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DESCRIPCION

Aparato de conformacion de carcasas de baterias y método de fabricacién de carcasas de baterias utilizando el
mismo

Campo Técnico

La presente invencidn se relaciona con un aparato de conformacion de carcasas baterias y un método de
fabricacion de carcasas de baterias utilizando igual. Mas particularmente, la presente invencién se refiere a un
aparato de conformacidon de carcasas baterias que incluye un punzén configurado para formar una carcasa de
bateria para las baterias en forma de bolsa, en donde el aparato de conformacién de carcasas baterias incluye
ademas un separador elastico que, cuando una hoja laminada que se utiliza como la carcasa de la bateria es
presionada por el punzén, puede reducir al minimo el dafio a la superficie de la hoja laminada, y un método de
fabricacion de carcasas de baterias utilizando el mismo.

Técnica Antecedente

La demanda de una bateria secundaria como fuente de energia para dispositivos méviles, vehiculos eléctricos,
etc. ha aumentado bruscamente. En concreto, la demanda de una bateria secundaria de litio, que tiene una alta
densidad energética y una alta tension de descarga, es elevada.

En funcién de su forma y material, la bateria secundaria de litio puede clasificarse como bateria secundaria
cilindrica hecha de un material metalico, bateria secundaria prismatica hecha de un material metalico o bateria
secundaria en forma de bolsa hecha de una hoja laminada. La bateria secundaria en forma de bolsa tiene la ventaja
de que se apila con un alto grado de integracion, por lo que tiene una alta densidad de energia por unidad de peso,
se fabrica a bajo coste y es facilmente deformable. En consecuencia, la bateria secundaria en forma de bolsa se
utiliza en diversos dispositivos.

La bateria secundaria en forma de bolsa utiliza una hoja laminada que incluye una capa de revestimiento exterior,
una capa de blogueo metalica y una capa adhesiva interior como carcasa de la bateria, y esta configurada para
tener una estructura en la que un conjunto de electrodos se recibe en una porcion receptora formada en la hoja
laminada junto con una solucién electrolitica.

Para dar forma a una porcidn receptora del conjunto de electrodos en la bateria secundaria en forma de bolsa, se
utiliza un método de embuticién profunda que consiste en disponer una hoja laminada sobre un troquel, fijar la hoja
laminada mediante una pinza y presionar la hoja laminada mediante un punzén. Durante la embuticion profunda,
sin embargo, se forman defectos externos, como agujeros de alfiler o grietas, en la superficie exterior de la hoja
laminada debido a la suavidad limitada de la hoja laminada y a la fuerza de friccion entre el punzén y la hoja
laminada.

Aunque la rugosidad de la superficie del punzdn que entra en contacto con la hoja laminada es extremadamente
reducida para evitar la formacién de tales defectos externos, es dificil evitar que se formen defectos externos en la
hoja laminada debido a la friccién causada por el punzonado repetido. En particular, en el caso en que el espesor
de la hoja laminada, especificamente la capa metalica de bloqueo, sea pequefio, la capacidad de conformacién de
la hoja laminada se reduce, por lo que pueden formarse mas facilmente agujeros de alfiler o grietas. Por esta razén,
es dificil dar forma a la porcion receptora del conjunto de electrodos para que tenga una gran profundidad, por lo
que es dificil fabricar una bateria secundaria de litio de gran capacidad.

El Documento de Patente 1 divulga un miembro de revestimiento para baterias, el miembro de revestimiento que
incluye una capa exterior que incluye una pelicula de resina resistente al calor, una capa de lamina metalica, y una
capa interior que incluye una pelicula de resina termoplastica que tiene un lubricante afiadido a la misma, en la
que el lubricante esta unido entre la capa exterior y la capa interior.

En el Documento de Patente 1, el lubricante esta unido entre la capa exterior y la capa interior, por lo que se mejora
el deslizamiento de la capa exterior con respecto a un segundo troquel y el deslizamiento de la capa interior con
respecto a un primer troquel, y por lo tanto es posible inhibir la flexién de la porcién circunferencial exterior del
miembro de revestimiento para baterias.

El Documento de Patente 2 divulga un material de embalaje para conformacioén que incluye una capa de sustrato,
como capa exterior, una capa de resina termofusible, como capa interior, y una capa de lamina metélica dispuesta
entre las dos capas, en la que la capa de resina termofusible esta configurada para tener una estructura monocapa
0 una estructura multicapa, y la capa mas interna de la capa de resina termofusible esta hecha de una composicién
de resina que contiene un agente antibloqueo, un agente deslizante y un lubricante a base de fluoropolimero.

En el Documento de Patente 2, se mejora el deslizamiento entre la superficie de la capa mas interna de la capa de
resina termofusible y la superficie de una troquel de conformacidn cuando se da forma al material de embalaje,
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con lo que se puede mejorar la capacidad de conformacién.

El Documento de Patente 1 y el Documento de Patente 2 no reconocen un problema en el sentido de que se
generan defectos como resultado de que el miembro de revestimiento para baterias se alarga durante el estirado,
y no sugieren un método para resolver el problema.

El documento de patente D3 divulga un aparato de conformacion de carcasas de baterias que comprende un
punzon (referencia 30) configurado para presionar una hoja laminada (referencia 1) con el fin de dar forma a una
carcasa de bateria; una troquel (referencia 20) en el que se forma una porcién de alojamiento, teniendo la porcién
de alojamiento un tamafio correspondiente a una porcién receptora del conjunto de electrodos que es conformada
por el punzon (parrafo [0025]; un soporte (referencia 24) configurado para fijar una periferia exterior de la hoja
laminada (parrafo [0025] y figura 1); y un separador elastico (referencia 100) situado bajo el punzén para evitar el
contacto directo entre el punzén y la hoja laminada (parrafo [0030]).

Por lo tanto, existe una gran necesidad de tecnologia capaz de evitar dafios en el aspecto externo de una hoja
laminada y mejorar la capacidad de conformacion durante la conformacién de la hoja laminada.

Publicacion de patente japonesa registrada No. 5959205 (07-07-2016) ("Documento de patente 1")
Publicacion de solicitud de patente coreana No. 2020-0027987 (13-03-2020) ("Documento de Patente 2")
Publicacion de patente coreana No. 102 143 336 (12-08-2020) ("Documento de patente 3")

[Divulgacion]

[Problema Técnico]

La presente invencidn se ha realizado en virtud de los problemas anteriores, y es un objeto de la presente invencién
proporcionar un aparato de conformacion de carcasas de baterias capaz de reducir la fuerza de friccion entre un
punzon configurado para presionar una hoja laminada para conformar una carcasa de la bateria y una hoja
laminada debido al contacto entre ellas, evitando asi el dafio a la hoja laminada y un método de conformacioén de
carcasas de baterias utilizando el mismo.

[Solucién técnica]

Con el fin de lograr el objeto anterior, un aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la
presente invencién incluye un punzén configurado para presionar una hoja laminada con el fin de conformar una
carcasa de bateria, una troquel en el que se forma una porcion de alojamiento, la porcién de alojamiento que tiene
un tamafio correspondiente a una porcién receptora del conjunto de electrodos que es conformada por el punzon,
un soporte configurado para fijar la periferia exterior de la hoja laminada, y un separador elastico situado bajo el
punzon con el fin de evitar el contacto directo entre el punzén y la hoja laminada.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, el separador elastico
esta fijado al soporte.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, el separador elastico
puede fijarse a una parte inferior de la superficie lateral del soporte.

En el aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, la superficie inferior
del punzdn puede estar configurada para ser paralela a la superficie superior del separador elastico antes de que
la carcasa de la bateria sea conformada por el punzén.

En el aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, puede afiadirse un
lubricante liquido en un espacio formado por el separador elastico y el soporte.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, puede formarse un
rebaje en al menos una parte de la superficie inferior del punzén.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, puede disponerse
una almohadilla en una parte inferior de la porcién de alojamiento de la troquel.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, la almohadilla puede
estar hecha de un material elastico y puede incluir una parte central que sobresale convexamente.

En el aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, la parte central
sobresaliente de la almohadilla puede configurarse para contraerse como resultado de la presién ejercida por el
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punzon, con lo que el grosor total de la almohadilla puede hacerse uniforme.

En el aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, el separador elastico
puede ser un separador elastico estanco.

La presente invencion proporciona un método de conformacién de carcasas de baterias utilizando el aparato de
conformacién de carcasas de baterias.

Especificamente, el método de conformacién de carcasas de baterias puede incluir (a) disponer la hoja laminada
sobre la troquel, (b) fijar la hoja laminada al troquel utilizando el soporte que tiene el separador elastico unido al
soporte, y (c) presionar el separador elastico y la hoja laminada utilizando el punzén.

El método de conformacidn de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién puede incluir ademas
la adicidén de un lubricante liquido en un espacio formado por el separador elastico y el soporte entre el paso (b) y
el paso (c).

En el método de conformacidn de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion, en el paso (c), el
prensado puede realizarse hasta que la almohadilla dispuesta en la parte inferior de la porcidn de alojamiento del
troquel esté comprimida y plana.

En el método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, cuando comienza
la compresion de la almohadilla, el lubricante liquido puede desplazarse hacia el borde de la superficie inferior del
punzon.

En el método de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién, la regidn de la hoja
laminada que se alarga mediante el prensado en el paso (¢) puede ser una superficie lateral de la porcidn receptora
del conjunto de electrodos y una porcion circunferencial exterior de la parte inferior de la porcién receptora del
conjunto de electrodos.

[Efectos ventajosos]

Como se desprende de la descripcién anterior, en la presente invencién, una porcion receptora del conjunto de
electrodos esta conformada en el estado en el que un separador elastico se interpone entre una hoja laminada y
un punzén, por lo que es posible evitar el contacto directo entre el punzén y la hoja laminada, y por lo tanto es
posible minimizar un efecto de peque y despegue que se produce en la superficie del punzén y la superficie de la
hoja laminada.

Ademas, se afiade un lubricante liquido, con lo que es posible reducir la fuerza de friccion entre el punzoén y la hoja
laminada.

Ademas, es posible extender una regién de alargamiento de la hoja laminada como resultado de la adicidon del
lubricante liquido y el separador elastico, con lo que es posible evitar que la hoja laminada se alargue localmente
en exceso Y, por tanto, se adelgace.

Como se ha descrito anteriormente, es posible reducir la fuerza de friccion durante un proceso de fabricacion y
evitar que el grosor de una pared lateral de la porcidn receptora del conjunto de electrodos de la carcasa de la
bateria se reduzca localmente de forma excesiva, por lo que es posible evitar que se formen agujeros de alfiler o
grietas en |la carcasa de la bateria.

Ademas, en el caso en el que se utiliza un aparato y método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo
con la presente invencién, aunque se utilicen hojas laminadas del mismo grosor, es posible conformar mas
profundamente la porcidon receptora del conjunto de electrodos vy, por lo tanto, es posible aumentar la capacidad
de una celda de bateria y mejorar la densidad de energia de la celda de bateria.

Breve Descripcion de los Dibujos]

La FIG. 1 es una vista en seccién de un aparato de fabricacion de carcasas de baterias de acuerdo con
una primera realizacién de la presente invencion.

La FIG. 2 es una vista en perspectiva en despiece del aparato de fabricacidén de carcasas de baterias de
acuerdo con la primera realizacién de la presente invencién.

La FIG. 3 es una vista en seccién de un aparato de fabricacion de carcasas de baterias de acuerdo con
una segunda realizacién de la presente invencién.

La FIG. 4 es una vista en seccién de un aparato de fabricacidn de carcasas de baterias de acuerdo con
una tercera realizacién de la presente invencion.

La FIG. 5 es una vista en perspectiva en despiece del aparato de fabricacién de carcasas de baterias de
acuerdo con la tercera realizacién de la presente invencién.
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La FIG. 6 es una vista en seccién vertical de una carcasa de bateria fabricada utilizando el aparato de
fabricacién de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion.

La FIG. 7 es una vista en seccion vertical de una parte central de un punzén de acuerdo con la presente
invencién.

La FIG. 8 muestra secuencialmente un proceso de fabricacidn de carcasas de baterias de acuerdo con la
presente invencion.

[Mejor Modo]

Ahora, las realizaciones preferidas de la presente invencién seran descritas detalladamente con referencia a los
dibujos acompafiantes tales que las realizaciones preferidas de la presente invencion pueden ser puestas en
practica facilmente por una persona que tiene habilidad ordinaria en el arte a la cual pertenece la presente
invencidn. En la descripcion del principio de funcionamiento de las realizaciones preferidas de la presente invencidn
en detalle, sin embargo, una descripcion detallada de las funciones conocidas y configuraciones incorporadas en
este documento se omitira cuando la misma pueda oscurecer la materia sujeto de la presente invencién.

Ademas, se utilizaran los mismos numeros de referencia en todos los dibujos para referirse a piezas que realizan
funciones u operaciones similares. En el caso en el que se dice que una parte esta conectada a otra parte a lo
largo de la especificacién, no sélo puede que la parte esté directamente conectada a la otra parte, sino también
que la parte esté indirectamente conectada a la otra parte a través de otra parte. Ademas, que se incluya un
determinado elemento no significa que se excluyan otros, sino que dichos elementos pueden incluirse de forma
adicional, a menos que se mencione |o contrario.

Ademas, una descripcidn para incorporar elementos mediante limitacidon o adicién puede aplicarse a todas las
invenciones, a menos que estén particularmente restringidas, y no limita una invencién especifica.

Asimismo, en la descripcién de la invencion y en las reivindicaciones de la presente solicitud, las formas singulares
pretenden incluir formas plurales a menos que se mencione lo contrario.

Asimismo, en la descripcion de la invencion y en las reivindicaciones de la presente solicitud, "0" incluye "y" a
menos que se mencione lo contrario. Por lo tanto, "incluido A o B" significa tres casos, a saber, el caso que incluye
A, el caso que incluye By el caso que incluye Ay B.

A continuacién, se describiran en detalle realizaciones ejemplares de la presente invencién con referencia a los
dibujos acompafiantes.

La FIG. 1 es una vista frontal de un aparato de fabricacidn de carcasas de baterias de acuerdo con una primera
realizacién de la presente invencién; y la FIG. 2 es una vista en perspectiva en despiece del aparato de fabricacion
de carcasas de baterias de acuerdo con la primera realizacién de la presente invencion.

Con referencia a las FIGS. 1y 2, el aparato de fabricacién de carcasas de baterias 100 incluye un punzén 110
configurado para presionar una hoja laminada 101 con el fin de dar forma a una carcasa de bateria, una troquel
120 que tiene formada en su interior una porcion de alojamiento 121 que tiene un tamafio correspondiente a una
porcion receptora del conjunto de electrodos que es conformada por el punzdn, un soporte 130 configurado para
fijar la periferia exterior de la hoja laminada 101, y un separador elastico 140 situado bajo el punzdn 110 con el fin
de evitar el contacto directo entre el punzén 110y la hoja laminada 101.

Para fabricar una carcasa de bateria en forma de bolsa utilizando la hoja laminada, la hoja laminada 101 se dispone
sobre la troquel 120 que tiene formada en su interior la porcion de alojamiento 121 que tiene el tamafio
correspondiente a la porcion receptora del conjunto de electrodos, la periferia exterior de la hoja laminada 101 se
fija al troquel utilizando el soporte 130, y la hoja laminada 101 se presiona mediante el punzdn 110, con lo que se
puede dar forma a la porcion receptora del conjunto de electrodos.

En este momento, para evitar el contacto directo entre la hoja laminada y el punzén, el separador elastico 140 se
dispone entre la hoja laminada y el punzon.

Si la hoja laminada y el punzoén estan en contacto directo, no es facil que se produzca un deslizamiento debido a
la friccién entre las superficies de la hoja laminada y el punzén. Como resultado, la region de la hoja laminada que
es alargada se estrecha, y por lo tanto so6lo una region local de la hoja laminada es alargada. En concreto, dado
que la parte de la hoja laminada que se convierte en una pared lateral de la porcién receptora del conjunto de
electrodos cuando la hoja laminada se transforma en una carcasa de bateria es principalmente alargada, el grosor
de la parte se reduce excesivamente y, por lo tanto, la carcasa de la bateria se dafia con facilidad.

Dado que se produce facilmente un fenémeno de pegue-despegue en la superficie de la hoja laminada y en la
superficie del punzén, como se ha descrito anteriormente, la hoja laminada puede alargarse localmente en exceso
y, por lo tanto, puede aumentar la tasa de defectos de conformacién de carcasas de baterias.
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En la presente invencidn, la hoja laminada 101 es presionada por el punzdn 110 en el estado en el que el separador
elastico 140 esta dispuesto entre la hoja laminada 101 y el punzén 110, y por lo tanto la superficie de la hoja
laminada y la superficie del punzdn no entran directamente en contacto. En consecuencia, es posible resolver un
problema convencional en el que la hoja laminada se raya debido a una superficie no lisa del punzén o a la
introduccion de materia extrafia entre el punzén y la hoja laminada.

La anchura del eje x w1 del punzén 110 puede ser menor que la distancia del eje x w2 entre lados opuestos del
troquel, y la distancia del eje x w2 entre lados opuestos del troquel puede ser menor que la distancia del eje x w3
entre lados opuestos del soporte.

En consecuencia, el punzén puede entrar faciimente en el troquel a través del soporte.

La FIG. 3 es una vista en seccién de un aparato de fabricacién de carcasas de baterias de acuerdo con una
segunda realizacion de la presente invencion.

Con referencia a la FIG. 3, el aparato de conformacién de carcasas de baterias 200 incluye un punzén 210
configurado para presionar una hoja laminada 201 con el fin de dar forma a una carcasa de bateria, una troquel
220 que tiene formada en su interior una porcion de alojamiento 221 que tiene un tamafio correspondiente a una
porcion receptora del conjunto de electrodos que es conformada por el punzdn, un soporte 230 configurado para
fijar la periferia exterior de la hoja laminada 201, y un separador elastico 240 situado bajo el punzén 210 con el fin
de evitar el contacto directo entre el punzéon 210 y la hoja laminada 201. El separador elastico 240 esta fijado al
soporte 230. El soporte 230, en el que esta fijado el separador elastico 240, esta dispuesto sobre la hoja laminada
201, con lo que la hoja de laminada queda fijada.

Dado que el separador elastico 240 esta fijado al soporte 230, tal como se ha descrito anteriormente, el estado en
el que el separador elastico 240 esta fijado al soporte puede mantenerse de forma estable cuando la hoja laminada
201 es presionada por el punzén 210.

Por ejemplo, el separador elastico 240 puede estar unido a la superficie inferior del soporte 230, 0 puede estar
fijado a la parte inferior de la supefficie lateral del soporte 230. Cuando el separador elastico 240 se acopla a la
superficie inferior del soporte 230, la fuerza de fijacidn de la hoja laminada 201 puede incrementarse aln mas por
una porcidn microscépicamente saliente formada como resultado del acoplamiento entre el separador elastico 240
y el soporte 230. Cuando el separador elastico 240 se fija a la parte inferior de la superficie lateral del soporte 230,
en particular cuando el separador elastico 240 se inserta y fija en un rebaje formado en la parte inferior de la
superficie lateral del soporte 230, la fuerza de acoplamiento entre el separador elastico 240 y el soporte 230
aumenta aun mas. Como resultado, el acoplamiento entre el separador elastico y el soporte se mantiene incluso
cuando el separador elastico 240 es excesivamente alargado. Cuando la profundidad de la porcidn receptora es
grande, se puede conseguir un efecto mas ventajoso.

Antes de que la carcasa de la bateria sea moldeada por el punzén, la superficie inferior del punzén se sitla paralela
a la superficie superior del separador elastico 240. Ademas, el separador elastico y la hoja laminada estan situados
en paralelo. Por lo tanto, cuando el separador elastico es presionado por el punzén, toda el area del punzén puede
aplicar una presion uniforme a toda el area del separador elastico y la hoja laminada.

En esta especificacion, la fuerza generada por el punzdn se aplica al separador elastico y a la hoja laminada con
la misma magnitud y en la misma direccidn, y la deformacién de la hoja laminada es idéntica a la deformacion del
separador elastico.

La FIG. 4 es una vista en seccion de un aparato de fabricacién de carcasas de baterias de acuerdo con una tercera
realizacién de la presente invencién, y la FIG. 5 es una vista en perspectiva en despiece del aparato de fabricacion
de carcasas de baterias de acuerdo con la tercera realizacién de la presente invencién.

Con referencia a las FIGS. 4 y 5, el aparato de conformacidn de carcasas de baterias 300 incluye un punzén 310
configurado para presionar una hoja laminada 301 con el fin de dar forma a una carcasa de bateria, una troquel
320 que tiene formada en su interior una porcién de alojamiento 321 que tiene un tamafo correspondiente a una
porcion receptora del conjunto de electrodos que es conformada por el punzdn, un soporte 330 configurado para
fijar la periferia exterior de la hoja laminada 301, y un separador elastico 340 situado bajo el punzén 310 con el fin
de evitar el contacto directo entre el punzén 310 y la hoja laminada 301.

El separador elastico 340 esta fijado al soporte 330. Como resultado, se forma un espacio que tiene el separador
elastico como superficie inferior y la superficie interior del soporte 330 como pared lateral, y se afiade un lubricante
liquido 350 al espacio. Dado que el separador elastico es un separador elastico estanco, el lubricante liquido no
se descarga a través del separador elastico, y sélo es movil en el espacio.

El lubricante liquido reduce notablemente la fuerza de friccion entre el punzdn y el separador elastico, por lo que
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la superficie del separador elastico y la superficie del punzdn pueden deslizarse muy suavemente una respecto a
la otra.

Como resultado, la regidén de la hoja laminada que es alargada por el punzén se incrementa, y por lo tanto la
elongacion media de la region alargada puede reducirse. Por ejemplo, el grosor de la hoja laminada en estado
alargado puede ser aproximadamente el 70 % o mas del grosor de la hoja laminada antes del alargamiento.

Por ejemplo, puede utilizarse como lubricante liquido al menos uno seleccionado del grupo que consiste en un
aceite a base de hidrocarburos, como la parafina liquida, grasa, aceite vegetal mineral, un aceite emulsionado, un
antiemulsionante, un reductor del punto de escurrimiento, un modificador de la viscosidad, un agente
antiespumante, un aceite mineral que incluya aceite mineral puro o aceite mineral puro que incluya un aditivo, un
aceite graso que incluya aceite animal y aceite vegetal, un aceite mezclado de aceite mineral y un aceite graso, y
un aceite sintético.

En el caso en el que se utiliza el lubricante liquido, como se ha descrito anteriormente, es posible evitar que una
region local de la hoja laminada se alargue excesivamente.

La FIG. 6 es una vista en seccién vertical de una carcasa de bateria fabricada utilizando el aparato de fabricacién
de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion. Con referencia a la FIG. 8, una porcidon receptora
del conjunto de electrodos 410 esta formada concavamente en la carcasa de la bateria 400. La porcion receptora
del conjunto de electrodos 410 puede estar constituida por un fondo 411 de la porcién receptora del conjunto de
electrodos y una superficie lateral 412 de la porcién receptora del conjunto de electrodos.

Si no se utiliza lubricante liquido, a diferencia de la presente invencion, la hoja laminada se alarga Unicamente en
una regién de alargamiento principal E1. Como resultado, la elongacion media de la regién de elongacién principal
es alta, por lo que esta regidn se debilita y, por lo tanto, la carcasa de la bateria puede dafiarse faciimente.

Sin embargo, como en la presente invencién se utiliza lubricante liquido, se produce un buen deslizamiento entre
la superficie del punzony la superficie del separador elastico. En consecuencia, la regiéon de elongacion se extiende
a una regioén de elongacion adicional E2 ademas de la regidn de elongacidn principal E1. Es decir, la region de la
hoja laminada que es alargada puede ser la superficie lateral 412 de |la porcidon receptora del conjunto de electrodos
y la porcidn circunferencial exterior de la parte inferior 411 de la porcion receptora del conjunto de electrodos.

A medida que se extiende la regidén de alargamiento, como se ha descrito anteriormente, se reduce el alargamiento
medio, por lo que es posible reducir un indice de reduccién del grosor de |la carcasa de la bateria incluso después
de darle forma, y es posible evitar que la carcasa de la bateria se debilite localmente.

En la carcasa de la bateria fabricada utilizando el aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo
con la presente invencién, el grosor de la porcidon de menor grosor de la carcasa de la bateria puede serel 70 % o
mas del grosor de la porcién de mayor grosor de la carcasa de la bateria.

Con referencia ahora a las FIGS. 4 y 5, se dispone una almohadilla 360 en la porcidn de alojamiento 321 de la
troquel 320 en la parte inferior de la misma.

La almohadilla 360 puede estar hecha de un material elastico para ser contraida por el punzén 310. La almohadilla
360 puede tener forma cuadrangular vista en planta, y puede estar configurada para tener una estructura en la que
una parte central de la almohadilla sobresale convexamente y el grosor de la aimohadilla disminuye gradualmente
hacia |la parte circunferencial exterior de la misma. Cuando la hoja laminada es presionada por el punzén 310 para
darle forma, en primer lugar, la parte central saliente de la almohadilla entra en contacto con la hoja laminada
movida hacia abajo por el punzdn. Posteriormente, cuando la hoja laminada es presionada continuamente hacia
abajo por el punzén, la parte central saliente de la almohadilla se contrae, con lo que el grosor total de la almohadilla
se hace uniforme. Como resultado, la parte inferior de la porcion receptora del conjunto de electrodos puede
volverse plana.

Ademas, como la almohadilla elastica 360 esta dispuesta, es posible evitar que se raye la parte exterior de la
superficie inferior de la hoja laminada.

La FIG. 7 es una vista en seccidn vertical de una parte central de un punzén de acuerdo con la presente invencion.
Con referencia a la FIG. 7, se forma un rebaje 411 o0 511 en la superficie inferior del punzén 410 o 510.

El rebaje 411 formado en el punzén 410 esta configurado de tal manera que la parte central de la superficie inferior
del punzén se vuelve céncava, y el rebaje 511 formado en el punzén 510 esta configurado de tal manera que la

totalidad de la superficie inferior del punzén se vuelve concava.

Se forma un espacio en la superficie inferior del punzén mediante el rebaje formado como se ha descrito
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anteriormente. Cuando el separador elastico y la hoja laminada son presionados por el punzon, una parte del
lubricante liquido se acumula, y el resto del lubricante liquido se desplaza hacia el borde de la superficie inferior
del punzoén.

La fuerza de friccidn entre la parte central del punzén y el separador elastico se reduce gracias al lubricante liquido
acumulado en el rebaje.

La FIG. 8 muestra un método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencion de
izquierda a derecha y de arriba a abajo.

El método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la presente invencién incluye un paso de
disposicién de una hoja laminada 301 sobre la troquel 320, un paso de fijacién de la hoja laminada 301 al troquel
320 utilizando el soporte 330, al que esta unido el separador elastico 340, y un paso de prensado del separador
elastico 340 y la hoja laminada 301 utilizando el punzén 310.

Antes de que la hoja laminada 301 sea presionada por el punzon 310 después de que la hoja laminada 301 se fije
a la troquel 320, el lubricante liquido 350 se afiade al espacio formado por el separador elastico 340 y el soporte
330. Dado que el separador elastico de acuerdo con la presente invencién es un separador elastico estanco, el
lubricante liquido no se descarga al exterior del separador elastico.

En el paso de prensado de la hoja laminada 310 utilizando el punzén 310, el prensado se realiza hasta que la
almohadilla 360 dispuesta en la parte inferior de la porcién de alojamiento de la troquel 320 se comprime y queda
plana. Dado que la almohadilla 360 esta configurada para tener una estructura en la que la parte central de la
almohadilla sobresale y el grosor de la almohadilla disminuye gradualmente hacia la parte circunferencial exterior
de la misma, en primer lugar, la hoja laminada 301 entra en contacto con la parte central saliente de la almohadilla
360.

Cuando se inicia la compresion de la almohadilla 360, la parte central de la almohadilla 360 esta en contacto con
la hoja laminada 301, pero se forma un espacio entre la parte circunferencial exterior de la almohadilla 360 y la
hoja laminada 301. Como resultado del prensado, el lubricante liquido 350 en el separador elastico 340 se desplaza
hacia el espacio formado entre la hoja laminada 301 y la porcion circunferencial exterior de la almohadilla 360, es
decir, el borde de la superficie inferior del punzén 310.

En el caso en el que se forma un rebaje en la superficie inferior del punzdn 310, una parte del lubricante liquido
puede acumularse en el rebaje, y por lo tanto es posible reducir la fuerza de friccion entre el punzén y el separador
elastico en la superficie inferior del punzén.

A medida que el punzén 310 se inserta en la porcidén de alojamiento del troquel 320, el lubricante liquido 350 se
desplaza hacia el borde de la superficie inferior del punzdn 310, y finalmente se desplaza alo largo de la superficie
lateral del punzén 310. Como resultado, el lubricante liquido 350 puede estar presente no sélo entre la superficie
inferior del punzdn 310 y la superficie del separador elastico 340, sino también entre la superficie lateral del punzén
310 y la superficie del separador elastico 340, por lo que es posible reducir la fuerza de friccién entre el punzény
el separador elastico. Con el avance del prensado, el lubricante liquido 350 se extiende mas ampliamente debido
a un fenomeno de capilaridad.

En la presente invencién, como se ha descrito anteriormente, la almohadilla, cuya parte central es convexa, esta
dispuesta en la parte inferior de la porcidon de alojamiento del troquel, por lo que el lubricante liquido puede
desplazarse facilmente a la regién de alargamiento principal y a la region de alargamiento adicional de la hoja
laminada. En consecuencia, la fuerza de friccion entre la superficie del separador elastico y la superficie del punzén
se reduce al minimo, por lo que es posible asegurar ampliamente la regién de alargamiento adicional de la hoja
laminada, y por lo tanto es posible fabricar una carcasa de bateria que tenga una pequefia reduccion local de
espesor.

Los expertos en la materia a la que pertenece la presente invencidon apreciaran que varias aplicaciones y
modificaciones son posibles dentro de la categoria de la presente invencion basada en la descripcion anterior.

(Descripcion de los Simbolos de Referencia)

100, 200, 300: Aparatos para fabricar carcasas de baterias
101, 201, 301: Hojas laminadas

110, 210, 310, 410, 510: Punzones

120, 220, 320: Troqueles

121, 221, 321: Porciones de alojamiento

130, 230, 330: Soportes

140, 240, 340: Separadores elasticos

411, 511: Rebajes
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350: Lubricante liquido

360: Almohadilla

400: Carcasa de la bateria

410: Parte receptora del conjunto de electrodos

411: Parte inferior de la porcion receptora del conjunto de electrodos
412: Superficie lateral de la porcién receptora del conjunto de electrodos
E1: Regidn de alargamiento principal

E2: Regidn de alargamiento adicional

[Aplicabilidad Industrial]

La presente invencién se refiere a un aparato de conformacién de carcasas baterias que incluye un punzén
configurado para formar una carcasa de bateria para las baterias en forma de bolsa, en donde el aparato de
conformacién de carcasas baterias incluye ademas un separador elastico que, cuando una hoja laminada que se
utiliza como la carcasa de |la bateria es presionada por el punzén, puede reducir al minimo el dafio a la superficie
de la hoja laminada, y un método de fabricacién de carcasas de baterias utilizando el mismo, y por lo tanto la
presente invencion tiene aplicabilidad industrial.
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato de conformacion de carcasas de baterias (100, 200, 300) que comprende:

un punzén (110, 210, 310, 410, 510) configurado para prensar una hoja laminada (101, 201, 301) con el
fin de dar forma a una carcasa de bateria (400);

un troquel (120, 220, 320) en el que se forma una porcién de alojamiento (121, 221, 321), teniendo la
porcion de alojamiento (121, 221, 321) un tamafio correspondiente a una porcion receptora del conjunto
de electrodos (410) conformada por el punzén (110, 210, 310, 410, 510),

un soporte (130, 230, 330) configurado para fijar una periferia exterior de la hoja laminada; y

un separador elastico (140, 240, 340) situado debajo del punzén para evitar el contacto directo entre el
punzon (110, 210, 310, 410, 510) y la hoja laminada (101, 201, 301), caracterizado porque el separador
elastico (140, 240, 340) esta fijado al soporte (130, 230, 330).

2. El aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el separador
elastico (140, 240, 340) esta fijado a una parte inferior de una superficie lateral del soporte (130, 230, 330).

3. El aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde, una superficie
inferior del punzén (110, 210, 310, 410, 510) esta configurado para quedar paralelo a una superficie superior del
separador elastico (140, 240, 340) antes que la carcasa de la bateria (400) sea conformada por el punzén (110,
210, 310, 410, 510).

4. El aparato de conformacidn de carcasas de baterias de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en
donde se afiade un lubricante liquido (350) en un espacio formado por el separador elastico (140, 240, 340) y el
soporte (130, 230, 330).

5. El aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde un rebaje
(411, 511) esta formado en al menos una porcién de una superficie inferior del punzén (110, 210, 310, 410, 510).

6. El aparato de conformacién de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde una
almohadilla (360) esta dispuesta en una parte inferior de la porcién de alojamiento (121, 221, 321) del troquel (120,
220, 320).

7. El aparato de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde la almohadilla
(360) esta hecha de un material elastico e incluye una parte central que sobresale convexamente.

8. El aparato de conformacidn de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacién 7, en donde la parte central
saliente de la almohadilla (360) esta configurada para contraerse como resultado de la presién ejercida por el
punzon (110, 210, 310, 410, 510), por lo que el grosor total de la almohadilla (360) se hace uniforme.

9. Un método de conformacidon de carcasas de baterias utilizando el aparato de conformacidon de carcasas de
baterias de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, comprendiendo el método de conformacion de
carcasas de baterias:

(a) disponer la hoja laminada (101, 201, 301) sobre la troquel,

(b) fijar la hoja laminada (101, 201, 301) al troquel utilizando el soporte que tiene el separador elastico
(140, 240, 340) unido al soporte (130, 230, 330); y

(c) prensar el separador elastico (140, 240, 340) y la hoja laminada utilizando el punzén (110, 210, 310,
410, 510), en el que el separador elastico (140, 240, 340) esta fijado al soporte (130, 230, 330).

10. EI método de conformacidon de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacion 9, que ademas
comprende afiadir un lubricante liquido (350) en un espacio formado por el separador elastico (140, 240, 340) y el
soporte (130, 230, 330) entre el paso (b) y el paso (c).

11. El método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacién 9, en donde, en el paso
(c), el prensado se realiza hasta que la almohadilla (360) dispuesta en la parte inferior de la porcidn de alojamiento
(121, 221, 321) de la troquel (120, 220, 320) se comprime y queda plana.

12. El método de conformacion de carcasas de baterias de acuerdo con la reivindicacion 11, en donde, cuando
comienza la compresion de la almohadilla (360), el lubricante liquido (350) se desplaza hacia un borde de la
superficie inferior del punzén (110, 210, 310, 410, 510).

13. El método de conformacién de carcasa de bateria de acuerdo con la reivindicacién 9, en donde una region de
la hoja laminada (101, 201, 301) que se alarga mediante el prensado en el paso (c) es una superficie lateral de la
porcion receptora del conjunto de electrodos (412) y una porcién circunferencial exterior de una parte inferior de la
porcion receptora del conjunto de electrodos (410).
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