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DESCRIPCION

Aparato de composicién térmica de pieza de electrodo de bateria y método para usar el mismo para llevar a cabo la
unién por termocompresién en el conjunto de pieza de electrodo de bateria

Campo técnico

La presente divulgacién se refiere al campo técnico de la fabricacién de baterias de iones de litio y, en particular, a un
equipo de combinacién térmica (o prensado en caliente) para electrodos (o electrodos de bateria) y a un método para
la termocompresién de una laminacién de electrodos (0 un conjunto de electrodos de bateria) usando el equipo de
combinacidn térmica.

Antecedentes de la técnica

En la actualidad, una bateria de iones de litio se fabrica normalmente usando un proceso de laminacién, y se fabrica
especificamente usando laminacién de combinacién térmica. Especificamente, antes de la laminacidn, es necesario
calentar una tira de material de electrodo positivo, una tira de material de electrodo negativo y dos tiras de separador
usando un dispositivo de generacién de calor, y, a continuacién, las cuatro tiras anteriores se laminan mediante una
presién apropiada de modo que se adhieran entre si para formar una pieza integrada.

Los inventores han descubierto a través del estudio que una celda de bateria obtenida de la manera anterior tiene una
estructura hermética con un espacio casi nulo entre un separador y los electrodos, lo que conduce a un largo tiempo
de permeacién de electrolito en el proceso de inyeccién de electrolito posterior, que dificiimente puede cumplir
rapidamente con la creciente demanda de baterias de potencia en el mercado de nuevas energias en la actualidad.
Por lo tanto, cémo lograr una inyeccién rapida de electrolito en un laminado obtenido por combinacién térmica de la
tira de material de electrodo positivo, la tira de material de electrodo negativo y la tira de separador es un problema
técnico que debe resolverse con urgencia.

Un dispositivo de laminacién de acuerdo con la técnica anterior se conoce a partir del documento WO 2018/084491
A1. Comprende una porcién de rodillo de patrén para implementar un patrén en un conjunto de electrodos. La porcién
de rodillo patron comprende un rodillo giratorio dispuesto sobre la superficie del conjunto de electrodos para emitir
calor y una cubierta de patrén enrollada alrededor de la superficie periférica exterior del rodillo giratorio para presurizar
parcialmente la superficie del conjunto de electrodos junto con el calor transferido del rodillo giratorio, implementando
de esta manera un patrdén. La cubierta con patrén comprende una pelicula con patrén enrollada alrededor de la
superficie periférica exterior del rodillo giratorio y un miembro de deformacién provisto sobre la superficie interior de la
pelicula con patrén y deformado por el calor transferido desde el rodillo giratorio de modo que la pelicula con patrén
se enrolla alrededor de la superficie periférica exterior del rodillo giratorio.

Sumario

La presente invencién proporciona un equipo de combinacién térmica para electrodos y un método para la
termocompresién de una laminacién de electrodo usando el equipo para aliviar eficazmente los problemas técnicos
anteriores, como se define en las reivindicaciones adjuntas 1 a 13.

Las realizaciones de la presente divulgaciéon pueden implementarse, por ejemplo, de la siguiente manera:

Una realizacion de la presente divulgacion proporciona un equipo de combinacién térmica para electrodos, que es
aplicable a la termocompresién de una laminacién de electrodos, comprendiendo el equipo de combinacidn térmica
para electrodos una base, un dispositivo de calentamiento y un dispositivo de laminacién de electrodo dispuesto
en la base, en donde el dispositivo de calentamiento esta dispuesto en el dispositivo de laminacién de electrodo;
el dispositivo de laminacién de electrodo comprende un primer rodillo de laminacién, un segundo rodillo de
laminacién y un dispositivo de accionamiento, en donde tanto el primer rodillo de laminacién como el segundo
rodillo de laminacién estan conectados con el dispositivo de accionamiento, el primer rodillo de laminaciéon y el
segundo rodillo de laminacién estan dispuestos lado a lado (en paralelo), y se proporciona un espacio que permite
que una laminacién de electrodo pase a través del mismo entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo
de laminacién, se proporciona una pluralidad de ranuras sobre una superficie o superficies exteriores del primer
rodillo de laminacién y/o el segundo rodillo de laminacién, el dispositivo de calentamiento esta configurado para
calentar la laminacién de electrodos, y la laminacién de electrodos calentada se transporta al espacio entre el
primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién para ser termolaminada por el primer rodillo de
laminacién y el segundo rodillo de laminacién.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el primer rodillo de
laminaciéon tiene una forma y un tamafio similares a los del segundo rodillo de laminacién, y el primer rodillo de
laminacion esté provisto en el mismo de una pluralidad de ranuras que tienen una forma y un tamafio similares y que
estan separados secuencialmente entre si.
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Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el segundo rodillo de
laminacién esta provisto de una pluralidad de ranuras que tienen forma y tamafio similares y estan separadas
secuencialmente entre si.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, cada ranura es una
ranura anular proporcionada circunferencialmente en la periferia del respectivo rodillo de laminacién.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el dispositivo de
accionamiento comprende un servomotor, un primer componente de accionamiento y un segundo componente de
accionamiento, en donde el primer componente de accionamiento estd conectado con el primer rodillo de laminacién,
el segundo componente de accionamiento esta conectado con el segundo rodillo de laminacidn, y el servomotor esta
conectado tanto con el primer componente de accionamiento como con el segundo componente de accionamiento
para accionar simultaneamente el primer componente de accionamiento y el segundo componente de accionamiento
de modo que el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién estén accionados simultaneamente
para girar, y el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién giran a la misma velocidad periférica en
direcciones opuestas.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el dispositivo de
calentamiento esta dispuesto sustancialmente al mismo nivel que el espacio entre el primer rodillo de laminacién y el
segundo rodillo de laminacién.

De acuerdo con la invencidén, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el
dispositivo de calentamiento comprende un primer componente de calentamiento y un segundo componente de
calentamiento dispuestos opuestos entre si, en donde el primer componente de calentamiento esta dispuesto sobre
el primer rodillo de laminacidn, y el segundo componente de calentamiento esté dispuesto sobre el segundo rodillo de
laminacién, y se proporciona un espacio entre el primer componente de calentamiento y el segundo componente de
calentamiento sustancialmente al mismo nivel que el espacio entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo
de laminacién, y la distancia entre el primer el componente de calentamiento y el segundo componente de
calentamiento coincide con el espesor de la laminacién de electrodo, de modo que el primer componente de
calentamiento y el segundo componente de calentamiento pueden calentar la laminacién de electrodo desde ambos
lados de la laminacién de electrodo, respectivamente.

De acuerdo con la invencidn, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el primer
componente de calentamiento y el segundo componente de calentamiento tienen forma y tamafio similares, cada uno
del primer componente de calentamiento y el segundo componente de calentamiento comprende una placa de
calentamiento, una placa de aislamiento térmico, y un alambre de calentamiento, en donde el alambre de
calentamiento esta incrustado en la placa de calentamiento, la placa de aislamiento térmico esta dispuesta sobre un
lado de la placa de calentamiento alejado del alambre de calentamiento, y la placa de calentamiento esta dispuesta
de tal manera que la placa de aislamiento térmico esté entre el primer rodillo de laminacién y la placa de calentamiento,
y un lado de la placa de calentamiento alejado de la placa de aislamiento térmico, es decir, un lado de la placa de
calentamiento sobre el que esta dispuesto el alambre de calentamiento, estd orientado hacia la laminacién del
electrodo que se va a calentar, para calentar la laminacién de electrodo.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el primer componente
de calentamiento y/o el segundo componente de calentamiento tienen cada uno una superficie circular o rectangular
para calentar.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el primer componente
de calentamiento y/o el segundo componente de calentamiento tienen cada uno un alambre de calentamiento, en
donde el alambre de calentamiento esta incrustado en la placa de calentamiento en forma de serpentin.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el primer componente
de calentamiento y/o el segundo componente de calentamiento tienen cada uno una pluralidad de alambres de
calentamiento, y los alambres de calentamiento estan incrustados en la placa de calentamiento en una manera en
paralelo y lado a lado.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el equipo de combinacion
térmica para electrodo comprende ademas un asiento de soporte y un cilindro de presién, en donde el asiento de
soporte esta dispuesto sobre la base, y el cilindro de presién esté dispuesto sobre el asiento de soporte y esta
conectado con el primer rodillo de laminaciéon de manera que el primer rodillo de laminacién aplica una presidén hacia
abajo a la laminacién del electrodo.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el equipo de combinacion
térmica para electrodos comprende ademés un cilindro auxiliar, una placa deslizante y una placa de conexién, en
donde el cilindro auxiliar esta dispuesto sobre el asiento de soporte, el primer rodillo de laminacién esta dispuesto
sobre la placa de conexién, y la placa de conexidén esta conectada con el asiento de soporte a través de la placa
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deslizante, de modo que el cilindro auxiliar acciona el primer rodillo de laminacién dispuesto sobre la placa de conexién
para deslizarse hacia arriba y hacia abajo a lo largo de la placa deslizante para ajustar la distancia entre el primer
rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién.

Opcionalmente, en el equipo de combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente, el equipo de combinacion
térmica para electrodos comprende ademas un rodillo de transicién, en donde el rodillo de transicién esté dispuesto
sobre la base y esta sobre un lado del dispositivo de laminacién de electrodo alejado del dispositivo de calentamiento
y esté configurado para transportar la laminacién del electrodo laminado.

La presente divulgacién proporciona ademas un equipo de combinacién térmica para electrodos, que es aplicable a la
termocompresién de una laminacién de electrodos, comprendiendo el equipo de combinacién térmica para electrodos
una base, un dispositivo de calentamiento, un rodillo de transicién y un dispositivo de laminacién de electrodo dispuesto
sobre la base, en donde el dispositivo de calentamiento esta dispuesto en el dispositivo de laminacién de electrodo;
el dispositivo de laminacion de electrodo comprende un primer rodillo de laminacién, un segundo rodillo de laminacién
y un dispositivo de accionamiento, tanto el primer rodillo de laminacién como el segundo rodillo de laminacién estéan
conectados con el dispositivo de accionamiento, el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién
estan dispuestos lado a lado, y entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién se proporciona
un espacio que permite el paso a través de una lamina de electrodo, el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo
de laminacién tienen una forma y un tamafo similares y una superficie exterior de cada uno del primer rodillo de
laminacién y el segundo rodillo de laminacién esta provista de una pluralidad de ranuras que estan separadas
secuencialmente entre si, el dispositivo de calentamiento esta configurado para calentar la laminacién de electrodo, la
laminacién de electrodo calentado se transporta al espacio entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo
de laminacién para ser termolaminado por el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién, y el rodillo
de transicidén esté dispuesto sobre la base y esta sobre un lado del dispositivo de laminacidn de electrodo alejado del
dispositivo de calentamiento y esté configurado para transportar la laminacién de electrodos laminados.

La presente divulgacién proporciona ademas un método para la termocompresién de una laminacién de electrodos
usando el equipo de combinacidn térmica para electrodos descrito anteriormente, comprendiendo el método: calentar
una laminacién de electrodos usando el dispositivo de calentamiento, y transportar la laminacién de electrodos
calentada al espacio entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacién de modo que la laminacién
del electrodo calentado sea termolaminada por el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo de laminacion.

Opcionalmente, en el método para la termocompresién de una laminacién de electrodos descrito anteriormente, el
primer rodillo de laminacién tiene una forma y un tamafio similares a los del segundo rodillo de laminacién, y el primer
rodillo de laminacién esta provisto de una pluralidad de ranuras que tienen una forma y un tamafio similares y estan
separados secuencialmente entre si.

Opcionalmente, en el método para la termocompresién de una laminacién de electrodos descrito anteriormente, el
segundo rodillo de laminacidn esta provisto de una pluralidad de ranuras que tienen forma y tamafio similares y estan
separadas secuencialmente entre si.

Opcionalmente, en el método para la termocompresién de una laminacién de electrodos descrito anteriormente, cada
ranura es una ranura anular proporcionada circunferencialmente en la periferia del respectivo rodillo de laminacion.

Opcionalmente, en el método para la termocompresién de una laminacién de electrodos descrito anteriormente, el
dispositivo de calentamiento comprende un primer componente de calentamiento y un segundo componente de
calentamiento dispuestos opuestos entre si, en donde el primer componente de calentamiento esta dispuesto sobre
el primer rodillo de laminacién, y el segundo componente de calentamiento esta dispuesto sobre el segundo rodillo de
laminacién, y se proporciona un espacio entre el primer componente de calentamiento y el segundo componente de
calentamiento sustancialmente al mismo nivel que el espacio entre el primer rodillo de laminacién y el segundo rodillo
de laminacién, y la distancia entre el primer el componente de calentamiento y el segundo componente de
calentamiento coincide con el espesor de la laminacién de electrodo, de modo que el primer componente de
calentamiento y el segundo componente de calentamiento pueden calentar la laminacién de electrodo desde ambos
lados de la laminacidn de electrodo, respectivamente.

El equipo de combinacidén térmica para electrodos de acuerdo con la realizacién de la presente divulgacién esta
provisto de una base, un dispositivo de calentamiento y un dispositivo de laminacién de electrodo, en donde el
dispositivo de laminacién de electrodo esta provisto de un primer rodillo de laminacién, un segundo rodillo de
laminacién y un dispositivo de accionamiento, y se proporciona una pluralidad de ranuras sobre la superficie o
superficies exteriores del primer rodillo de laminacién y/o del segundo rodillo de laminacién, de modo que una
laminacién de electrodo laminado obtenida por termocompresién de la laminacién de electrodo usando el equipo de
combinacién térmica para electrodos descrito anteriormente tiene zonas de transicién no compactadas, mediante las
que se logra una inyeccién rapida de un electrolito, se mejora de esta manera la aplicabilidad del equipo de
combinacién térmica para electrodos.

Para permitir una comprensién mas evidente y mas facil de los objetos, caracteristicas y ventajas anteriores de la
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presente divulgacién, se describiran a continuacién realizaciones preferidas en detalle a modo de ejemplo con
referencia a los dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos

Para ilustrar mas claramente las soluciones técnicas de las realizaciones de la presente divulgacién, los dibujos
requeridos para su uso en las realizaciones se describirdn brevemente a continuacion. Debe entenderse que, los
dibujos a continuacién son meramente ilustrativos de algunas realizaciones de la presente divulgacién y, por lo tanto,
no deben considerarse como una limitacién en el alcance de la misma. Los expertos en la materia entenderan que
también se pueden obtener otros dibujos relevantes a partir de estos dibujos sin ningun esfuerzo inventivo.

La Figura 1 es un diagrama estructural esqueméatico de un equipo de combinacidn térmica para electrodos de
acuerdo con una realizacién de la presente divulgacién.

La Figura 2 es otro diagrama estructural esquematico de un equipo de combinacién térmica para electrodos de
acuerdo con una realizacién de la presente divulgacién.

La Figura 3 es un diagrama estructural esquematico de un primer rodillo de laminacién de acuerdo con una
realizacion de la presente divulgacién.

La Figura 4 es un diagrama estructural esquematico de un primer componente de calentamiento de acuerdo con
una realizacién de la presente divulgacion.

Numeros de referencia: 100-equipo de combinacién térmica para electrodos; 110-base; 120-dispositivo de
calentamiento; 122-primer componente de calentamiento; 122a-placa de calentamiento; 122b-placa de aislamiento
térmico; 122c-alambre de calentamiento; 124-segundo componente de calentamiento; 130-dispositivo de laminacién
de electrodo; 132-primer rodillo de laminacién; 133-ranura; 134-segundo rodillo de laminacién; 140-asiento de soporte;
150-cilindro de presidn; 160-cilindro auxiliar, 170-placa deslizante; 180-placa de conexién; 190-rodillo de transicién.

Descripcion detallada de las realizaciones

Las soluciones técnicas de las realizaciones de la presente divulgacion se describiran a continuacién de forma clara 'y
completa en conjunto con los dibujos adjuntos de las realizaciones de la presente divulgacion. Es evidente que las
realizaciones a describir son algunas, en lugar de todas las realizaciones de la presente divulgaciéon. En general, los
componentes de las realizaciones de la presente divulgacién, como se describen e ilustran en las figuras del presente
documento, pueden disponerse y disefiarse en una amplia diversidad de configuraciones diferentes. Por lo tanto, la
siguiente descripcién detallada de las realizaciones de la presente divulgaciéon, como se representa en las figuras, no
pretende limitar el alcance de la presente divulgacién como se reivindica, sino que es meramente representativa de
realizaciones seleccionadas de la presente divulgacién. Todas las otras realizaciones obtenidas por los expertos en la
materia a la luz de las realizaciones de la presente divulgacién sin esfuerzos inventivos estaran dentro del alcance de
la presente divulgacién como se reivindica.

Deberia observarse que, numeros y letras de referencia similares se refieren a elementos similares en las siguientes
figuras y, por lo tanto, una vez que se define un elemento en una figura, puede no definirse o explicarse adicionalmente
en las siguientes figuras. Ademas, en la descripcién de la presente divulgacion, términos tales como "primero" y
"segundo" se usan para distinguir la descripcién Unicamente, y no deberian entenderse como una indicacién o
implicacion de importancia relativa.

Haciendo referencia a la Figura 1 y la Figura 2, una realizacién de la presente divulgacidén proporciona un equipo de
combinacién térmica 100 para electrodos, que es aplicable a la termocompresién de una laminacién de electrodo. El
equipo de combinacién térmica 100 para electrodos comprende una base 110, un dispositivo de calentamiento 120 y
un dispositivo de laminacidn de electrodo 130 dispuesto sobre la base 110, en donde el dispositivo de calentamiento
120 esta dispuesto en el dispositivo de laminacién de electrodo 130.

Opcionalmente, en la realizacién de la presente divulgacién, el dispositivo de laminacién (enrollado) de electrodos 130
puede comprender un primer rodillo de laminacién 132, un segundo rodillo de laminacién 134 y un dispositivo de
accionamiento, en donde el primer rodillo de laminacidén 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 estan conectados
con el dispositivo de accionamiento, respectivamente, el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de
laminacién 134 estan dispuestos uno al lado del otro (en paralelo), y hay un espacio que permite que una laminacién
de electrodo pase a través del mismo entre el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134.
Opcionalmente, el dispositivo de calentamiento 120 esta dispuesto sustancialmente al mismo nivel que el hueco entre
el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134. Haciendo referencia a la Figura 3,
opcionalmente, una superficie exterior del primer rodillo de laminacién 132 esta provista de una pluralidad de ranuras
133 y, de manera similar, una superficie exterior del segundo rodillo de laminacién 134 también puede estar provista
opcionalmente de una pluralidad de ranuras 133. El dispositivo de calentamiento 120 esta configurado para calentar
la laminacién de electrodo, y la laminacién de electrodo calentado se transporta al espacio entre el primer rodillo de
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laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 para ser termocomprimido por el primer rodillo de laminacion
132y el segundo rodillo de laminacién 134.

Cabe sefialar que, en la realizacién de la presente divulgacién, la laminaciéon de electrodo puede comprender un
electrodo positivo, un primer separador (pelicula), un electrodo negativo y un segundo separador (pelicula) que estan
dispuestos secuencialmente de manera apilada, o la laminacién de electrodo puede comprender Unicamente un primer
separador, un electrodo negativo y un segundo separador que se apilan secuencialmente, y opcionalmente, la
laminacién de electrodo también puede comprender una pluralidad de electrodos, en donde cada uno de los electrodos
esta provisto de separadores en ambos lados del mismo.

Cuando se usa el equipo de combinacidn térmica 100 para electrodos descrito anteriormente para realizar laminacién
(unién por compresién) en la laminacidén de electrodo descrita anteriormente, la laminacién de electrodo se calienta
usando el dispositivo de calentamiento 120, y la laminacién de electrodo calentada se transporta al espacio entre la
primera el rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 para ser termocomprimidos por el primer
rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134. Debido a las ranuras 133 proporcionadas sobre el
primer rodillo de laminacién 132 y/o el segundo rodillo de laminacién 134, durante la laminacién, no se compactan las
porciones de la laminacién de electrodo que corresponden a las ranuras 133, mientras que, se compacta una porcion
de la laminacidn de electrodo que corresponde a una porcién entre cada dos ranuras adyacentes 133, de modo que
el separador en la laminacién de electrodo laminado obtenido tiene zonas de transicién. En consecuencia, cuando se
usa la laminacién de electrodo laminado descrita anteriormente para fabricar una bateria, un electrolito puede permear
rapidamente la laminacién de electrodo laminado a través de las zonas de transicién, por lo que se logra una inyeccion
rapida de electrolito, es decir, se reduce el tiempo de permeacién de electrolito en el proceso de inyeccién de electrolito
posterior para acelerar todo el proceso de produccién.

La base 110 puede tener cualquier forma y puede tener, por ejemplo, una forma regular, tal como una forma de
paralelepipedo rectangular, una forma cénica truncada o una forma cilindrica, o la base puede tener cualquier forma
irregular, lo que no esté limitado especificamente en el presente documento.

Opcionalmente, el dispositivo de calentamiento 120 puede calentar la laminacidén de electrodo a una temperatura que
incluye, pero sin limitacién, 80 °C, 90 °C, 110 °C y 130 °C; y, ademés, la temperatura de calentamiento también se
puede ajustar de acuerdo con los requisitos reales.

Opcionalmente, el nimero de dispositivos de calentamiento 120 puede ser uno o mas, y el dispositivo de calentamiento
120 puede tener cualquier forma o tamafio siempre que se pueda lograr el calentamiento de la laminacién de electrodo.

Opcionalmente, para calentar uniformemente la laminacién de electrodo usando el dispositivo de calentamiento 120,
en la realizacién de la presente divulgacion, haciendo referencia a la Figura 2, el dispositivo de calentamiento 120
puede comprender un primer componente de calentamiento 122 y un segundo componente de calentamiento 124
dispuestos opuestos entre si, en donde el primer componente de calentamiento 122 esta dispuesto sobre el primer
rodillo de laminacién 132, y el segundo componente de calentamiento 124 esta dispuesto sobre el segundo rodillo de
laminacién 134 de manera que un espacio entre el primer componente de calentamiento 122 y el segundo componente
de calentamiento 124 esta sustancialmente al mismo nivel que el espacio entre el primer rodillo de laminacién 132 y
el segundo rodillo de laminacién 134. Ademés, la distancia entre el primer componente de calentamiento 122 y el
segundo componente de calentamiento 124 coincide con el espesor de la laminacién de electrodo, de modo que el
primer componente de calentamiento 122 y el segundo componente de calentamiento 124 pueden calentar la
laminacion de electrodo desde ambos lados de la laminacidn de electrodo, respectivamente.

Opcionalmente, el primer componente de calentamiento 122 y el segundo componente de calentamiento 124 pueden
tener los mismos o diferentes formas y tamafios.

Para mejorar ademas el efecto de calentar la laminacién de electrodo por el dispositivo de calentamiento 120, en la
realizacion de la presente divulgacién, el primer componente de calentamiento 122 y el segundo componente de
calentamiento 124 son idénticos tanto en forma como en tamafio. Por conveniencia de la descripcién, Unicamente se
describird en detalle en la presente divulgacién la estructura especifica del primer componente de calentamiento 122.
Haciendo referencia a la Figura 4, el primer componente de calentamiento 122 comprende una placa de calentamiento
122a, una placa de aislamiento térmico 122b y un alambre de calentamiento 122c, en donde el alambre de
calentamiento 122¢ esté incrustado en la placa de calentamiento 122a, la placa de aislamiento de calor 122b esta
dispuesta sobre un lado de la placa de calentamiento 122b alejado del alambre de calentamiento 122¢, y la placa de
calentamiento 122a esta dispuesta de tal manera que la placa de aislamiento térmico 122b esta entre el primer rodillo
de laminacidén 132 y la placa de calentamiento, de modo que un lado de la placa de calentamiento 122a alejado de la
placa de aislamiento térmico 122b, es decir, la superficie lateral de la placa de calentamiento 122a sobre la que esta
dispuesto el alambre de calentamiento 122c¢, esta orientado hacia la laminacién de electrodo que se va a calentar para
calentar la laminacién de electrodo.

Opcionalmente, la superficie de la placa de calentamiento 122a que se usa para calentar puede tener una forma
regular tal como un circulo o un rectangulo, o puede tener cualquier forma irregular y, opcionalmente, se pueden
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proporcionar uno o mas alambres de calentamiento 122c¢.

En la realizacion de la presente divulgacién, se muestra a modo de ejemplo un caso donde la placa de calentamiento
122a tiene una superficie rectangular para calentar. Cuando se proporciona un alambre de calentamiento 122c, el
alambre de calentamiento 122¢ puede estar opcionalmente incrustado en la placa de calentamiento 122a en forma de
serpentin. Cuando se proporciona una pluralidad de alambres de calentamiento 122c¢, la pluralidad de alambres de
calentamiento 122c puede incrustarse opcionalmente en la placa de calentamiento 122a en paralelo lado a lado.

Con la disposicidn anterior, la laminacién de electrodo se calienta simultdneamente usando el primer componente de
calentamiento 122 y el segundo componente de calentamiento 124, por lo tanto, los electrodos y los separadores en
la laminaciéon de electrodo pueden calentarse uniformemente para mejorar la uniformidad de adhesién de los
electrodos. Ademas, la placa de aislamiento térmico 122b se proporciona de tal manera que es posible evitar
eficazmente quemaduras de un usuario durante la operacidn del usuario, y evitar una situacién donde el calor generado
por la placa de calentamiento 122a afecta negativamente a otros componentes.

Opcionalmente, el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 pueden tener las mismas o
diferentes formas y tamafios. Opcionalmente, en el caso donde tanto el primer rodillo de laminacién 132 como el
segundo rodillo de laminacién 134 estan provistos en los mismos de ranuras 133, el primer rodillo de laminacién 132
y el segundo rodillo de laminacién 134 pueden tener el mismo nimero o diferentes nimeros de ranuras 133; y las
ranuras 133 sobre el primer rodillo de laminacién 132 y las ranuras 133 sobre el segundo rodillo de laminacién 134
pueden tener las mismas o diferentes formas y tamafios. Opcionalmente, la pluralidad de ranuras 133 en cada uno
del primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 también pueden tener los mismos o
diferentes formas y tamafios.

Para lograr un mejor efecto de adhesién entre los electrodos y los separadores en la laminacién de electrodos
laminados obtenida, en la realizacién de la presente divulgacién, el primer rodillo de laminacién 132 tiene una forma y
tamafio similares a los del segundo rodillo de laminacién 134, y la pluralidad de ranuras 133 proporcionadas sobre el
primer rodillo de laminacién 132 tienen forma y tamafio similares y estan dispuestas secuencialmente separadas entre
si.

Opcionalmente, cada ranura 133 puede ser una ranura de banda o una ranura anular, 1o que no esta limitado
especificamente en el presente documento. En la realizacién de la presente divulgacion, se muestra a modo de
ejemplo un caso en el que las ranuras 133 son ranuras anulares, en donde las ranuras anulares se proporcionan sobre
el primer rodillo de laminacién 132 y/o el segundo rodillo de laminacién 134 en posiciones mediante las que se puede
garantizar que ambos extremos de cada una de todas las laminaciones de electrodo que tienen diferentes anchuras
en un intervalo de laminacioén (prensado) se combinan térmicamente mientras que una porcién cerca de la posicién
intermedia entre ambos extremos esta separada, para facilitar la recogida de las laminaciones de electrodo laminadas
en una etapa posterior.

Puede entenderse que, el nimero, posicién o posiciones, anchura de ranura, profundidad de ranura y forma de ranura
de las ranuras anulares anteriores proporcionadas se establecen de acuerdo con diferentes requisitos y ocasiones, y
no estan limitados especificamente en el presente documento.

Para permitir que el dispositivo de accionamiento controle de manera sincrona el primer rodillo de laminacién 132 y el
segundo rodillo de laminacién 134, en la realizacién de la presente divulgacién, opcionalmente, el dispositivo de
accionamiento comprende un servomotor, un primer componente de accionamiento y un segundo componente de
accionamiento, en donde el primer componente de accionamiento esta conectado con el primer rodillo de laminacién
132, el segundo componente de accionamiento estd conectado con el segundo rodillo de laminacién 134, y el
servomotor esta conectado tanto con el primer componente de accionamiento como con el segundo componente de
accionamiento para simultdneamente accionar el primer componente de accionamiento y el segundo componente de
accionamiento, de esta manera, el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 se accionan
simultaneamente para girar, en donde el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 giran
a la misma velocidad periférica en direcciones opuestas (en el sentido de las agujas del reloj).

Con la disposicion anterior, el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 son accionados
simultaneamente por el servomotor, obteniendo de esta manera un mejor efecto de laminacién y, al mismo tiempo,
evitando los problemas de aumento de costes y estructura complicada causados por el uso de diferentes dispositivos
de accionamiento.

Cabe sefialar que, opcionalmente, el primer componente de accionamiento y el segundo componente de
accionamiento descritos anteriormente pueden ser arboles de accionamiento giratorios o cojinetes de accionamiento.

Para permitir que el primer rodillo de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134 laminen la laminacién de
electrodo con una presién uniforme para dotar a la laminacién de electrodo laminado de un mejor efecto de laminacién,
en la realizacién de la presente divulgacién, opcionalmente, el equipo de combinacidén térmica 100 para electrodos
puede comprender ademas un asiento de soporte 140 y un cilindro de presidn 150, haciendo referencia a la Figura 1.
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El asiento de soporte 140 esté dispuesto sobre la base 110, y el cilindro de presién 150 esta dispuesto sobre el asiento
de soporte 140 y conectado con el primer rodillo de laminacién 132 de manera que el primer rodillo de laminacién
aplica una presién hacia abajo a la laminacién de electrodo.

Para permitir la termocompresién de diferentes laminaciones de electrodos para dotar al equipo de combinacion
térmica 100 para electrodos de una mayor aplicabilidad, en la realizacién de la presente divulgacién, opcionalmente,
haciendo referencia a la Figura 2, el equipo de combinacién térmica 100 para electrodos puede comprender ademas
un cilindro auxiliar 160, una placa deslizante 170 y una placa de conexién 180. El cilindro auxiliar 160 esta dispuesto
sobre el asiento de soporte 140, el primer rodillo de laminacién 132 esté dispuesto sobre la placa de conexién 180, y
la placa de conexion 180 esta conectada con el asiento de soporte 140 a través de la placa deslizante 170, de modo
que el cilindro auxiliar 160 acciona el primer rodillo de laminacién 132 dispuesto sobre la placa de conexién 180 para
deslizarse hacia arriba y hacia abajo a lo largo de la placa deslizante 170 para ajustar la distancia entre el primer rodillo
de laminacién 132 y el segundo rodillo de laminacién 134.

Para evitar el problema del dafio de la laminacién de electrodo laminado durante su transporte para mejorar ain mas
la aplicabilidad del equipo de combinacién térmica 100 para electrodos, en la realizacién de la presente divulgacion,
opcionalmente, haciendo referencia a la Figura 2, el equipo de combinacién térmica 100 para electrodos puede
comprender ademas un rodillo de transicién 190. El rodillo de transicién 190 esta dispuesto sobre la base 110 y esta
sobre un lado del dispositivo de laminacién de electrodo 130 alejado del dispositivo de calentamiento 120 y esta
configurado para transportar la laminacién de electrodo laminado.

En resumen, el equipo de combinacién térmica 100 para electrodos de acuerdo con la presente divulgacion esta
provisto de una base 110, un dispositivo de calentamiento 120 y un dispositivo de laminacién de electrodo 130, en
donde el dispositivo de laminacién de electrodo 130 esta provisto de un primer rodillo de laminacién 132, un segundo
el rodillo de laminacién 134 y un dispositivo de accionamiento, y se proporciona una pluralidad de ranuras 133 sobre
la superficie exterior del primer rodillo de laminacién 132, de modo que se puede inyectar un electrolito rapidamente
en una laminacién de electrodo laminado obtenida por termocompresién de la laminacién de electrodo usando el
equipo de combinacion térmica 100 anterior para electrodos, de modo que se reduce el tiempo de permeacién de
electrolito en el proceso de inyeccién de electrolito posterior para acelerar todo el proceso de produccion. El cilindro
de presién 150 se proporciona de tal manera que la laminacién de electrodo laminado esta dotada de una mejor
uniformidad y un mejor efecto de laminacién. El cilindro auxiliar 160, la placa deslizante 170, la placa de conexién 180
y el rodillo de transiciéon 190 se proporcionan para ajustar la distancia entre el primer rodillo de laminacién 132 y el
segundo rodillo de laminacién 134, de modo que es posible realizar termocompresién en diferentes laminaciones de
electrodo, de modo que el equipo de combinacién térmica 100 para electrodos tiene una mayor aplicabilidad.

La descripcién anterior es meramente ilustrativa de realizaciones especificas de la presente divulgacién, pero el
alcance de proteccién de la presente divulgacién no esté limitado a las mismas. Cualquier variacién o alternativa que
pueda preverse facilmente por los expertos en la materia dentro del alcance técnico divulgado en la presente
divulgacidn se pretende que esté abarcada en el alcance de proteccién de la presente divulgacién. Por lo tanto, el
alcance de protecciéon de la presente divulgacidn deberia determinarse por el alcance de proteccién de las
reivindicaciones.

Aplicabilidad industrial:

En resumen, la presente divulgacidén proporciona un equipo de combinacién térmica para electrodos. Una laminacion
de electrodos obtenida usando el equipo permite que se inyecte rdpidamente un electrolito en el mismo y esta dotada
de una mejor uniformidad y un mejor efecto de laminacion, y el equipo es aplicable a la laminacién de diferentes
electrodos, tiene una alta aplicabilidad y puede cumplir eficazmente con el rapido aumento demanda de baterias en el
nuevo mercado energético. El equipo tiene una estructura sencilla, lo que contribuye a una reduccién significativa del
coste de produccion.
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REIVINDICACIONES

1. Un equipo de combinacién térmica para electrodos (100), que es aplicable a la termocompresién de una laminacidn
de electrodo, en donde el equipo de combinacién térmica para electrodos (100) comprende una base (110), un
dispositivo de calentamiento (120) y un dispositivo de laminacién de electrodo (130) dispuesto sobre la base (110), en
donde el dispositivo de calentamiento (120) esta dispuesto en el dispositivo de laminacién de electrodo (130);

el dispositivo de laminacién de electrodo (130) comprende un primer rodillo de laminacién (132), un segundo rodillo
de laminacién (134) y un dispositivo de accionamiento, tanto el primer rodillo de laminacién (132) como el segundo
rodillo de laminacién (134) estan conectados con el dispositivo de accionamiento, el primer rodillo de laminacién
(132) y el segundo rodillo de laminacién (134) estan dispuestos lado a lado, y se proporciona un espacio que
permite que una laminacién de electrodo pase a través del mismo entre el primer rodillo de laminacién (132) y el
segundo rodillo de laminacién (134), se proporciona una pluralidad de ranuras (133) sobre una superficie o
superficies exteriores del primer rodillo de laminacién (132) y/o el segundo rodillo de laminacién (134), el dispositivo
de calentamiento (120) esta configurado para calentar la laminacién de electrodos, y la laminacién de electrodos
calentada se transporta al espacio entre el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de laminacién
(134) para ser termolaminada por el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de laminacién (134),
en donde el dispositivo de calentamiento (120) comprende un primer componente de calentamiento (122) y un
segundo componente de calentamiento (124) dispuestos opuestos entre si, el primer componente de calentamiento
(122) esta dispuesto sobre el primer rodillo de laminacién (132), y el segundo componente de calentamiento (124)
esta dispuesto sobre el segundo rodillo de laminacién (134), y se proporciona un espacio entre el primer
componente de calentamiento (122) y el segundo componente de calentamiento (124) a un nivel sustancialmente
igual que un nivel en el que coincide el espacio entre el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de
laminacion (134), y una distancia entre el primer componente de calentamiento (122) y el segundo componente de
calentamiento (124) con un espesor de la laminacién de electrodo, de modo que el primer componente de
calentamiento (122) y el segundo componente de calentamiento (124) pueden calentar la laminacién de electrodo
desde ambos lados de la laminacién de electrodo, respectivamente,

en donde el primer componente de calentamiento (122) y el segundo componente de calentamiento (124) tienen
forma y tamafio similares, cada uno del primer componente de calentamiento (122) y el segundo componente de
calentamiento (124) comprende una placa de calentamiento (122a), una placa de aislamiento térmico (122b) y un
alambre de calentamiento (122c), en donde el alambre de calentamiento esta incrustado en la placa de
calentamiento (122a), la placa de aislamiento térmico (122b) esté dispuesta sobre un lado de la placa de
calentamiento (122a) alejado del alambre de calentamiento, y la placa de calentamiento (122a) esta dispuesta de
tal manera que la placa de aislamiento térmico (122b) esta entre la placa de calentamiento (122a) y el primer rodillo
de laminacién (132), y un lado de la placa de calentamiento (122a) alejado de la placa de aislamiento térmico
(122b), es decir, un lado de la placa de calentamiento (122a) sobre el que estd dispuesto el alambre de
calentamiento, esta orientado hacia a la laminacién de electrodo que se va a calentar para calentar la laminacién
de electrodo; y el primer componente de calentamiento (122) y/o el segundo componente de calentamiento (124)
tienen cada uno una superficie circular o rectangular para calentar.

2. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el primer
rodillo de laminacién (132) tiene forma y tamafio similares a los del segundo rodillo de laminacién (134), y el primer
rodillo de laminacién (132) esta provisto en el mismo de una pluralidad de ranuras (133) que tienen forma y tamafio
similares y estén separadas secuencialmente entre si; y el segundo rodillo de laminacién (134) esta provisto en el
mismo de una pluralidad de ranuras (133) que tienen forma y tamafio similares y estan separadas secuencialmente
entre si.

3. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en donde cada
ranura (133) es una ranura anular (133) proporcionada circunferencialmente en la periferia del respectivo rodillo de
laminacién.

4. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
3, en donde el dispositivo de accionamiento comprende un servomotor, un primer componente de accionamiento y un
segundo componente de accionamiento, el primer componente de accionamiento esta conectado con el primer rodillo
de laminacién (132), el segundo componente de accionamiento esta conectado con el segundo rodillo de laminacién
(134), y el servomotor estd conectado tanto con el primer componente de accionamiento como con el segundo
componente de accionamiento para accionar simultdneamente el primer componente de accionamiento y el segundo
componente de accionamiento de tal manera que el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de
laminacién (134) se accionan simultineamente para girar, y el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo
de laminacién (134) giran a la misma velocidad periférica y en direcciones opuestas y el dispositivo de calentamiento
(120) estéa dispuesto a un nivel sustancialmente igual que un nivel en el que se proporciona el espacio entre el primer
rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de laminacién (134).

5. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
4, en donde el primer componente de calentamiento (122) y/o el segundo componente de calentamiento (124) tienen
cada uno un alambre de calentamiento y el alambre de calentamiento esta incrustado en la placa de calentamiento
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(122a) en forma de serpentin.

6. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5, en donde el primer componente de calentamiento (122) y/o el segundo componente de calentamiento (124) tienen
cada uno una pluralidad de alambres de calentamiento, y los alambres de calentamiento estan incrustados en la placa
de calentamiento (122a) de una manera paralela y lado a lado.

7. El equipo de combinacion térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
6, en donde el equipo de combinacién térmica para electrodos (100) comprende ademas un asiento de soporte (140)
y un cilindro de presién (150), en donde el asiento de soporte (140) esté dispuesto sobre la base (110), y el cilindro de
presién (150) estéd dispuesto sobre el asiento de soporte (140) y esta conectado con el primer rodillo de laminacién
(132) de tal manera que el primer rodillo de laminacidén (132) aplica una presién hacia abajo a la laminacién de
electrodo.

8. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con la reivindicacién 7, en donde el equipo de
combinacién térmica para electrodos (100) comprende ademés un cilindro auxiliar (160), una placa deslizante (170) y
una placa de conexién (180), en donde el cilindro auxiliar (160) esta dispuesto sobre el asiento de soporte (140), el
primer rodillo de laminacién (132) esta dispuesto sobre la placa de conexién (180) y la placa de conexién (180) esta
conectada con el asiento de soporte (140) a través de la placa deslizante (170), de modo que el cilindro auxiliar (160)
acciona el primer rodillo de laminacién (132) que est4 dispuesto sobre la placa de conexion (180) para deslizarse hacia
arriba y hacia abajo a lo largo de la placa deslizante (170) para ajustar la distancia entre el primer rodillo de laminacién
(132) y el segundo rodillo de laminacién (134).

9. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
8, en donde el equipo de combinacién térmica para electrodos (100) comprende ademas un rodillo de transicién (190),
y el rodillo de transicién (190) esta dispuesto sobre la base (110) y esta sobre un lado del dispositivo de laminacion de
electrodo (130) alejado del dispositivo de calentamiento (120), el rodillo de transicién (190) esta configurado para
transportar la laminacién de electrodo laminado.

10. El equipo de combinacién térmica para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1
a 9, que comprende ademas un rodillo de transicién (190);
el rodillo de transicién (190) esta configurado para transportar la laminacién de electrodo laminado.

11. Un método para la termocompresiéon de una laminacién de electrodo usando el equipo de combinacién térmica
para electrodos (100) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, que comprende las etapas de:
calentar una laminacién de electrodo usando el dispositivo de calentamiento (120) y transportar la laminacién de
electrodo calentada al espacio entre el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de laminacién (134) de
modo que la laminacién de electrodo calentado se termolamine por el primer rodillo de laminacion (132) y el segundo
rodillo de laminacién (134).

12. El método para la termocompresion de una laminacién de electrodo de acuerdo con la reivindicacién 11, en donde
el primer rodillo de laminacién (132) tiene forma y tamafio similares a los del segundo rodillo de laminacién (134), y el
primer rodillo de laminacidn (132) esté provisto de una pluralidad de ranuras (133) que tienen forma y tamafio similares
y estan separadas secuencialmente entre si; y el segundo rodillo de laminacién (134) esta provisto de una pluralidad
de ranuras (133) que tienen forma y tamafio similares y estan separadas secuencialmente entre si, en donde cada
ranura (133) es una ranura anular (133) proporcionada circunferencialmente en la periferia del respectivo rodillo de
laminacién.

13. El método para la termocompresién de una laminacidén de electrodo de acuerdo con la reivindicacién 11 0 12, en
donde el dispositivo de accionamiento comprende un servomotor, un primer componente de accionamiento y un
segundo componente de accionamiento, el primer componente de accionamiento esta conectado con el primer rodillo
de laminacién (132), el segundo componente de accionamiento esta conectado con el segundo rodillo de laminacién
(134), y el servomotor estd conectado tanto con el primer componente de accionamiento como con el segundo
componente de accionamiento para accionar simultdneamente el primer componente de accionamiento y el segundo
componente de accionamiento de modo que el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de laminacién
(134) estén accionados simultdneamente para girar, y el primer rodillo de laminacién (132) y el segundo rodillo de
laminacion (134) giran a la misma velocidad periférica y en direcciones opuestas.
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FIG. 1
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FIG. 3
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FIG. 4
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