una superficie de una parte de soldadura de una
pluralidad de baterias secundarias.

El tipo de gas inerte no esta restringido siempre y cuando el gas inerte no reaccione con el hidrégeno y/o el oxigeno
del aire. Preferiblemente, el gas inerte es nitrégeno.

La parte 111 de pulverizacién en forma de anillo tiene forma circular, ovalada, rectangular, cuadrada o amorfa, y el
gas inerte no se pulveriza a través de una parte central en forma de anillo.

Preferiblemente, los extremos opuestos de la parte de pulverizacién en forma de anillo tienen forma semiesférica
con el mismo diametro, y una parte de extensién en forma de anillo formada como resultado de la extensidén de los
extremos opuestos tiene una anchura igual al diametro de la semiesfera, por lo que la parte de pulverizacién en
forma de anillo tiene forma rectangular.

La parte de pulverizaciéon en forma de anillo puede pulverizar el gas inerte solo a través de una parte que forma la
superficie exterior de la forma de anillo.

La parte de pulverizaciéon en forma de anillo es una parte de pulverizacién en forma de superficie, en lugar de un
orificio de pulverizacién en forma de boquilla.

La parte de soldadura es, segln la presente invencién, cualquiera de una lengleta de electrodo, una lengueta de
electrodo y un cable de electrodo, y un cable de electrodo.

La parte 112 central en forma de anillo de la parte de pulverizacién en forma de anillo puede succionar el gas inerte
pulverizado y puede descargar el gas inerte succionado hacia el exterior.

Es decir, el gas nitrégeno introducido a través de la parte de pulverizacién en forma de anillo puede succionarse a
través de la parte central en forma de anillo y puede descargarse al exterior. A medida que el gas nitrégeno fluye
como se ha descrito anteriormente, puede formarse de manera uniforme una atmésfera reductora en toda la parte
de soldadura.

En la unidad de soldadura por laser puede formarse un orificio de descarga configurado para descargar al exterior el
gas nitrégeno succionado.

La plantilla de contacto estrecho superior incluye, seguin la presente invencién, una plantilla 110 de contacto
estrecho superior exterior, que define la superficie exterior de la parte de pulverizacién en forma de anillo, y una
plantilla 120 de contacto estrecho superior interior, que define la superficie interior de la parte de pulverizacién en
forma de anillo.

Un orificio 113 de introduccién de gas, a través del cual se introduce el gas inerte, puede formarse en la superficie
lateral de la plantilla de contacto estrecho superior exterior.

Seguln la presente invencidn, el area en seccion de la parte de pulverizacién en forma de anillo disminuye
gradualmente desde la superficie superior hasta la superficie inferior de la plantilla de contacto estrecho superior.
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La parte de pulverizacién en forma de anillo puede formarse como resultado del acoplamiento entre la plantilla de
contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior, y a medida que el area en
seccidn de la parte de pulverizaciéon en forma de anillo se hace mas pequefia, puede formarse una hendidura de la
parte de pulverizacién en forma de anillo que hace tope contra la parte de soldadura para que sea mas pequefia.

La parte de pulverizacién en forma de anillo puede flexionarse una o mas veces mientras se forma desde la
superficie superior hasta la superficie inferior de la plantilla de contacto estrecho superior.

Como resultado de la flexién, la hendidura de la parte de pulverizacién en forma de anillo que hace tope contra la
parte de soldadura puede formarse de manera que sea pequefia.

Segun la presente invencién, la superficie inferior de la plantilla de contacto estrecho superior exterior hace tope, en
uso, contra la parte de soldadura y la superficie inferior de la plantilla de contacto estrecho superior interior esta
separada de la misma una altura predeterminada para formar la parte de pulverizaciéon en forma de anillo.

La presién de pulverizacién del gas inerte pulverizado puede oscilar entre 0,1 MPa y 0,5 MPa, preferiblemente entre
0,15 MPa y 0,4 MPa, més preferiblemente entre 0,2 MPa y 0,3 MPa. En este momento, el caudal del gas inerte
puede ser de 10 a 30 L/min. Si no se cumple la condicién de presién de pulverizacién, no es posible formar de
manera uniforme una atmésfera reductora en la parte de soldadura a través del gas inerte.

La figura 8 es una vista en seccidn en direccién larga de la plantilla de contacto estrecho superior en la que la
plantilla de contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segln la realizacion
de la presente invencién estan acopladas entre si.

La figura 9 es una vista en seccidn en direccién corta de la plantilla de contacto estrecho superior en la que la
plantilla de contacto estrecho superior exterior y la plantilla de contacto estrecho superior interior segln la realizacion
de la presente invencién estan acopladas entre si.

Es posible proporcionar una plantilla de contacto estrecho para soldar que incluya la plantilla de contacto estrecho
superior y una plantilla de contacto estrecho inferior formada de modo que se ponga en contacto estrecho con la otra
superficie de la parte de soldadura en una direccién opuesta a la plantilla de contacto estrecho superior.

La plantilla de contacto estrecho superior puede incluir una parte de conexién superior configurada para moverse
hacia arriba y hacia abajo o hacia la izquierda y hacia la derecha con el fin de soportar una superficie de la parte de
soldadura en contacto estrecho con la misma, y la plantilla de contacto estrecho inferior puede incluir una parte de
conexién inferior configurada para moverse hacia arriba y hacia abajo o hacia la izquierda y hacia la derecha con el
fin de soportar la otra superficie de la parte de soldadura en contacto estrecho con la misma.

La parte de conexidn superior y/o la parte de conexién inferior pueden ser una primera varilla guia configurada para
guiar la traslacién de la plantilla de contacto estrecho superior y/o la plantilla de contacto estrecho inferior.

La parte de conexién superior y/o la parte de conexién inferior pueden ser una segunda varilla guia configurada para
guiar el movimiento relativo horizontal de la plantilla de contacto estrecho superior y/o la plantilla de contacto
estrecho inferior.

Un extremo de la parte de conexidn superior puede estar conectado a la plantilla de contacto estrecho inferior, y un
extremo de la parte de conexién inferior puede estar conectado a la plantilla de contacto estrecho superior.

La plantilla de contacto estrecho superior y la plantilla de contacto estrecho inferior pueden tener una forma abierta
verticalmente para realizar la soldadura en el estado de estar en contacto estrecho entre si en la superficie opuesta
a la parte de soldadura.

La figura 10 es una vista en seccién de una unidad de soldadura laser que tiene una plantilla de contacto estrecho
segln una realizacién de la presente invencién acoplada a la misma.

Es posible proporcionar un método de soldadura para fabricar un terminal de electrodo, incluyendo el método de
soldadura una primera etapa de solapar verticalmente objetivos de soldadura de una parte de la soldadura, que es
cualquiera de una pluralidad de lengletas de electrodo, una lengueta de electrodo y un cable de electrodo, y un
cable de electrodo, una segunda etapa de colocar una plantilla de contacto estrecho superior y una plantilla de
contacto estrecho inferior para que entren en contacto estrecho con la parte de la soldadura, una tercera etapa de
presionar la plantila de contacto estrecho superior hacia la superficie superior de la parte de la soldadura,
incluyendo la plantilla de contacto estrecho superior una parte 111 de pulverizaciéon en forma de anillo configurada
para pulverizar un gas inerte de modo que se ponga en contacto estrecho con la superficie superior de la parte de
soldadura, una cuarta etapa de presionar la plantilla de contacto estrecho inferior hacia la superficie inferior de la
parte de soldadura de modo que se ponga en contacto estrecho con la superficie inferior de la parte de soldadura, y
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una quinta etapa de irradiar los objetivos de soldadura de la parte de soldadura con un haz laser.

El gas inerte pulverizado a través de la parte de pulverizacién en forma de anillo puede succionarse a través de la
parte central en forma de anillo de la parte de pulverizacién en forma de anillo.

La plantilla de contacto estrecho superior incluye, seguin la presente invencién, una plantilla 110 de contacto
estrecho superior exterior, que define la superficie exterior de la parte de pulverizacién en forma de anillo, y una
plantilla 120 de contacto estrecho superior interior, que define la superficie interior de la parte de pulverizacién en
forma de anillo.

Ejemplo 1

La figura 11 es una fotografia que muestra un fenémeno de oxidacién y orificios generados en una superficie
soldada formada usando la plantilla de contacto estrecho superior segln la realizacién de la presente invencién.

Al observar una parte de soldadura formada utilizando la plantilla de contacto estrecho superior que tiene la
estructura dual que incluye la parte de pulverizacién en forma de anillo, puede verse que se formd de manera
uniforme una atmésfera reductora debido al gas nitrégeno en la parte de soldadura, por lo que no se produjo ningin
fenémeno de oxidacioén, en comparacion con el ejemplo comparativo 1.

Ademés, puede observarse que no se produjo un fenémeno en el que se formaran orificios en la parte de soldadura
debido a una reaccién de oxidacién brusca, que se produjo en el ejemplo comparativo 1.

La figura 12 es una fotografia que muestra la seccién de la parte de soldadura formada usando la plantilla de
contacto estrecho superior segln la realizacién de la presente invencién.

Puede observarse que, para la plantilla de contacto estrecho superior que incluye la parte de pulverizacién en forma
de anillo que tiene la estructura dual, la presidén de pulverizacién de nitrégeno fue de 0,03 MPa o superior, el caudal
del gas nitrégeno pulverizado se incrementd, y la velocidad de flujo del gas nitrégeno pulverizado se redujo, por lo
que se inhibid una reaccién de oxidacién y por tanto la seccién de la parte de soldadura fue uniforme, en
comparacion con el ejemplo comparativo.

La figura 13 es una fotografia que muestra salpicaduras formadas en la plantilla de contacto estrecho superior segin
la realizacién de la presente invencién después de soldar utilizando la plantilla.

Puede observarse que el gas nitrégeno pulverizado a través de la parte de pulverizacién en forma de anillo que tiene
la estructura dual fue succionado a través de la parte central en forma de anillo, por lo que las salpicaduras no se
depositaron en el extremo de la plantilla de contacto estrecho, sino que se descargaron continuamente y, por tanto,
el interior de la plantilla de contacto estrecho quedé limpio, en comparacién con el ejemplo comparativo.

Ademés, para lograr el objeto anterior, la presente invencién puede proporcionar una célula de bateria fabricada
utilizando el método de soldadura para fabricar el terminal de electrodo.

La presente invencién puede proporcionar un paquete de bateria que incluye dos o mas células de bateria.

Ademés, la presente invencién puede proporcionar un dispositivo que utiliza la célula de bateria como fuente de
energia.

El dispositivo puede ser un teléfono moévil, un ordenador portatil, un teléfono inteligente, una pizarra inteligente, un
ordenador netbook, un vehiculo electrénico ligero (LEV), un vehiculo eléctrico, un vehiculo eléctrico hibrido, un
vehiculo eléctrico hibrido enchufable o un aparato de almacenamiento de energia.

Aunque se han descrito en detalle los detalles especificos de la presente invencién, los expertos en la técnica
apreciaran que la descripcién detallada de la misma solo divulga realizaciones preferidas de la presente invencién y
por tanto no limita el alcance de la presente invencién. Por consiguiente, los expertos en la técnica apreciaran que
son posibles diversos cambios y modificaciones, sin alejarse de la categoria y la idea técnica de la presente
invencién, y resultard obvio que tales cambios y modificaciones se encuentran dentro del alcance de las
reivindicaciones adjuntas.

Descripcion de los nimeros de referencia

1. Laser

2: Cable

3: Soporte
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100: Plantilla de contacto estrecho superior

110: Plantilla de contacto estrecho superior exterior

111: Parte de pulverizacién en forma de anillo

112: Parte central en forma de anillo

113: Orificio de introduccién de gas

120: Plantilla de contacto estrecho superior interior

200: Plantilla de contacto estrecho inferior

300: Parte de conexidn superior

400: Parte de conexién inferior

Aplicabilidad industrial

Como se desprende de la descripcién anterior, la plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengueta
de bateria secundaria y el método de soldadura tienen el efecto de que es posible evitar una reaccién con el
hidrégeno y/o el oxigeno del aire en la parte soldada en el momento de la soldadura, por lo que es posible evitar el
deterioro de la calidad de la soldadura.

Ademds, la plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria y el método de
soldadura tienen el efecto de que es posible evitar que se produzca un fendmeno en el que las salpicaduras se
generan continuamente y se depositan acumulativamente en la plantilla.

Ademds, la plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria y el método de
soldadura tienen el efecto de que es posible evitar que se produzca un cortocircuito como resultado de que las
salpicaduras depositadas se introduzcan en el cable de la célula de bateria.

Ademds, la plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria y el método de
soldadura tienen el efecto de que el nitrégeno se pulveriza a través de la parte de pulverizacién en forma de anillo y,
por tanto, es posible reducir la velocidad de flujo del nitrégeno pulverizado y aumentar el caudal del nitrégeno
pulverizado, por lo que es posible realizar la pulverizaciéon en forma de superficie, en lugar de la pulverizacion
convencional en forma de punto.

Ademds, la plantilla de contacto estrecho para soldadura por laser de lengleta de bateria secundaria y el método de
soldadura tienen el efecto de que es posible minimizar el espacio fisico en el que pueden quemarse las salpicaduras

y formar una corriente de aire ascendente de manera que las salpicaduras se transfieren correctamente a la parte
central en forma de anillo.
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REIVINDICACIONES

1. Una plantilla (100) de contacto estrecho superior para soldadura utilizada para fabricar un terminal de electrodo,
comprendiendo la plantilla (100) de contacto estrecho superior:

una parte (111) de pulverizacién en forma de anillo configurada para, en uso, pulverizar un gas inerte de manera que
se ponga en contacto estrecho con una superficie de una parte de soldadura de una pluralidad de baterias
secundarias, y

una plantilla (110) de contacto estrecho superior exterior que define una superficie exterior de la parte (111) de
pulverizacién en forma de anillo y una plantilla (120) de contacto estrecho superior interior que define una superficie
interior de la parte (111) de pulverizacién en forma de anillo,

en la que una superficie inferior de la plantilla (110) de contacto estrecho superior estd adaptada para hacer tope, en
uso, contra la parte de soldadura, y una superficie inferior de la plantilla (120) de contacto estrecho superior interior
esta separada de la misma una altura predeterminada para formar la parte (111) de pulverizacién en forma de anillo,

y

caracterizada por que

el area en seccién de la parte (111) de pulverizacién en forma de anillo disminuye gradualmente desde una
superficie superior hasta una superficie inferior de la plantilla (100) de contacto estrecho superior.

2. La plantilla (100) de contacto estrecho superior segun la reivindicacién 1, en la que una parte (112) central en
forma de anillo de la parte (111) de pulverizacién en forma de anillo estd adaptada para succionar, en uso, el gas
inerte pulverizado y descargar el gas inerte succionado al exterior.

3. La plantilla (100) de contacto estrecho superior segun la reivindicaciéon 1, en la que la plantilla (110) de contacto
estrecho superior exterior se proporciona en una superficie lateral de la misma de un orificio (113) de introduccién de
gas configurado para permitir que el gas inerte se introduzca a su través.

4. La plantilla (100) de contacto estrecho superior segun la reivindicacion 1, en la que la parte (111) de pulverizacién
en forma de anillo se dobla una 0 méas veces mientras se forma desde una superficie superior hasta una superficie
inferior de la plantilla (100) de contacto estrecho superior.

5. Una plantilla de contacto estrecho para soldadura que comprende:
la plantilla (100) de contacto estrecho superior segln cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4; y

una plantilla (200) de contacto estrecho inferior formada de manera que, en uso, se pone en contacto estrecho con
la otra superficie de la parte de soldadura en una direccién opuesta a la plantilla (100) de contacto estrecho superior.

6. La plantilla de contacto estrecho segun la reivindicacién 9, en la que

la plantilla (100) de contacto estrecho superior comprende una parte (300) de conexidn superior configurada para
moverse, en uso, hacia arriba y hacia abajo o hacia la izquierda y hacia la derecha con el fin de soportar la superficie
de la parte de soldadura en contacto estrecho con la misma, y

la plantilla (200) de contacto estrecho inferior comprende una parte (400) de conexién inferior configurada para
moverse, en uso, hacia arriba y hacia abajo o hacia la izquierda y hacia la derecha con el fin de soportar la otra
superficie de la parte de soldadura en contacto estrecho con la misma.

7. Un método de soldadura para fabricar un terminal de electrodo, estando el método de soldadura caracterizado
por que:

una primera etapa de superposicion vertical de objetivos de soldadura de una parte de soldadura, siendo la parte de
soldadura cualquiera de una pluralidad de lengletas de electrodo, una lengleta de electrodo y un cable de
electrodo, y un cable de electrodo;

una segunda etapa de colocacién de la plantilla (100) de contacto estrecho superior segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4; y una plantilla (200) de contacto estrecho inferior de manera que se pone en contacto
estrecho con la parte de soldadura;

una tercera etapa de presion de la plantilla (100) de contacto estrecho superior hacia una superficie superior de la
parte de soldadura, la plantilla (100) de contacto estrecho superior;

10
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una tercera etapa de presidon de la plantilla (200) de contacto estrecho inferior hacia una superficie inferior de la parte
de soldadura de manera que se pone en contacto estrecho con la superficie inferior de la parte de soldadura; y

una quinta etapa de irradiacién de los objetivos de soldadura de la parte de soldadura con un haz laser.
8. El método de soldadura segun la reivindicacién 7, en el que el gas inerte pulverizado a través de la parte (111) de

pulverizacién en forma de anillo se succiona a través de una parte (112) central en forma de anillo de la parte (111)
de pulverizacion en forma de anillo.

11
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