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DESCRIPCION

Pelicula delgada de metal para colector de corriente de electrodo, que comprende regiones de encintado, y método
para fabricar un electrodo utilizando el mismo

Sector de la técnica

Esta solicitud reivindica el beneficio de prioridad basandose en la solicitud de patente coreana n.° 10-2020-0001474,
presentada el 6 de enero de 2020.

La presente invencion se refiere a una pelicula delgada de metal para un electrodo colector de corriente que incluye
una regién de encintado y un método para fabricar un electrodo utilizando la misma.

Estado de la técnica

Con el aumento en el desarrollo tecnol6gico y la demanda de dispositivos méviles, la demanda de baterias secundarias
estd aumentando también rapidamente. De entre ellas, las baterias secundarias de litio se usan ampliamente como
fuente de energia para diversos productos electrénicos, asi como para diversos dispositivos méviles debido a su alta
densidad de energia y alta tensién de funcionamiento y excelentes caracteristicas de almacenamiento y vida Util.

Adicionalmente, la segunda bateria ha llamado la atencién como fuente de energia de un vehiculo eléctrico, un
vehiculo eléctrico hibrido, etc., que se proponen como una solucidn para la contaminacién del aire de los vehiculos de
gasolina existentes y los vehiculos diésel que utilizan combustibles fésiles. Para su aplicacién como fuente de energia
de un vehiculo eléctrico, se requiere una bateria de alta potencia.

Esta bateria secundaria se estd desarrollando como un modelo capaz de realizar alta tensién y alta capacidad a
peticion de los consumidores. Con el fin de obtener una alta capacidad, un proceso de optimizacién de un material de
electrodo positivo, un material de electrodo negativo, un separador, y una solucién de electrolito, que son los cuatro
elementos principales de una bateria secundaria, se requiere en un espacio limitado.

La figura 1 es una fotografia de una lamina metalica para un colector de corriente, en la que se ha recubierto una capa
de mezcla de electrodo, de acuerdo con una técnica convencional. Con referencia a la figura 1, el colector de corriente,
en cuyas dos superficies se ha formado una capa de mezcla de electrodo, se somete a un proceso de secado después
de recubrir la capa de mezcla del electrodo en una superficie de una lamina de cobre, que es una pelicula delgada de
metal para un colector de corriente. Posteriormente, la capa de mezcla del electrodo se recubre (recubrimiento
posterior) en una superficie en un lado opuesto de la lamina de cobre, que luego se seca mediante un proceso de
secado. Sin embargo, cuando se somete al proceso de secado después de recubrir una capa de mezcla de electrodo
en una superficie de la [amina de cobre, la ldmina de cobre puede enrollarse en una direccién debido a la diferencia
de coeficientes de dilatacién térmica entre la lamina de cobre y la capa de mezcla del electrodo. En el proceso de
aplicacién de un recubrimiento posterior a una ldmina de cobre, se puede doblar el extremo de la lamina de cobre
seca. La capa de mezcla de electrodo no se aplica a la parte plegada del extremo de la lamina de cobre, lo que provoca
defectos en el electrodo.

Por lo tanto, existe la necesidad de una técnica capaz de aplicar eficazmente la capa de mezcla de electrodo en ambas
caras de la pelicula delgada de metal actual sin inhibir la eficacia del proceso.

Los documentos US 2015/303485 A1y US 2014/079992 A1 divulgan un método para fabricar un electrodo.
Objeto de la invencién
Problema técnico

La presente invencién se ha creado para resolver los problemas anteriores, y un objeto de la presente invencion es
proporcionar una pelicula delgada de metal para un electrodo colector de corriente que incluya una regién de
encintado, y un método para fabricar un electrodo utilizando la misma.

Solucién técnica

La presente invencién proporciona un método de fabricaciéon de un electrodo. En un ejemplo, un método para fabricar
un electrodo segun se define en el juego de reivindicaciones adjunto de acuerdo con la presente invencidn incluye:
una primera etapa de recubrimiento consistente en formar una primera capa de mezcla de electrodo sobre una
superficie de una pelicula delgada de metal para un colector de corriente; que tiene una regién de encintado en la que
se adhiere una cinta; una primera etapa de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la primera
capa de mezcla del electrodo; una segunda etapa de recubrimiento consistente en formar una segunda capa de mezcla
de electrodo en una superficie opuesta a una superficie en la que se encuentra la primera capa de mezcla de electrodo
de la primera pelicula delgada de metal seca; y una segunda etapa de secado de la pelicula delgada de metal en la
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que se ha formado la segunda capa de mezcla de electrodo, y una etapa de retirada de la cinta adhesiva en la regién
de encintado. En el presente documento, la pelicula delgada de metal para el colector de corriente incluye una regién
de encintado formada en un extremo opuesto al punto de inicio del recubrimiento, basandose en una direccién de
recubrimiento en la primera etapa de recubrimiento.

En un ejemplo, un borde en direccién de la anchura de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente es
una linea de parte no recubierta en la que no se ha formado una capa de mezcla de electrodo, y la regién de encintado
se forma en la linea de parte no recubierta.

En un ejemplo especifico, la regién de encintado se forma en la linea de la parte no recubierta y se forma en un
intervalo del 20 al 100 % en una direccién de anchura de la linea de la parte no recubierta.

En un ejemplo, la regién de encintado se forma en una direccién de recubrimiento a cierta distancia de un extremo de
la pelicula delgada de metal para el colector de corriente y se forma a lo largo de una linea de la parte no recubierta
de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente.

En un ejemplo especifico, la longitud de una porcién en la que se forma la regiéon de encintado corresponde a entre
un 3y un 30 % de una longitud total de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente.

En otro ejemplo, la regién de encintado se forma en ambas superficies de la pelicula delgada de metal para el colector
de corriente.

En un ejemplo, en la primera etapa de recubrimiento, la primera capa de mezcla de electrodo se forma en una
superficie de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente a partir de un extremo en el que no se ha
formado la regién de encintado, y en la segunda etapa de recubrimiento, la segunda capa de mezcla de electrodo se
forma en otra superficie de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente a partir de un extremo en el que
se ha formado la regién de encintado.

En un ejemplo, el método para fabricar un electrodo segln la presente invencién incluye ademas una etapa de corte
de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente segun un tamafio del colector de corriente después de la
segunda etapa de secado.

En otro ejemplo, la primera etapa de recubrimiento y la primera etapa de secado se realizan simultdneamente, y la
segunda etapa de recubrimiento y la segunda etapa de secado se realizan simultaneamente.

En un ejemplo especifico, la pelicula delgada de metal para el colector de corriente esta hecha de cobre o su aleacién
o de aluminio o su aleacién.

Efectos ventajosos

La presente invencion se refiere a una pelicula delgada de metal para un electrodo colector de corriente que incluye
una regién de encintado y un método para fabricar un electrodo utilizando la misma. De acuerdo con la presente
invencién, se puede evitar que una pelicula delgada de metal se enrolle o doble en el proceso de formacién de una
capa de mezcla de electrodo en ambas superficies de la pelicula delgada de metal.

Descripcion de las figuras

La figura 1 es una fotografia de una pelicula delgada de metal convencional para un colector de corriente de
electrodo formada en una superficie de una capa de mezcla de electrodo.

La figura 2 es un diagrama esquematico que ilustra una pelicula delgada de metal para un colector de corriente de
electrodo de acuerdo con una realizacién de la presente invencién.

Las figuras 3 y 4 son diagramas esqueméaticos que muestran cada uno una estructura transversal de una pelicula
delgada de metal para un colector de corriente de electrodo segln una realizacién de la presente invencién.

La figura 5 es un diagrama de flujo que ilustra un método para fabricar un electrodo seguln una realizacién de la
presente invencion.

Descripcion detallada de la invencién

A continuacién, la presente invencién se describird en detalle con referencia a los dibujos. Los términos y palabras
usados en la presente memoria descriptiva y reivindicaciones no deben interpretarse como limitados a términos
ordinarios o de diccionario y el inventor puede definir adecuadamente el concepto de los términos para describir mejor
su invencién. Los términos y palabras deben interpretarse como significado y concepto consistente con la idea técnica
de la presente invencién.

El método para fabricar un electrodo de acuerdo con la presente invencién incluye:
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una primera etapa de recubrimiento consistente en formar una primera capa de mezcla de electrodo sobre una
superficie de una pelicula delgada de metal para un colector de corriente;

una primera etapa de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la primera capa de mezcla
del electrodo;

una segunda etapa de recubrimiento consistente en formar una segunda capa de mezcla de electrodo en una
superficie opuesta a una superficie en la que se encuentra la primera capa de mezcla de electrodo de la primera
pelicula delgada de metal seca; y

una segunda etapa de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la segunda capa de mezcla
del electrodo.

En el presente documento, la pelicula delgada de metal para el colector de corriente incluye una regién de encintado
formada en un extremo opuesto al punto de inicio del recubrimiento, basandose en una direccion de recubrimiento en
la primera etapa de recubrimiento.

El método para fabricar un electrodo segln la presente invencién se aplica cuando se fabrica un electrodo que tiene
una estructura en la que se ha formado una capa de mezcla de electrodo en ambas superficies de una pelicula delgada
de metal para un colector de corriente. El electrodo se somete a un proceso de secado después de recubrir una capa
de mezcla de electrodo en una superficie de una pelicula delgada de metal para un colector de corriente, que se
somete de nuevo a un proceso de secado tras recubrir la capa de mezcla del electrodo en la superficie opuesta de la
pelicula delgada de metal. Sin embargo, cuando se somete al proceso de secado después de recubrir una capa de
mezcla de electrodo en una superficie de la pelicula delgada de metal, la pelicula delgada de metal puede enrollarse
en una direccién debido a la diferencia de dilatacién térmica entre la pelicula delgada de metal y la capa de mezcla
del electrodo. En la presente invencién mediante la formacién de una region de encintado en un extremo de la pelicula
delgada de metal para el colector de corriente, se puede evitar que el extremo de la pelicula delgada de metal se doble
cuando se aplica un recubrimiento posterior.

En la presente invencidn, por "region de encintado” se entiende una regién determinada de una pelicula delgada de
metal en el caso de que se adhiera una cinta a la regién determinada de la pelicula delgada de metal que va a ser
objeto de encintado. La cinta no esté especialmente limitada siempre que impida que el extremo de la pelicula delgada
de metal se enrolle durante el proceso de secado, y uno 0 mas del papel, resina y materiales de caucho se pueden
aplicar. Por ejemplo, la cinta tiene una estructura en la que se aplica un adhesivo a una superficie de una pelicula de
PET (tereftato de polietileno).

En un ejemplo, en una pelicula delgada de metal para un colector de corriente, que se ha aplicado a un método de
fabricacién de un electrodo segun la presente invencién, una linea de una parte no recubierta, donde no se ha formado
una capa de mezcla de electrodo, se forma en el borde de la direccién de anchura, y una regién de encintado se forma
en la linea de la parte no recubierta. En la presente invencién, ya que la regién de encintado se forma en la linea de
la parte no recubierta de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente, la regiéon de encintado no interfiere
ni afecta a la etapa de aplicacion de la capa de mezcla de electrodo. Después de formar la capa de mezcla de electrodo
en el colector de corriente y completar el proceso de secado, se retira la cinta situada en la regién de encintado.

En un ejemplo especifico, la regién de encintado se forma en la linea de la parte no recubierta y se forma en un
intervalo del 20 al 100 % en una direccién de anchura de la linea de la parte no recubierta. Especificamente, la regién
de encintado se puede formar en el intervalo del 20 al 80 %, del 20 al 60 %, o del 30 al 75 %, en funcién de la direccidén
de la anchura de la linea de la parte no recubierta. Cuando la regién de encintado se forma en el intervalo del 100 %
en la direccién de la anchura de la linea de la parte no recubierta, la anchura de la linea de la parte no recubierta
puede formarse para que sea la misma que la anchura de la cinta a encintar. La anchura de la regién de encintado es
para evitar el fendmeno de la pelicula fina de metal en el proceso de secado. Cuando la regién de encintado es inferior
al 20 %, es dificil evitar adecuadamente que la pelicula delgada de metal se enrolle.

En otro ejemplo especifico, la regién de encintado se forma en una direccidén de recubrimiento a cierta distancia de un
extremo de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente y se forma a lo largo de una linea de la parte no
recubierta de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente. En la presente invencién, ya que la region de
encintado se forma en la linea de la parte no recubierta de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente,
la regién de encintado no interfiere ni afecta a la etapa de aplicacién de la capa de mezcla de electrodo.
Adicionalmente, la regién de encintado esta formada en la direccién de recubrimiento por una distancia predeterminada
desde el extremo de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente. Por lo tanto, incluso si la regién de
encintado no esta formada en toda la regién en la direccidn longitudinal de la pelicula delgada de metal para el colector
de corriente, se puede prevenir eficazmente el fenédmeno de enrollamiento de la pelicula delgada de metal. Por
ejemplo, la longitud de una porcién en la que se forma la regién de encintado se encuentra en un intervalo del 3 al 30
% o del 3 al 10 % de la longitud total de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente. En otro ejemplo, la
longitud de una porcién en la que se forma la regién de encintado estd comprendida entre 10 y 50 cm o entre 15 y 30
cm.

En un ejemplo, la regién de encintado se forma en ambas superficies de la pelicula delgada de metal para el colector
de corriente. Como se ha descrito anteriormente, cuando la regién de encintado se forma en ambos lados de la pelicula
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delgada de metal, existe la ventaja de que es posible evitar mas facilmente que el electrodo se enrolle que cuando la
regiéon de encintado esta formada en un lado de la pelicula delgada de metal.

Ademds, en la presente invencién, la regién de encintado puede estar formada en una superficie de la pelicula delgada
de metal para el colector de corriente. Por ejemplo, cuando la capa de mezcla del electrodo que contiene grafito se
recubre por una cara de la lamina de cobre y se seca a 60 °C, se produce un fenémeno de curvatura de forma que la
superficie, donde se forma la capa de mezcla de electrodo, se dirige hacia el interior. En este caso, se puede formar
una regién de encintado en la superficie de recubrimiento sobre la que se forma la capa de mezcla de electrodo.

Ademés, la temperatura de secado tras el recubrimiento de la capa de mezcla del electrodo suele ser de 50 a 80 °C,
preferentemente de 60 a 70 °C. El tiempo de secado es de 30 minutos a 3 horas, preferentemente de 1 a 2 horas.

En otro ejemplo, en el método de fabricacién de electrodos de acuerdo con la presente invencién, en la primera etapa
de recubrimiento, la primera capa de mezcla de electrodo se forma en una superficie de la pelicula delgada de metal
para el colector de corriente a partir de un extremo en el que no se ha formado la regién de encintado, y en la segunda
etapa de recubrimiento, la segunda capa de mezcla de electrodo se forma en otra superficie de la pelicula delgada de
metal para el colector de corriente a partir de un extremo en el que se ha formado la regién de encintado. En la primera
etapa de recubrimiento, no se ha producido el fendémeno de doblado o rizado de la pelicula delgada de metal, por lo
que la etapa de recubrimiento puede realizarse facilmente incluso en el caso de que no se haya formado una regién
de encintado. Sin embargo, en la segunda etapa de recubrimiento, a partir del final se realiza una fase de
recubrimiento, donde se forma la regién de encintado, para evitar un defecto de recubrimiento.

En un ejemplo, el método para fabricar un electrodo segun la presente invencién incluye ademas una etapa de corte
de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente segun un tamafio del colector de corriente después de la
segunda etapa de secado. El colector de corriente de electrodo, donde se ha completado la formacién de la capa de
mezcla del electrodo, se somete a una etapa de realizacion del corte segln el tipo o la forma de la célula de la bateria
aplicada. En este caso, el proceso de retirada de la cinta de la regién de encintado puede realizarse antes de la etapa
de corte.

En un ejemplo, la pelicula delgada de metal para el colector de corriente estd hecha de cobre o su aleacién o de
aluminio o su aleacion. La célula de la bateria contiene el electrodo positivo y el electrodo negativo. Por ejemplo, en
el electrodo positivo, una pelicula delgada formada de aluminio o su aleacién se puede aplicar como un colector de
corriente, y en el electrodo negativo, puede aplicarse una pelicula delgada formada de cobre o su aleacién como un
colector de corriente.

En otro ejemplo, la primera etapa de recubrimiento y la primera etapa de secado se realizan simultdneamente, y la
segunda etapa de recubrimiento y la segunda etapa de secado se realizan simultdneamente. La eficacia del proceso
puede mejorarse realizando simultdneamente las fases de recubrimiento y secado.

La presente invencidén también proporciona una pelicula delgada de metal para un colector de corriente de electrodo
aplicada al método de fabricacidén de electrodos descrito anteriormente. En un ejemplo, la pelicula delgada de metal
para un colector de corriente de electrodo segln la presente invencién tiene una parte a recubrir de una capa de
mezcla de electrodo en una porcién central basada en una direccién de anchura y tiene una parte no recubierta en
ambos bordes basada en la direccién de anchura en la que se fija una cinta en una parte no recubierta de una regién
correspondiente del 5 al 30 % de una longitud a partir de un extremo.

Especificamente, la cinta puede fijarse en ambas superficies de la pelicula delgada de metal para el colector de
corriente del electrodo, y la cinta también puede fijarse en una superficie de la pelicula delgada de metal. La pelicula
delgada de metal para el electrodo colector de corriente ya se ha descrito anteriormente.

Ademés, La figura 5 es un diagrama de flujo que ilustra un método para fabricar un electrodo segin una realizacién
de la presente invencién. Con referencia a la figura 5, un método para fabricar un electrodo segln la presente invencion
incluye: una primera etapa de recubrimiento (S10) de formacién de una primera capa de mezcla de electrodo sobre
una superficie de una pelicula delgada de metal para un colector de corriente; una primera etapa de secado (S20) de
secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la primera capa de mezcla del electrodo; una segunda
etapa de recubrimiento (S30) consistente en formar una segunda capa de mezcla de electrodo en una superficie
opuesta a una superficie en la que se encuentra la primera capa de mezcla de electrodo de la primera pelicula delgada
de metal seca; y una segunda etapa de secado (S40) de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha
formado la segunda capa de mezcla de electrodo. En el presente documento, la pelicula delgada de metal para el
colector de corriente incluye una regiéon de encintado formada en un extremo opuesto al punto de inicio del
recubrimiento, basandose en una direccién de recubrimiento en la primera etapa de recubrimiento.

Especificamente, la regidn de encintado se forma en una o ambas superficies de la lamina de cobre, que a continuacion
se somete a una primera etapa de recubrimiento (S10) en la que se forma una primera capa de mezcla de electrodo
en una superficie opuesta de un extremo en el que se ha formado la regién de encintado, que luego se somete a una
primera etapa de secado (S20) en la que se realiza un proceso de secado a unos 60 °C durante 1 hora. Posteriormente,
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la segunda etapa de recubrimiento (S30) se realiza desde el extremo en el que se forma la regién de encintado. En la
primera etapa de recubrimiento (S10) y la segunda etapa de recubrimiento (S30), la capa de mezcla de electrodo se
forma en las distintas superficies de la lamina de cobre. Posteriormente, la lamina de cobre, que ha sido sometida a
la segunda etapa de recubrimiento (S30), se somete a la segunda etapa de secado (S40), en la que la [amina de cobre
se seca a 60 °C durante 1 hora, para fabricar asi un electrodo.

Especificamente, en el colector de corriente de electrodo, para el que un recubrimiento posterior, una segunda etapa
previa de recubrimiento, se ha completado, se retira una cinta de la regién de encintado y, a continuacién, se realiza
adicionalmente un proceso de corte.

Un electrodo fabricado segln un método de fabricacién de electrodos de la presente invencién es un electrodo para
una bateria secundaria. En un ejemplo, la bateria secundaria es una bateria secundaria de litio. La forma de la bateria
secundaria no esta particularmente limitada, y es de tipo bolsa o tiene una estructura cilindrica, y por ejemplo, la
bateria secundaria es una bateria cilindrica. Ademas, el electrodo es un electrodo positivo o0 negativo de una bateria
secundaria, por ejemplo, un electrodo negativo para una bateria secundaria.

La bateria secundaria incluye un conjunto de electrodos que incluye un electrodo positivo, un electrodo negativo y un
separador interpuesto entre el electrodo positivo y el electrodo negativo; una solucidén de electrolito no acuosa que
impregna el conjunto de electrodos; y una carcasa de bateria que contiene el conjunto de electrodos y la solucidén de
electrolito.

En la presente invencién, la bateria secundaria tiene una estructura que incluye un conjunto de electrodos que incluye
un electrodo positivo, un electrodo negativo y un separador interpuesto entre el electrodo positivo y el electrodo
negativo; una solucién de electrolito no acuosa que impregna el conjunto de electrodos; y una carcasa de bateria que
contiene el conjunto de electrodos y la solucidén de electrolito no acuosa. La solucién de electrolito no acuosa es, por
ejemplo, una solucién de electrolito que contiene una sal de litio.

El electrodo positivo tiene una estructura en la que una capa de material activo de electrodo positivo se apila en ambos
lados de un colector de corriente de electrodo positivo. En un ejemplo, la capa de material activo del electrodo positivo
incluye un material activo del electrodo positivo, un material conductor, y un polimero aglutinante, y si es necesario,
puede incluir ademas un aditivo de electrodo positivo cominmente usado en la técnica.

El material activo de electrodo positivo puede ser un 6xido que contiene litio y puede ser el mismo o diferente. Se
puede usar un éxido de metal de transiciéon que contiene litio como el 6xido que contiene litio.

Por ejemplo, el éxido de metal de transicién que contiene litio puede ser uno cualquiera o una mezcla de dos 0 mas
seleccionados del grupo que consiste en LixCoO2(0,5<x<1,3), LixNiO2(0,5<x<1,3), LixMnO2(0,5<x<1,3),
LixMn204(0,5<x<1,3), Lix(NiaCoboMnc)O2(0,5<x<1,3, 0<a<1, O0<b<1, 0<c<1, at+b+c=1), LixNi1yCoyO2(0,5<x<1,3, 0<y<1),
LixCo1.yMnyO2(0,5<x<1,3, 0<y<1), LixNi1yMnyO2(0,5<x<1,3, 0<y<1), Lix(NiaCobMnc)Os(0,5<x<1,3, 0<a<2, 0<b<2,
0O<c<2, atb+c=2), LixMn2zNi-O4(0,5<x<1,3, 0<z<2), LixMn2:C0:04(0,5<x<1,3, 0<z<2), LixCoPO4(0,5<x<1,3) y
LixFePO4(0,5<x<1,3), y el éxido de metal de transicién que contiene litio puede estar recubierto de un metal u éxido
metalico como el aluminio (Al). Ademas, ademés del 6xido de metal de transiciéon que contiene litio, uno o mas de
sulfuro, seleniuro y haluro.

El material activo de electrodo positivo puede incluirse en un intervalo de 94,0 a 98,5 % en peso en la capa de material
activo de electrodo positivo. Cuando el contenido del material activo del electrodo positivo satisface el intervalo
anterior, es ventajoso en términos de fabricacién de una bateria de alta capacidad y de proporcionar suficiente
conductividad del electrodo positivo o0 adherencia entre los materiales del electrodo.

El colector de corriente usado para el electrodo positivo es un metal que tiene alta conductividad, y puede usarse
cualquier metal al que se pueda unir facilmente la suspensién de material activo de electrodo positivo y que no sea
reactivo en el intervalo de tension de la bateria secundaria. Especificamente, los ejemplos no limitantes del colector
de corriente para el electrodo positivo incluyen aluminio, niquel o una pelicula delgada fabricada mediante una
combinacién de los mismos.

La capa de material activo del electrodo positivo incluye ademas un material conductor. El material conductor suele
afiadirse en una cantidad del 1 al 30 % en peso sobre el peso total de la mezcla que incluye el material activo del
electrodo positivo. Dicho material conductor no esta particularmente limitado siempre que tenga conductividad sin
causar un cambio quimico en la bateria secundaria. Por ejemplo, grafito tal como grafito natural o grafito artificial;
negro de carbdn tal como negro de carbdn, negro acetileno, negro ketjen, negro de canal, negro de horno, negro de
lampara o negro térmico; fibra conductora tal como fibra de carbono o fibra metalica; polvo metalico tal como fluoruro
de carbono, aluminio o polvo de niquel; hilo conductor tal como éxido de zinc o titanato de potasio; 6xido de metal
conductor tal como 6xido de titanio; y derivado del polifenileno puede usarse como el material conductor.

Como componente aglutinante, puede utilizarse sin limitacién un polimero aglutinante de uso comun en la técnica. Por
ejemplo, varios tipos de aglutinantes tal como fluoruro de polivinilideno-co-hexafluoropropileno (PVDF-co-HFP),
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fluoruro de polivinilideno (PVDF), poliacrilonitrilo, polimetacrilato de metilo, caucho de estireno-butadieno (SBR) y
carboxilmetilcelulosa (CMC) pueden usarse.

El contenido del polimero aglutinante es proporcional al contenido del material conductor incluido en la capa de material
activo del electrodo positivo superior y en la capa de material activo del electrodo positivo inferior. Esto es para impartir
adherencia a los materiales conductores cuyo tamafio de particula es relativamente pequefio comparado con el
material activo y es porque cuando el contenido del material conductor aumenta, se necesita mas polimero aglutinante,
y cuando disminuye el contenido del material conductor, puede utilizarse menos polimero aglutinante.

El electrodo negativo tiene una estructura en la que una capa de mezcla de electrodo negativo se apila a ambos lados
de un colector de corriente de electrodo negativo. En un ejemplo, la capa de mezcla del electrodo negativo incluye un
material activo de electrodo negativo, un material conductor, y un polimero aglutinante, y si es necesario, puede incluir
ademas un aditivo de electrodo negativo cominmente usado en la técnica.

El material activo de electrodo negativo puede incluir un material de carbono, litio metalico, silicio o estafio. Cuando
se usa un material de carbono como material activo de electrodo negativo, se pueden usar carbono poco cristalino y
carbono altamente cristalino. Se tipicos ejemplos representativos de carbono poco cristalino incluyen carbono blando
y carbono duro. Los ejemplos representativos de carbono altamente cristalino incluyen grafito natural, grafito Kish,
carbén pirolitico, fibra de carbono a base de brea de mesofase, microesferas de mesocarbono, breas de mesofase y
carbono cocido a alta temperatura, tales como coques derivados de brea de alquitrdn de hulla o petréleo.

Los ejemplos no limitantes del colector de corriente utilizado para el electrodo negativo incluyen cobre, oro, niquel o
una pelicula delgada fabricada con una aleacién de cobre o una combinaciéon de los mismos. Adicionalmente, el
colector de corriente puede usarse apilando sustratos hechos de los materiales anteriores.

Adicionalmente, el electrodo negativo puede incluir un material conductor y un aglutinante cominmente utilizado en la
técnica.

A continuacién, el contenido de la presente invencién se describe mediante ejemplos y dibujos, pero los siguientes
ejemplos se utilizan para ilustrar la presente invencién, y el alcance de la presente invencién no esta limitado por el
alcance de los ejemplos y los dibujos.

Ejemplo 1

La figura 2 es un diagrama esquematico que ilustra una pelicula delgada de metal para un colector de corriente de
electrodo de acuerdo con una realizacién de la presente invencién. Con referencia a la figura 2, la pelicula delgada de
metal 100 para el colector de corriente segln la presente invencion tiene una estructura en la que se forma una regién
de encintado 101 en el extremo opuesto del punto de inicio del recubrimiento. La pelicula delgada de metal 100 para
el colector de corriente de la figura 2 realiza un recubrimiento superior desde el extremo derecho. Puede utilizarse una
lamina de cobre (Cu) como la pelicula delgada de metal 100 para el colector de corriente. La pelicula delgada de metal
100 para la capa de mezcla del electrodo tiene una parte central que es una parte recubierta 110 en la que se forma
una capa de mezcla del electrodo, y un borde en la direccién de la anchura que es una parte no recubierta 120 en la
que no se forma la capa de mezcla del electrodo. La regién de encintado 101 se forma a lo largo de la linea de la parte
no recubierta 120. Especificamente, la regién de encintado 101 se forma en la linea de la parte no recubierta 120 y se
forma para tener una anchura correspondiente a la direccién de la anchura de la linea de la parte no recubierta 120.
Ademés, la longitud de una porcidn en la que se forma la regién de encintado 101 corresponde al 10 % de la longitud
total de la pelicula delgada de metal 100 para el colector de corriente.

Ademés, la figura 3 es un diagrama esquematico que muestra una estructura transversal de una pelicula delgada de
metal para un colector de corriente de electrodo segln una realizacién de la presente invencién. Con referencia a la
figura 3, las regiones de encintado 101(a) y 101(b) se forman en ambas superficies de la pelicula delgada de metal
100 para el colector de corriente. La pelicula delgada de metal 100 para el colector de corriente realiza un recubrimiento
superior, que es una primera etapa de recubrimiento, de la superficie superior del lado derecho. Una vez finalizado el
recubrimiento superior, se realiza un proceso de secado a 60 °C durante 1 hora y, a continuacién, un recubrimiento
posterior, que es una segunda etapa de recubrimiento, se realiza desde la parte inferior izquierda donde se han
formado las regiones de encintado 101(a) y 101(b), para fabricar asi un electrodo.

Ejemplo 2

La figura 4 es un diagrama esquemético que muestra una estructura transversal de una pelicula delgada de metal
para un colector de corriente de electrodo segln otra realizacién de la presente invencién. Con referencia a la figura
4, se forma una regidén de encintado 201 en una superficie de una pelicula delgada de metal 200 para un colector de
corriente. Especificamente, la regién de encintado 201 se formé en la linea de la parte no recubierta y se formé para
tener una anchura de aproximadamente el 50 %, en comparacién con la direccion de la anchura de la linea de la parte
no recubierta. Ademés, la longitud de una porcién en la que se forma la regién de encintado 201 corresponde al 10 %
de la longitud total de la pelicula delgada de metal 200 para el colector de corriente.
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Ademés, la pelicula delgada de metal 200 para el colector de corriente estaba hecha de ldmina de aluminio (Al) y un
recubrimiento superior, que es una primera etapa de recubrimiento, se realiza desde la superficie superior del lado
derecho. Una vez finalizado el recubrimiento superior, se realiza un proceso de secado a 60 °C durante 1 hora y, a
continuacién, un recubrimiento posterior, que es una segunda etapa de recubrimiento, se realiza desde la parte inferior
izquierda donde se ha formado la regién de encintado 201, para fabricar asi un electrodo.

Ejemplo Comparativo 1

El electrodo se preparé de la misma manera que en el Ejemplo 1, excepto que la regién de encintado se formé con
una anchura del orden del 10 % en la direccidén de la anchura de la linea de la parte no recubierta.

Ejemplo Comparativo 2

El electrodo se prepard de la misma manera que en el Ejemplo 1, salvo que la longitud de la regién de encintado era
el 1 % de la longitud total de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente.

Ejemplo Comparativo 3
Los electrodos se prepararon de la misma manera que en el Ejemplo 1, salvo que no se realiz6 el encintado.

Los ejemplos 1 y 2 y los ejemplos comparativos 1 a 3 pueden resumirse en la siguiente tabla 1.

[Tabla 1]
Anchura d‘? la region de Longitud de la regién de encintado
N Si se realiza el encmta_do . .
Division encintado (S/N) (en comparacién con la (en comparacién con la longitud total de la
direccién de la anchura) pelicula delgada de metal para el colector
(%) de corriente) (%)
Ejemplo 1 S (ambas 100 10
superficies)
Ejemplo 2 S (una superficie) 50 10
Ejemplo S (ambas 10 10
Comparativo 1 superficies)
Ejemplo S (ambas 100 1
Comparativo 2 superficies)
Ejemplo N ) )
Comparativo 3

El resultado de observar si el recubrimiento posterior tuvo éxito en los ejemplos 1y 2 y en los ejemplos comparativos
1 a 3 a simple vista se mostr6 en la Tabla 2 siguiente.

[Tabla 2]
Divisién Si el recubrimiento posterior tuvo éxito
Ejemplo 1
Ejemplo 2

Ejemplo Comparativo 1
Ejemplo Comparativo 2
Ejemplo Comparativo 3

X|X|X[O|O

En el electrodo de acuerdo con el ejemplo de la presente invencién, el recubrimiento posterior podria realizarse ya
que el fenédmeno de curvatura del electrodo se evita mediante el encintado en el momento de un recubrimiento
posterior.

Sin embargo, en el caso del ejemplo comparativo, se confirmé que el fendmeno de rizado del electrodo se producia
en el punto de inicio del recubrimiento posterior tras el recubrimiento superior, el recubrimiento posterior no se realiz
adecuadamente.

Es decir, en el electrodo de acuerdo con el ejemplo de la presente invencién, el recubrimiento puede realizarse de
forma estable en ambos lados de la pelicula delgada de metal, ya que se evita el fendmeno de curvatura del electrodo
en el momento del recubrimiento posterior tras el recubrimiento superior. Por otro lado, el electrodo segun el ejemplo
comparativo tiene el problema de que el recubrimiento posterior no se realiza correctamente debido al fenémeno de
rizado del electrodo durante el recubrimiento posterior tras el recubrimiento superior.

En concreto, el electrodo fabricado mediante la presente invencién puede resolver un defecto del electrodo impidiendo
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que el electrodo fabricado se enrolle, y después de retirar una cinta, se puede fabricar un electrodo final mediante una
etapa en la que se realiza un corte de acuerdo con el tamafio del electrodo.

En lo anterior, la presente invencién se ha descrito con més detalle a través de los dibujos y ejemplos. En
consecuencia, las realizaciones descritas en la memoria descriptiva y las configuraciones descritas en los dibujos son
Unicamente las realizaciones mas preferidas de la presente invencién, y no representan todas las ideas técnicas de la
presente invencién.

Descripcidn de los numeros de referencia

100: pelicula delgada de metal para colector de corriente
101, 101(a), 101(b), 201: regién de encintado

110: parte recubierta

120: parte no recubierta

S10: primera etapa de recubrimiento

S20: primera etapa de secado

S30: segunda etapa de recubrimiento

S40: segunda etapa de secado
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REIVINDICACIONES
1. Un método para fabricar un electrodo, comprendiendo el método:

una primera etapa de recubrimiento (S10) de formacién de una primera capa de mezcla de electrodo sobre una
superficie de una pelicula delgada de metal (100) para un colector de corriente, que tiene una regién de encintado
(101) en la que se adhiere una cinta;

una primera etapa de secado (S20) de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la primera
capa de mezcla del electrodo;

una segunda etapa de recubrimiento (S30) consistente en formar una segunda capa de mezcla de electrodo en
una superficie opuesta a una superficie en la que se encuentra la primera capa de mezcla de electrodo de la
primera pelicula delgada de metal seca;

una segunda etapa de secado (S40) de secado de la pelicula delgada de metal en la que se ha formado la segunda
capa de mezcla de electrodo, y

una etapa de retirada de la cinta en la regién de encintado,

en la que la pelicula delgada de metal para el colector de corriente incluye la regién de encintado formada en un
extremo opuesto al punto de inicio del recubrimiento, basandose en una direccién de recubrimiento en la primera
etapa de recubrimiento.

2. El método de la reivindicacién 1, en el que un borde de direccién de anchura de la pelicula delgada de metal (100)
para el colector de corriente es una linea de parte no recubierta en la que no se ha formado una capa de mezcla de
electrodo, y

en el que la regién de encintado (101) se forma en la linea de la parte no recubierta.

3. El método de la reivindicacion 2, en el que la regién de encintado (101) se forma en la linea de la parte no recubierta
y se forma en un intervalo del 20 al 100 % en una direccidén de anchura de la linea de la parte no recubierta.

4. El método de la reivindicacién 1, en el que la regién de encintado (101) se forma en una direccién de recubrimiento
a cierta distancia de un extremo de la pelicula delgada de metal (100) para el colector de corriente y se forma a lo
largo de una linea de parte no recubierta de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente, y

en el que una longitud de una porcién en la que se forma la regién de encintado corresponde a entre un 3 y un 30 %
de una longitud total de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente.

5. El método de la reivindicacién 1, en el que la regién de encintado (101) se forma en una superficie de la pelicula
delgada de metal (100) para el colector de corriente.

6. El método de la reivindicacién 1, en el que la regién de encintado (101) se forma en ambas superficies de la pelicula
delgada de metal (100) para el colector de corriente.

7. El método de la reivindicacién 1, en el que en la primera etapa de recubrimiento, la primera capa de mezcla de
electrodo se forma en una superficie de la pelicula delgada de metal (100) para el colector de corriente a partir de un
extremo en el que no se ha formado la regién de encintado (101), y

en el que en la segunda etapa de recubrimiento, la segunda capa de mezcla de electrodo se forma en otra superficie
de la pelicula delgada de metal para el colector de corriente a partir de un extremo en el que se ha formado la regién
de encintado.

8. El método de la reivindicacion 1, que comprende ademas una etapa de corte de la pelicula delgada de metal (100)
para el colector de corriente en funcién de un tamafio del colector de corriente tras la segunda etapa de secado (S40).

9. El método de la reivindicacién 1, en el que la primera etapa de recubrimiento (S10) y la primera etapa de secado
(S20) se realizan simultdneamente, y la segunda etapa de recubrimiento (S30) y la segunda etapa de secado (S40)
se realizan simultdneamente.

10. El método de la reivindicacién 1, en el que la pelicula delgada de metal (100) para el colector de corriente esta
hecha de cobre o su aleacion o de aluminio o su aleacion.
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