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DESCRIPCION

Aparato de plantilla de prensado, para poner un conductor de electrodo en estrecho contacto con una barra colectora,
y sistema de fabricacién de un médulo de bateria que incluye el mismo

Sector de la técnica

La presente divulgacion se refiere a un aparato de plantilla de prensado, que pone un conductor de electrodo en
estrecho contacto con una barra colectora, y a un sistema de fabricacién de médulos de bateria que incluye el aparato
de plantilla de prensado y, més particularmente, a un aparato de plantilla de prensado, utilizado para poner
simultaneamente grupos de conductores de electrodos, de una pluralidad de grupos de pilas de celdas de bateria, en
estrecho contacto con una barra colectora, y a un sistema de fabricacién de médulos de bateria que incluye el aparato
de plantilla de prensado.

La presente solicitud reivindica prioridad sobre la solicitud de patente coreana n.° 10-2018-0167940, presentada el 21
de diciembre de 2018 en la Republica de Corea.

Estado de la técnica

En un médulo de bateria convencional, se usa una barra colectora para conectar eléctricamente celdas de bateria
apiladas entre si, y una pluralidad de conductores de electrodo procedentes respectivamente de la pluralidad de celdas
de bateria se doblan y colocan sobre la barra colectora, y a continuacién de sueldan.

Tal disposicidn se divulga, por ejemplo, en el documento EP 3 367 471.

Si el médulo de bateria se fabrica de esta manera, en un estado en el que el conductor de electrodo doblado esta
colocado sobre |la barra colectora, el conductor de electrodo se prensa hacia la barra colectora usando una plantilla
de modo que el conductor de electrodo esté en estrecho contacto con la barra colectora, y luego se irradia laser sobre
el conductor de electrodo para realizar la soldadura del mismo.

Con referencia a las FIGS. 1 y 2, se muestra un médulo de bateria convencional en el que una pluralidad de celdas
de bateria de tipo bolsa estan conectadas eléctricamente mediante una barra colectora.

El médulo de bateria convencional se fabrica insertando cada conductor 2 de electrodo, extraido de una pluralidad 1
de celdas de bateria de tipo bolsa, en una ranura 4 de conductor de una barra colectora 3 como se muestra en la
figura 1, y luego doblando el conductor 2 de electrodo insertado para que esté en estrecho contacto con la barra
colectora 3 y luego realizando la soldadura de los mismos como se muestra en la FIG. 2.

Sin embargo, en el médulo de bateria convencional como se ha descrito anteriormente, ademas del proceso de insertar
el conductor 2 de electrodo en la ranura 4 de conductor de la barra colectora 3 y del proceso de soldar el conductor 2
de electrodo a la barra colectora 3, adicionalmente se requiere el proceso de doblar el conductor 2 de electrodo, lo
que hace complicado el proceso.

Ademés, si la celda aplicada al médulo de bateria es una celda de tipo bolsa, como la celda tiene un espesor menor,
el conductor de electrodo también se fabrica para tener una longitud mas corta. Si el conductor de electrodo se acorta
como se indico anteriormente, el drea de unién entre el conductor de electrodo y la barra colectora también se reduce,
lo que disminuye la fuerza de unidén, aumentando de este modo la posibilidad de fallo del producto.

Por tanto, se requiere desarrollar una estructura de médulo de bateria en la que se pueda omitir el proceso de doblado
del conductor de electrodo y, en consecuencia, también se requiere una nueva plantilla de prensado para soldadura
que sea adecuada para la estructura de unidén del conductor de electrodo y la barra colectora.

Objeto de la invencién
Problema técnico

La presente divulgacién esta disefiada para solucionar los problemas de la técnica relacionada y, por lo tanto, la
presente divulgacién se dirige a proporcionar un aparato de plantilla de prensado, para soldadura, que esté configurado
para poner un grupo de conductores de electrodo en estrecho contacto con una barra colectora de modo que la barra
colectora se suelde a un conductor de electrodo en estrecho contacto entre si, durante la fabricacién de un médulo de
bateria en la que el conductor de electrodo se acopla a la barra colectora mediante soldadura sin tener que doblarse
para el acoplamiento con la barra colectora.

Ademés, la presente divulgacién esta dirigida a evitar que un bafio de soldadura, generado durante un proceso de
soldadura entre el grupo de conductores de electrodo y la barra colectora, se adhiera al aparato de plantilla de
prensado mediante el cambio de la posicién de contacto entre la punta de prensado y el grupo de conductores de
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electrodo del aparato de plantilla de prensado y la forma de la punta de prensado.

Sin embargo, el problema técnico a resolver por la presente divulgacién no se limita a lo anterior, y los expertos en la
materia entenderan claramente otros objetos no mencionados en el presente documento a partir de la siguiente
descripcion.

Solucién técnica

En un aspecto de la presente divulgacién, se proporciona un sistema de fabricacién de mddulos de bateria de acuerdo
con la reivindicacién 1.

La primera punta de prensado y la segunda punta de prensado pueden prensar el grupo de conductores en posiciones
correspondientes a una regién por debajo de los centros verticales de una y otra superficies laterales de la barra
colectora.

La primera punta de prensado y la segunda punta de prensado pueden estar conformadas de tal manera que las
superficies de las mismas orientadas hacia el grupo de conductores tengan las porciones superiores achaflanadas.

El aparato de plantilla de prensado puede incluir un miembro eléstico conectado entre el primer bastidor y el segundo
bastidor para aplicar una fuerza de modo que el primer bastidor y el segundo bastidor se acerquen entre si.

El aparato de plantilla de prensado puede incluir una unidad de prevencién de protuberancia de conductor, fijada entre
el primer bastidor y el segundo bastidor, para presionar el conductor de electrodo hacia abajo de modo que el conductor
de electrodo no sobresalga hacia arriba més alla de la superficie superior de la barra colectora.

La unidad de prevencién de protuberancia de conductor puede incluir un par de barras horizontales separadas entre
si y configuradas para extenderse una al lado de la otra; y una barrera configurada para conectar los centros del par
de barras horizontales, en donde las barras horizontales pueden presionar el conductor de electrodo hacia abajo.

Mientras tanto, en otro aspecto de la presente divulgacién, también se proporciona un aparato de plantilla de prensado
para soldar, que se instala en un lado de un médulo de bateria que tiene una pila de celdas formada apilando una
pluralidad de celdas de bateria y prensa un conductor de electrodo de modo que el conductor de electrodo se suelde
en estrecho contacto con ambos lados de una barra colectora proporcionada al médulo de bateria, comprendiendo el
aparato de plantilla de prensado: un primer bastidor; y un segundo bastidor acoplado para mirar hacia el primer bastidor
y para poder girar con respecto al primer bastidor basandose en un arbol giratorio (230) fijado a un extremo longitudinal
del mismo,

en donde el primer bastidor incluye una primera punta de prensado, proporcionada en un extremo longitudinal del
mismo y configurada para prensar un grupo de conductores de una primera pila de celdas unitarias, proporcionado en
la pila de celdas, de modo que el grupo de conductores entre en estrecho contacto con un lado de la barra colectora,
y en donde el segundo bastidor incluye una segunda punta de prensado, proporcionada en un extremo longitudinal
del mismo para mirar hacia la primera punta de prensado y configurada para prensar un grupo de conductores de una
segunda pila de celdas unitarias, proporcionado en la pila de celdas, para que el grupo de conductores entre en
estrecho contacto con el otro lado de la barra colectora.

Efectos ventajosos

De acuerdo con una realizaciéon de la presente divulgacién, el conductor de electrodo puede acoplarse a la barra
colectora mediante soldadura en un estado no doblado, de modo que el conductor de electrodo no quede expuesto
por encima de la barra colectora, reduciendo de este modo el riesgo de rotura del area de soldadura entre el conductor
de electrodo y la barra colectora.

Ademés, de acuerdo con otra realizacién de la presente divulgacién, es posible evitar que el aparato de plantilla de
prensado se contamine, ya que el bafio de soldadura del grupo de conductores de electrodo se adhiere a la punta de
prensado del aparato de plantilla de prensado durante la soldadura para unir el grupo de conductores de electrodo y
la barra colectora.

Descripcion de las figuras

Las FIGS. 1 y 2 son diagramas para ilustrar un proceso de acoplamiento de un conductor de electrodo y una barra
colectora en un sistema convencional de fabricacién de médulos de bateria.

La FIG. 3 es una vista en perspectiva que muestra un sistema de fabricacion de méddulos de bateria de acuerdo
con una realizacién de la presente divulgacion.

La FIG. 4 es un diagrama que muestra un estado en el que el aparato de plantilla de prensado de acuerdo con una
realizacion de la presente divulgacién prensa un grupo de conductores para que esté en estrecho contacto con
una barra colectora.
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La FIG. 5 es una vista en perspectiva que muestra un conjunto de plantilla de acuerdo con una realizacién de la
presente divulgacion.

La FIG. 6 es una vista superior que muestra una superficie del aparato de plantilla de prensado de acuerdo con
una realizacién de la presente divulgacion.

La FIG. 7 es un diagrama que muestra especificamente |la relacién de posiciéon entre una punta de prensado, un
grupo de conductores y una barra colectora proporcionados al aparato de plantilla de prensado de acuerdo con
una realizacién de la presente divulgacion y la forma de la punta de prensado.

La FIG. 8 es un diagrama que muestra que el grupo de conductores no sobresale hacia arriba més all4 de una
superficie superior de la barra colectora gracias a una unidad de prevencién de protuberancia de conductor, en el
aparato de plantilla de prensado de acuerdo con una realizacién de la presente divulgacion.

Descripcion detallada de la invencién

En lo sucesivo en el presente documento, las realizaciones preferentes de la presente divulgacién se describiran en
detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Antes de la descripcion, deberé entenderse que los términos usados
en la memoria descriptiva y las reivindicaciones adjuntas no deberian interpretarse como limitados a los significados
generales y de diccionario, sino interpretarse basandose en los significados y conceptos correspondientes a aspectos
técnicos de la presente divulgacion sobre la base del principio de que se permite al inventor definir términos de forma
apropiada para la mejor explicacién. Por lo tanto, la descripciéon propuesta en el presente documento es solo un
ejemplo preferente a efectos meramente ilustrativos.

Primero, haciendo referencia a la FIG. 3, se puede implementar un sistema de fabricacién de médulos de bateria de
acuerdo con una realizacién de la presente divulgacion para incluir un médulo 100 de bateria, un aparato 200 de
plantilla de prensado y un bastidor 300 de fijacién.

Con referencia a las FIGS. 3y 4, el mddulo 100 de bateria incluye una pila 110 de celdas, una carcasa 120 de médulo
para alojar la pila 110 de celdas y un bastidor 130 de barra colectora para cubrir una abertura en un lado de la carcasa
120 de médulo.

La pila 110 de celdas incluye una primera pila 110A de celdas unitarias y una segunda pila 110B de celdas unitarias
ubicada adyacente a aquella. En las figuras de la presente divulgacién, solo se muestran dos pilas de celdas unitarias.
Sin embargo, la presente divulgacién no se limita al nimero de pilas de celdas unitarias, y el nUmero de pilas de celdas
unitarias puede seleccionarse como dos 0 mas sin limitacién. Ademés, la presente divulgacién muestra solo un caso
en el que una pila de celdas unitarias tiene tres celdas 111 de bateria. Sin embargo, el nimero de celdas 111 de
bateria incluidas en una pila de celdas unitarias no esta limitado al mismo, y la pila de celdas puede tener dos celdas
de bateria o cuatro o més celdas de bateria.

Cada una de las pilas 110A, 110B de celdas unitarias se forma apilando una pluralidad de celdas 111 de bateria
enfrentadas entre si, y cada una de las celdas 111 de bateria apiladas para formar una pila de celdas unitarias tiene
un conductor 111a de electrodo.

Los conductores 111a de electrodo, proporcionados en las celdas 111 de bateria de cualquier pila 110A, 110B de
celdas unitarias, se recogen en un grupo, formando de este modo un grupo T de conductores.

Un grupo T de conductores formado al recoger los conductores 111a de electrodo extraidos de la misma pila de celdas
unitarias se expone ante una superficie superior del bastidor 130 de barra colectora (una superficie paralela al plano
X-Z de la figura 3) a través de una ranura de conductor (no mostrada ) o un orificio de penetracién de conductor (no
mostrado) formados en el bastidor 130 de barra colectora. El grupo T de conductores expuesto como se ha dicho entra
en estrecho contacto con la barra colectora 131 fijada a la superficie superior del bastidor 130 de barra colectora.

Més especificamente, el grupo T de conductores proporcionado en la primera pila 110A de celdas unitarias est4 en
estrecho contacto con una superficie lateral de la barra colectora 131, y el grupo de conductores T proporcionado en
la segunda pila 110B de celdas unitarias esti en estrecho contacto con la otra superficie lateral de la barra colectora
131. El estrecho contacto del grupo T de conductores se realiza prensando el aparato 200 de plantilla, y el grupo T de
conductores se suelda en estrecho contacto con la barra colectora 131 y, por lo tanto, se une a la barra colectora 131.

Los grupos T de conductores de las pilas 110A, 110B de celdas unitarias vecinas pueden conectarse eléctricamente
entre si por medio de una barra colectora 131.

Con referencia a las FIGS. 3 y 4, el aparato 200 de plantilla de prensado esté dispuesto en un lado del médulo 100 de
bateria para prensar los grupos T de conductores de las pilas 110A, 110B de celdas unitarias vecinas de modo que
los grupos T de conductores estén en estrecho contacto con una y otra superficies laterales de la barra colectora 131,
respectivamente. Con referencia a las FIGS. 4 a 6, el aparato 200 de plantilla de prensado puede implementarse para
incluir un primer bastidor 210, un segundo bastidor 220, un arbol giratorio 230, un miembro elastico 240 y una unidad
250 de prevencién de protuberancia de conductor.
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El primer bastidor 210 y el segundo bastidor 220 estén acoplados para poder girar entre si por medio del &rbol giratorio
230 sujeto a través de un extremo del mismo en la direccién longitudinal (una direccién paralela al eje Y de la figura
4). El primer el bastidor 210 y el segundo bastidor 220 giran alrededor de un extremo longitudinal de modo que los
otros extremos del mismo se acerquen o se alejen entre si. Se puede proporcionar un arbol giratorio 230 a cada uno
de ambos extremos laterales en la direcciéon de la anchura (una direccién paralela al eje Z de la figura 5) para un
funcionamiento estable del aparato 200 de plantilla de prensado.

El primer bastidor 210 incluye una primera punta 211 de prensado y un primer bastidor secundario 212. La primera
punta 211 de prensado se proporciona en el otro extremo longitudinal del primer bastidor 210, es decir, en un lado
opuesto a la porcién de acoplamiento del primer bastidor 210 y el segundo bastidor 220.

La primera punta 211 de prensado se mueve hacia el segundo bastidor 220 por la rotacién relativa entre el primer
bastidor 210 y el segundo bastidor 220 para prensar el grupo T de conductores proporcionado en la primera pila 110A
de celdas unitarias, de modo que el grupo T de conductores entre en estrecho contacto con una superficie lateral de
la barra colectora 131.

El primer bastidor secundario 212 se proporciona entre uno y otro extremos longitudinales del primer bastidor 210 y
se extiende en una direccion (paralela al eje X de la FIG. 4) sustancialmente perpendicular a la direccién longitudinal
del primer bastidor 210. Ademas, el primer bastidor secundario 212 esta conformado de tal manera que su extremo
se dobla hacia arriba o hacia abajo (en una direccién paralela al eje Y de la FIG. 4). El extremo doblado del primer
bastidor secundario 212 sirve como superficie de soporte para soportar el miembro elastico 240. Un primer bastidor
secundario 212 puede formarse en cada uno de ambos extremos laterales del aparato 200 de plantilla de prensado
en la direccién de la anchura (una direccién paralela al eje Y de la FIG. 4).

De manera similar al primer bastidor 210, el segundo bastidor 220 incluye una segunda punta 221 de prensado y un
segundo bastidor secundario 222. La segunda punta 221 de prensado se proporciona en el otro extremo longitudinal
del segundo bastidor 220, es decir, en un lado opuesto a la porciéon de acoplamiento del primer bastidor 210 y el
segundo bastidor 220.

La segunda punta 221 de prensado se mueve hacia el primer bastidor 220 mediante la rotacién relativa del primer
bastidor 210 y el segundo bastidor 220 para prensar el grupo T de conductores proporcionado en la segunda pila 110B
de celdas unitarias, de modo que el grupo T de conductores entre en estrecho contacto con la otra superficie lateral
de la barra colectora 131.

El segundo bastidor secundario 222 se proporciona entre uno y otro extremos longitudinales del segundo bastidor 220
y se extiende en una direccién (paralela al eje X de la FIG. 4) sustancialmente perpendicular a la direccién longitudinal
del segundo bastidor 220. Ademés, el segundo bastidor secundario 222 esta conformado de tal manera que su extremo
se dobla hacia abajo o hacia arriba (en una direccién paralela al eje Y de la FIG. 4), pero en una direccién opuesta al
extremo del primer bastidor secundario 212.

El extremo doblado del segundo bastidor secundario 222 sirve como superficie de soporte para soportar el miembro
elastico 240. Es decir, la superficie de soporte formada por el extremo del primer bastidor secundario 212 y la superficie
de soporte formada por el extremo del segundo bastidor secundario 222 estéan dispuestas una al lado de la otra, y el
miembro elastico 240 est4 interpuesto entre las mismas. Se puede formar un segundo bastidor secundario 222 en
cada uno de ambos extremos laterales del aparato 200 de plantilla de prensado en la direccién de la anchura (una
direccién paralela al eje Y de la FIG. 4).

El miembro elastico 240 puede ser, por ejemplo, un resorte. Un lado del miembro elastico 240 en la direccidn
longitudinal (la direccién del eje X de la figura 4) esta acoplado sobre la superficie de soporte formada por el extremo
del segundo bastidor secundario 222, y el otro lado del mismo estéd acoplado sobre la superficie de soporte formada
por el extremo del primer bastidor secundario 212.

Ademds, el miembro elastico 240 tiene una longitud menor que la distancia entre el extremo del primer bastidor
secundario 212 y el extremo del segundo bastidor secundario 222, en ausencia de una fuerza externa aplicada. Debido
a la longitud del miembro elastico 240, el miembro elastico 240 esta acoplado entre el par de bastidores secundarios
212, 222 en un estado en el que la longitud del miembro elastico 240 estéd alargada y, por lo tanto, la fuerza de
recuperacién elastica del miembro elastico 240 se aplica de modo que el primer bastidor 210 y el segundo el bastidor
220 se acercan entre si.

Por tanto, un usuario del aparato 200 de plantilla de prensado puede aplicar una fuerza en una direccién en la que la
primera punta 211 de prensado y la segunda punta 221 de prensado se alejan entre si, de modo que la barra colectora
231y el grupo T de conductores queden ubicados entre la primera punta 211 de prensado y la segunda punta 221 de
prensado, y luego eliminar la fuerza aplicada para que el grupo T de conductores entre en estrecho contacto con la
barra colectora 231. Es decir, la magnitud de la fuerza de prensado aplicada por la primera punta 211 de prensado y
la segunda punta 221 de prensado al grupo T de conductores es proporcional a la fuerza de recuperacion eléastica del
miembro elastico 240.
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En referencia a la FIG. 7, la primera punta 211 de prensado y la segunda punta 221 de prensado prensan el par de
grupos T de conductores proporcionados en las pilas 110A, 110B de celdas unitarias, adyacentes entre si, de modo
que el par de grupos T de conductores entre en estrecho contacto con ambas superficies laterales de la barra colectora
131. En este caso, la primera punta 211 de prensado y la segunda punta 221 de prensado pueden realizar el prensado
en posiciones correspondientes a una regidén por debajo de los centros verticales de una y otra superficies laterales
de la barra colectora 131. Esto es para evitar que un bafio de soldadura del conductor 111a de electrodo, formado
cuando el grupo T de conductores se suelda en estrecho contacto con la barra colectora 131, se adhiera a las puntas
211, 221 de prensado.

Ademés, las superficies de la primera punta 211 de prensado y la segunda punta 221 de prensado orientadas hacia
el grupo T de conductores pueden tener porciones superiores achaflanadas. Esto también es para evitar que el bafio
de soldadura se adhiera a las puntas 211, 221 de prensado.

Si el bafio de soldadura se adhiere a las puntas 211, 221 de prensado, cuando las puntas 211, 221 de prensado se
separan del grupo T de conductores, el grupo T de conductores puede recibir una fuerza que dafie la porcién de
soldadura entre el grupo T de conductores y la barra colectora 131. Ademas, después de llevar a cabo cierto numero
de procesos de soldadura, debe llevarse a cabo adicionalmente un proceso de eliminacién del bafio de soldadura
adherido. Por tanto, el aparato 200 de plantilla de prensado de acuerdo con la presente divulgacién esta destinado a
resolver este problema mejorando las posiciones de prensado de las puntas 211, 221 de prensado y la forma de las
puntas 211, 221 de prensado.

Con referencia a las FIGS. 4 a 7, la unidad 250 de prevencion de protuberancia de conductor se fija entre el primer
bastidor 210 y el segundo bastidor 220 mediante una varilla C de acoplamiento para prensar el grupo T de conductores
hacia abajo de modo que el grupo T de conductores no sobresalga hacia arriba mas all4 de la superficie superior de
la barra colectora 131.

Un par de barras horizontales B, separadas entre si y que se extienden una al lado de la otra, y una barrera W, que
conecta los centros del par de barras horizontales B entre si, se proporcionan en el extremo de la unidad 250 de
prevenciéon de protuberancia de conductor. La barra horizontal B y la barrera W se extienden sustancialmente
perpendiculares entre si, de modo que el extremo de la unidad 250 de prevencion de protuberancia de conductor tiene
una forma de viga en H.

La barra horizontal B entra en contacto con el grupo T de conductores y presiona el grupo T de conductores
directamente de modo que el grupo T de conductores no sobresalga por encima de la superficie superior de la barra
colectora 131. Una distancia D1 entre las porciones de borde exterior del par de barras horizontales B es igual o menor
que una anchura D2 del grupo T de conductores. Esto permite que la barra horizontal B entre en contacto con el grupo
T de conductores cuando la unidad 250 de prevencién de protuberancia de conductor se mueve hacia abajo, hacia la
barra colectora 131.

Los extremos longitudinales del par de barras horizontales B prensan respectivamente ambos extremos del grupo T
de conductores en la direccion de la anchura.

En un estado en el que la barra horizontal B presiona el grupo T de conductores desde la parte superior, de modo que
el grupo de conductores T no sobresalga més all4 de la superficie superior de la barra colectora 131, como se ha
descrito anteriormente, el grupo T de conductores y la barra colectora 131 pueden soldarse entre si irradiando un laser
o acercando una varilla de soldadura a través de unas aberturas formadas en ambos lados de la barrera W.

Es decir, las aberturas formadas en ambos lados de la barrera W estan en comunicacién con las aberturas formadas
en la parte superior del aparato 200 de plantilla de prensado, proporcionando de este modo un espacio donde una
varilla de soldadura o un haz laser se aproxima a lo largo de una direccién hacia el grupo T de conductores (una
direccién paralela al eje Y de la FIG. 4) desde la parte superior del aparato 200 de plantilla de prensado.

Mientras tanto, haciendo referencia a la FIG. 3 de nuevo, el bastidor 300 de fijacién esta acoplado a un lado del médulo
100 de bateria de modo que el bastidor 130 de barra colectora esté expuesto al exterior. El bastidor 300 de fijacién
funciona como un soporte al que se fija el aparato 200 de plantilla de prensado.

La presente divulgacién se ha descrito en detalle. Sin embargo, debe entenderse que la descripcién detallada y los
ejemplos especificos, si bien indican realizaciones preferidas de la divulgacién, se proporcionan Unicamente a modo
de ilustracién, ya que diversos cambios y modificaciones dentro del alcance de la divulgacién seran evidentes para los
expertos en la materia a partir de esta descripcién detallada.
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema de fabricacién de médulos de bateria, que comprende:

un médulo (100) de bateria que tiene una pila (110) de celdas formada apilando una pluralidad de celdas (111) de
bateria, una carcasa (120) de médulo configurada para alojar la pila (110) de celdas y un bastidor (130) de barra
colectora configurado para cubrir una abertura en un lado de la carcasa (120) de médulo;

un bastidor (300) de fijacién acoplado a un lado del médulo (100) de bateria de modo que el bastidor (130) de barra
colectora esté expuesto al exterior; y

al menos un aparato (200) de plantilla de prensado acoplado sobre el bastidor (300) de fijacién,

en donde el aparato (200) de plantilla de prensado incluye un primer bastidor (210) y un segundo bastidor (220),
en donde el primer bastidor (210) y el segundo bastidor (220) estan acoplados para poder girar entre si basandose
en un arbol giratorio (230) fijado a un extremo longitudinal de los mismos,

en donde el primer bastidor (210) incluye una primera punta (211) de prensado proporcionada en el otro extremo
longitudinal del mismo y configurada para prensar un grupo (T) de conductores de una primera pila (110A) de
celdas unitarias proporcionada en la pila de celdas (110) para que el grupo (T) de conductores entre en estrecho
contacto con un lado de la barra colectora (131), y

en donde el segundo bastidor (220) incluye una segunda punta (221) de prensado proporcionada en el otro extremo
longitudinal del mismo para mirar hacia la primera punta (211) de prensado y configurada para prensar un grupo
(T) de conductores de una segunda pila (110B) de celdas unitarias proporcionado en la pila de celdas (110) de
modo que el grupo (T) de conductores entre en estrecho contacto con el otro lado de la barra colectora (131).

2. El sistema de fabricacién de médulos de bateria de acuerdo con la reivindicacién 1,

en donde la primera punta (211) de prensado y la segunda punta (221) de prensado prensan respectivamente los
grupos (T) de conductores en posiciones correspondientes a una regidén por debajo de los centros verticales de una y
otra superficies laterales de la barra colectora (131).

3. El sistema de fabricacion de médulos de bateria de acuerdo con la reivindicacion 2,

en donde la primera punta (211) de prensado y la segunda punta (221) de prensado estan conformadas de tal manera
que las superficies de las mismas que miran hacia el grupo T de conductores tienen porciones superiores
achaflanadas.

4. El sistema de fabricacién de médulos de bateria de acuerdo con la reivindicacién 1,

en donde el aparato (200) de plantilla de prensado incluye un miembro elastico (240) conectado entre el primer bastidor
(210) y el segundo bastidor (220) para aplicar una fuerza de modo que el primer bastidor (210) y el segundo bastidor
(220) se acerquen entre si.

5. El sistema de fabricacion de médulos de bateria de acuerdo con la reivindicacion 1,

en donde el aparato (200) de plantilla de prensado incluye una unidad (250) de prevencién de protuberancia de
conductor fijada entre el primer bastidor (210) y el segundo bastidor (220) para presionar el conductor (111a) de
electrodo hacia abajo de modo que el conductor (111a) de electrodo no sobresalga hacia arriba méas alla de una
superficie superior de la barra colectora (131).

6. El sistema de fabricacién de médulos de bateria de acuerdo con la reivindicacién 5,
en donde la unidad (250) de prevencién de protuberancia de conductor incluye:

un par de barras horizontales (B) separadas entre si y configuradas para extenderse una al lado de la otra; y
una barrera (W) configurada para conectar los centros del par de barras horizontales (B),
en donde las barras horizontales (B) prensan el conductor (111a) de electrodo hacia abajo.

7. Un aparato (200) de plantilla de prensado para soldar, que esta adaptado para instalarse en un lado de un médulo
(100) de bateria que tiene una pila(110) de celdas formada apilando una pluralidad de celdas (111) de bateria,
comprendiendo el aparato (200) de plantilla de prensado:

un primer bastidor (210); y

un segundo bastidor (220) acoplado para mirar hacia el primer bastidor (210) y para poder girar con respecto al
primer bastidor (210) basédndose en un arbol giratorio (230) fijado a un extremo longitudinal de los mismos,

en donde el primer bastidor (210) incluye una primera punta (211) de prensado proporcionada en el otro extremo
longitudinal del mismo y configurada para prensar un grupo (T) de conductores de una primera pila (110A) de
celdas unitarias proporcionada en la pila (110) de celdas para que el grupo de conductores entre en estrecho
contacto con un lado de la barra colectora (131), y

en donde el segundo bastidor (220) incluye una segunda punta (221) de prensado proporcionada en el otro extremo
longitudinal del mismo para mirar hacia la primera punta (211) de prensado y configurada para prensar un grupo
(T) de conductores de una segunda pila (110B) de celdas unitarias proporcionado en la pila de celdas (110) de
modo que el grupo (T) de conductores entre en estrecho contacto con el otro lado de la barra colectora (131).
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8. El aparato (200) de plantilla de prensado de acuerdo con la reivindicacién 7,

en donde la primera punta (211) de prensado y la segunda punta (221) de prensado prensan respectivamente los
grupos (T) de conductores en posiciones correspondientes a una regidén por debajo de los centros verticales de una y
otra superficies laterales de la barra colectora (131).

9. El aparato (200) de plantilla de prensado de acuerdo con la reivindicacién 8,

en donde la primera punta (211) de prensado y la segunda punta (221) de prensado estan conformadas de tal manera
que las superficies de las mismas que miran hacia el grupo T de conductores tienen porciones superiores
achaflanadas.

10. El aparato (200) de plantilla de prensado de acuerdo con la reivindicacidén 7, que comprende ademés:
un miembro eléastico (240) conectado entre el primer bastidor (210) y el segundo bastidor (220) para aplicar una fuerza
de modo que el primer bastidor (210) y el segundo bastidor (220) se acerquen entre si.

11. El aparato (200) de plantilla de prensado de acuerdo con la reivindicacidén 7, que comprende ademés:

una unidad (250) de prevencién de protuberancia de conductor fijada entre el primer bastidor (210) y el segundo
bastidor (220) para presionar el conductor (111a) de electrodo hacia abajo de modo que el conductor (111a) de
electrodo no sobresalga hacia arriba mas alla de una superficie superior de la barra colectora (131).

12. El aparato (200) de plantilla de prensado de acuerdo con la reivindicacién 11,
en donde la unidad (250) de prevencién de protuberancia de conductor incluye:

un par de barras horizontales (B) separadas entre si para extenderse una al lado de la otra; y
una barrera (W) configurada para conectar los centros del par de barras horizontales (B),
en donde las barras horizontales (B) prensan el conductor (111a) de electrodo hacia abajo.
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