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DESCRIPCION
Procedimiento para producir una lamina de descargador para baterias

La invencion se refiere a un procedimiento para la produccion de una lamina de descargador para baterias, asi como
a un dispositivo de fabricacién.

Cada vez mas, los vehiculos de motor se accionan al menos en parte mediante un motor eléctrico, por lo que estan
disefiados como vehiculo eléctrico o vehiculo hibrido. Para alimentar el motor eléctrico, generalmente se utiliza una
bateria de alto voltaje, que incluye varios moédulos de bateria individuales. Los modulos de bateria suelen ser idénticos
entre si, y estar conectados eléctricamente entre si en serie y/o en paralelo, de modo que la tension eléctrica aplicada
a la bateria de alto voltaje corresponde a un multiplo de la tensién eléctrica proporcionada por cada uno de los médulos
de bateria. Cada modulo de bateria, a su vez, incluye varias baterias, generalmente dispuestas en una carcasa comun,
que estan conectadas eléctricamente en serie y/o en paralelo entre si.

Cada una de las baterias suele incluir, a su vez, varias celdas de bateria, cada una de las cuales también se denomina
elemento galvanico. Cada una de ellas tiene dos electrodos, concretamente, un anodo y un catodo, asi como un
separador dispuesto entre ellos y un electrolito con portadores de carga que se mueven libremente. Como tal electrolito
se utiliza, por ejemplo, un liquido. En una alternativa, la bateria esta disefiada como una bateria de estado sélido y el
electrolito esta presente como un sélido.

El anodo y el catodo que forman los electrodos de la celda de la bateria generalmente comprenden un descargador
de corriente que también se denomina simplemente descargador o soporte. En él suele estar fijado un material activo,
que es un componente de una capa aplicada al soporte. En este caso, es posible que el electrolito ya esté presente
en la capa o introducirlo posteriormente. Sin embargo, al menos el material activo es adecuado para captar los iones
de trabajo, por ejemplo, iones de litio. Dependiendo del uso como anodo o catodo, se utiliza un material diferente para
el soporte y un tipo diferente de material de la capa.

Los descargadores generalmente se crean a partir de una lamina metalica, por lo que un grosor de los electrodos es
comparativamente pequefio. La lamina metélica suele estar disponible inicialmente como lamina en bruto en forma de
rollo. La capa se aplica sobre ellos y luego se endurece. A continuacién, se corta el material en forma de rollo para
crear el electrodo correspondiente. Para facilitar el contacto eléctrico del electrodo, la capa no se aplica a toda la
superficie de la lamina en bruto, sino que se deja una zona de borde exenta de la capa, de modo que se permite en
ella el contacto eléctrico directo con el descargador. Para ello, solo se requiere una seccién comparativamente
pequefia de la zona de borde y no se necesita la parte restante de la zona de borde. Para que este espacio se pueda
utilizar de otro modo, generalmente se crean aberturas en la zona de borde en esta parte y esto generalmente se hace
antes de aplicar la capa.

Por lo general, para la formacién de aberturas, primero se desenrolla la lamina en bruto y se envia a una punzonadora.
Por medio de esta se realiza un punzonado de la zona de borde, de modo que las secciones permanecen como
conexiones y las partes restantes se separan. A continuacion, la lamina en bruto procesada de esta manera se vuelve
a enrollar y se puede almacenar temporalmente. También es posible un procesamiento posterior directo, en particular,
el recubrimiento con la capa.

Para el punzonado es necesario que la seccion desenrollada y por troquelar de la lamina en bruto no se mueva. Por
lo tanto, primero se desenrolla la seccién del rollo y se introduce en la punzonadora. A continuacion, se detiene el rollo
y se acciona la punzonadora. Posteriormente, esta punzonadora se retira de la punzonadora, para lo cual se desenrolla
de nuevo el rollo y, por lo tanto, se suministra una nueva seccion de la lamina en bruto a la punzonadora. En
consecuencia, se realiza un procesamiento secuenciado de la Iamina en bruto. Por lo tanto, por un lado, se ejerce una
carga comparativamente alta sobre la lamina en bruto. Por otro lado, debido a las propiedades del material de la lamina
en bruto, se especifica una aceleracién y desaceleracién maximas. Por lo tanto, no es posible aumentar la velocidad
de produccion en una medida determinada.

De los documentos DE 10 2013 203 810 A1 y US 2018/0079035 A1 se conoce el corte de una lamina metalica por
medio de un laser, mientras la lamina metdlica se mueve continuamente. El rayo laser se controla en este caso en
funcién de la velocidad de transporte de la banda de electrodos, con lo cual recorriendo una trayectoria a una velocidad
constante por medio del laser.

La invencién se basa en el objetivo de especificar un procedimiento especialmente adecuado para la produccion de
una lamina de descargador para baterias y un dispositivo de fabricacion especialmente adecuado para la produccién
de una lamina de descargador, donde ventajosamente se aumenta una flexibilidad y/o se reduce un desecho.

Con respecto al procedimiento, este objetivo se consigue mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1 y, con
respecto al dispositivo de fabricacién, mediante las caracteristicas de la reivindicacién 3 segin la invencion.
Perfeccionamientos y disefios ventajosos son objeto de las respectivas reivindicaciones dependientes.
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El procedimiento se utiliza para producir una lamina de descargador para baterias. Por ejemplo, es posible crear un
solo descargador a partir de la lamina de descargador. Sin embargo, es especialmente preferible crear varios
descargadores a partir de la lamina de descargador. Los descargadores creados son, en el estado previsto, un
componente de un electrodo de la bateria respectiva. Los electrodos creados por medio de la lamina de descargador
son, por ejemplo, anodos o catodos. Cada uno de los electrodos comprende convenientemente una capa aplicada al
descargador respectivo. La capa presenta, en particular, un material activo que es adecuado para la captacion de
iones de trabajo, como iones de litio y que esta previsto y configurado para ello. Como material activo se utiliza, por
ejemplo, un éxido metalico de litio, como el 6xido de litio cobalto(lll) (LiCoO2), NMC, NCA, LFP, GIC, LTO.
Alternativamente, se utiliza como material activo NMC622 o NMC811.

Por ejemplo, se apilan varios electrodos uno encima del otro para la bateria respectiva, alternandose los anodos y los
catodos, y entre los electrodos individuales se dispone respectivamente un separador. En otras palabras, la bateria
incluye una pila de celdas. Alternativamente, la lamina de descargador o al menos una parte de ella se enrolla y la
bateria incluye un llamado “Jelly Roll”.

Las baterias creadas son en el estado previsto preferiblemente un componente de un vehiculo de motor. Las baterias
son adecuadas, y estan, en particular, previstas y configuradas para ello. En el estado previsto, las baterias son, por
ejemplo, un componente de un acumulador de energia del vehiculo de motor, que tiene varias baterias de este tipo.
Preferiblemente, las baterias se dividen en varios médulos de bateria, que a su vez son idénticos entre si desde el
punto de vista constructivo. Las baterias estan especialmente dispuestas en una carcasa del acumulador de energia
o del médulo de bateria respectivo y conectadas entre si eléctricamente en paralelo y/o en serie. Por lo tanto, la tensién
eléctrica aplicada al acumulador de energia/modulo de bateria es un muiltiplo de la tension eléctrica proporcionada por
cada una de las baterias. La carcasa del acumulador de energia o del médulo de bateria respectivo esta hecha
preferiblemente de un metal, por ejemplo, un acero, como un acero inoxidable o una aleacién de aluminio. Para su
fabricacién se utiliza, por ejemplo, un procedimiento de fundicién a presioén. En particular, la carcasa del acumulador
de energia o del médulo de bateria respectivo esta disefiada de forma cerrada. Convenientemente, se ha introducido
una interfaz en la carcasa del acumulador de energia o del médulo de bateria respectivo, que forma una conexién del
acumulador de energia/médulo de bateria. La interfaz esta conectada eléctricamente a las baterias, de modo que es
posible suministrar energia eléctrica y/o extraer energia eléctrica de las baterias desde fuera del acumulador de
energia, siempre que se conecte un enchufe correspondiente a la conexién.

El vehiculo de motor esta preferiblemente en tierra y tiene preferiblemente un nimero de ruedas, de las cuales al
menos una, preferiblemente, varias o todas son accionadas por un accionamiento. Adecuadamente, una,
preferiblemente, varias de las ruedas estan configuradas de forma controlable. Por lo tanto, es posible mover el
vehiculo de motor independientemente de una calzada especifica, por ejemplo, carriles o similares. Para ello, es
conveniente poder posicionar el vehiculo de motor esencialmente de cualquier manera deseada en una calzada que
esté hecha, en particular, de asfalto, alquitran u hormigén. El vehiculo de motor es, por ejemplo, un vehiculo comercial,
como un camién (vehiculo pesado) o un autobis. Sin embargo, es particularmente preferible que el vehiculo de motor
sea un turismo (automovil).

Por medio del accionamiento se realiza convenientemente una locomocién del vehiculo de motor. Por ejemplo, el
accionamiento, en particular, el principal es al menos parcialmente eléctrico y el vehiculo de motor es, por ejemplo, un
vehiculo eléctrico. EI motor eléctrico funciona, por ejemplo, mediante el acumulador de energia, que esta disefiado
adecuadamente como una bateria de alto voltaje. Por medio de la bateria de alto voltaje, se proporciona
convenientemente una tension eléctrica continua, donde la tension eléctrica es, por ejemplo, entre 200 V y 800 V v,
por ejemplo, esencialmente 400 V. Preferiblemente, entre el acumulador de energia y el motor eléctrico esta dispuesto
un convertidor eléctrico, por medio del cual se ajusta la alimentacién del motor eléctrico. En una alternativa, el
accionamiento también tiene un motor de combustion interna, de modo que el vehiculo de motor esta disefiado como
un vehiculo de motor hibrido. En una alternativa, por medio del acumulador de energia se alimenta una red de a bordo
de bajo voltaje del vehiculo de motor y por medio del acumulador de energia se proporciona, en particular, una tensién
eléctrica continuade 12V, 24V 048 V.

En otra alternativa, la bateria es un componente de un vehiculo de manutencion, una planta industrial, un dispositivo
portatil como, por ejemplo, una herramienta, en particular, un destornillador inaldmbrico. En otra alternativa, la bateria
es un componente de un sistema de suministro de energia y se utiliza en este, por ejemplo, como una llamada bateria
de respaldo. En otra alternativa, la bateria es un componente de un dispositivo portatil, como un teléfono mévil portatil
u otro dispositivo portatil. También es posible utilizar una bateria de este tipo en el &mbito de las acampadas, el area
de construccién de modelos o para otras actividades al aire libre.

El procedimiento prevé que en primer lugar se proporcione un rollo con una lamina metalica en bruto. En otras
palabras, la lamina en bruto esta enrollada en forma de rollo. La lamina en bruto esta hecha de un metal, por lo que el
metal estd adaptado al tipo de electrodo que se debe crear mediante el respectivo descargador creado a partir de la
lamina de descargador. Por ejemplo, para una lamina de descargador, a partir de la cual se deben crear anodos, se
utiliza una lamina de cobre y para los descargadores, a partir de los cuales se deben crear catodos, se utiliza
preferiblemente una lamina de aluminio. Por ejemplo, la lamina en bruto solo consiste en metal desnudo.
Alternativamente, ya existe un recubrimiento en el metal, en particular, una capa. Por gjemplo, esto solo esta disponible
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en un lado o en ambos lados del metal. La capa presenta, por ejemplo, el material activo respectivo, un aglutinante
y/o un aditivo conductor, como, por ejemplo, negro de carbén conductor o grafito conductor.

En el procedimiento, los rollos se desenrollan continuamente con una velocidad de avance en una direccién de avance.
En particular, la direccion de avance es perpendicular al eje alrededor del cual esta enrollada la lamina en bruto y
alrededor del cual gira el rollo para desenrollarlo. Por ejemplo, la velocidad de avance es constante o se adapta a los
requisitos actuales. En particular, esta se incrementa inicialmente al comienzo del procedimiento hasta que se alcanza
una velocidad deseada. La velocidad de avance corresponde a una velocidad a la que se desenrolla el rollo. En
particular, la parte de la lamina en bruto que se desenrolla se envia a un grupo de corte por laser.

Mediante el grupo de corte por laser, mientras se desenrolla el rollo, se cortan las conexiones en una zona de borde
de la lamina en bruto desenrollada. Las conexiones que se cortan por medio del grupo de corte por laser permanecen
en los componentes restantes de la lamina en bruto y los componentes que se encuentran entre las conexiones en la
direccién de avance se separan del resto de la lamina en bruto. En particular, las conexiones tienen una forma
rectangular y la zona de borde se extiende a lo largo de toda la direccién de avance. Por ejemplo, la zona de borde se
extiende desde un canto de la lamina en bruto, que se extiende a lo largo de la direccion de avance hasta un area
central y corresponde, por ejemplo, a un maximo del 10 %, 5 % 0 2 % de la extensién perpendicular al canto.

Si la lamina en bruto ya esta provista de la capa, es conveniente que la zona de borde esté exenta de la capa. Si la
capa aun no esta presente, a continuacion, solo se recubre adecuadamente la zona que no esta formada por medio
de las conexiones. Por ejemplo, la distancia entre las conexiones en la direccién de avance, que se cortan mediante
el grupo de corte por laser, es constante. En este caso, varios descargadores del mismo tipo se crean
convenientemente con la ayuda de la lamina de descargador y los electrodos creados por medio de los descargadores
se disponen, en particular, apilados entre si. Alternativamente, la distancia de las conexiones cambia en la direccién
de avance y, con la ayuda de la lamina de descargador, se crea en particular un electrodo que esta enrollado, en
particular, para formar un llamado “Jelly Roll”.

Por ejemplo, la lamina en bruto en la que se cortan las conexiones es la lamina de descargador o se requieren otras
etapas de trabajo para crear completamente la lamina de descargador, como, por ejemplo, el revestimiento con la
eventual capa. Sin embargo, al menos es posible crear uno o mas descargadores para las baterias a partir de la lamina
de descargador.

Dado que las conexiones se cortan durante el desenrollado continuo del rollo, no es necesario acelerar ni frenar la
lamina en bruto, lo que provocaria una carga mecanica comparativamente alta en la lamina en bruto. Por lo tanto, se
evita el dafio de la lamina en bruto durante la fabricacion de la lamina de descargador, por lo que se reduce un desecho.
También es posible adaptar la velocidad de alimentacién a requisitos especificos y, por ejemplo, adaptar la cantidad
de lamina de descargador creada a las necesidades actuales. Por lo tanto, se incrementa la flexibilidad. También es
posible elegir una velocidad de avance comparativamente alta y, por lo tanto, una velocidad de produccién
comparativamente alta para la lamina de descargador, sin necesidad de varios grupos de corte por laser. Por lo tanto,
se reducen los costes de produccién de un dispositivo de fabricacién para la produccion de la lamina de descargador,
que funciona segun el procedimiento. Ademas, dado que el grupo de corte por laser tiene comparativamente pocas
piezas moviles, se facilita el ajuste de la velocidad de avance.

El grupo de corte por laser presenta preferiblemente un laser, por medio del cual se irradia una éptica. Por medio de
la 6ptica, es convenientemente posible y esta previsto y configurado especialmente para ello, redirigir el rayo laser que
se crea por medio del laser. De manera adecuada, la éptica incluye para ello un espejo accionado o al menos movil.
Convenientemente, el grupo de corte por laser también presenta una mesa de corte con una mascara de corte. En
particular, la zona de la lamina en bruto que debe cortarse por medio del grupo de corte por laser esta dispuesta entre
la 6ptica y la mesa de corte. La mascara de corte esta especialmente adaptada a cémo se guia el rayo laser por medio
de la 6ptica. Por medio de la mascara de corte viene dada convenientemente al menos parcialmente la forma de uno
de los descargadores y, cuando el rayo laser atraviesa la lamina en bruto, se encuentra con una parte especifica de
la mascara de corte, en la que se evita la retrodispersién hacia la lamina en bruto.

El grupo de corte por laser se mueve a la velocidad de avance durante el corte de cada una de las conexiones en
direccion de avance, de modo que no se produce ningln movimiento relativo entre el grupo de corte por laser y la
lamina en bruto. Por lo tanto, es posible controlar el grupo de corte por laser de la misma manera que cuando la lamina
en bruto esta parada. Por lo tanto, el control del grupo de corte por laser es mas sencillo e intuitivo. Después de cortar
la conexion respectiva, el grupo de corte por laser se mueve convenientemente a la posicién original, es decir, en
sentido contrario a la direccién de avance. Tan pronto como la lamina en bruto se desenrolla de tal manera, que una
posicion en el que se debe cortar otra de las conexiones se encuentra en el grupo de corte por laser, esta se mueve
de nuevo en direccion de avance a la velocidad de avance.

Preferiblemente, la lamina en bruto en la que se introducen las conexiones corresponde a la lamina de descargador.
Por ejemplo, la parte de la lamina en bruto que ya tiene las conexiones se corta en secciones, en particular, si los
electrodos creados por medio de los descargadores deben apilarse entre si a modo de capas. En otras palabras, los
descargadores se separan de la lamina en bruto que presenta las conexiones y que, en particular, forma la lamina de
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descargador. Alternativamente, la parte de la lamina en bruto que ya tiene las conexiones se vuelve a enrollar para
permitir el almacenamiento. Por lo tanto, es posible producir por adelantado varias laminas de descargador y, si es
necesario, utilizarlas para fabricar las baterias.

El dispositivo de fabricacién se utiliza para producir una lamina de descargador y es adecuado, en particular, esta
previsto y configurado para ello. En particular, el dispositivo de fabricacion funciona de tal manera que, mediante este,
se produce la lamina de descargador o al menos un precursor de la misma. El dispositivo de fabricacién presenta una
estacion de recepcién para un rollo con una lamina metélica en bruto. Ademas, el dispositivo de fabricacion presenta
un dispositivo de desenrollado para el rollo. En particular, el dispositivo de desenrollado presenta un motor eléctrico u
otro accionamiento por medio del cual se acciona el rollo. Ademas, el dispositivo de fabricacién presenta un grupo de
corte por laser.

El dispositivo de fabricacion funciona seguin un procedimiento, en el que se proporciona un rollo con una lamina
metalica en bruto. En particular, la lamina en bruto la recibe la estacién de recepcién. Mientras que el rollo se desenrolla
continuamente a una velocidad de avance en una direccién de avance, se cortan conexiones por medio del grupo de
corte por laser en una zona de borde que se extiende a lo largo de la direccion de avance de la lamina en bruto
desenrollada. Para desenrollar se utiliza convenientemente el dispositivo de desenrollado. En particular, el dispositivo
de fabricacion presenta una unidad de control, que es adecuada, en particular, esta prevista y configurada, para llevar
a cabo el procedimiento. Adecuadamente, el dispositivo de fabricacion se utiliza para llevar a cabo el procedimiento.

De manera adecuada, el dispositivo de fabricacién comprende adicionalmente un dispositivo de enrollado, de modo
que la lamina en bruto procesada, que forma en particular la lamina de descargador, es decir, la lamina en bruto de la
que estan cortadas las conexiones, se enrolla. El grupo de corte por laser incluye convenientemente un laser. Durante
el funcionamiento del laser, se genera un rayo laser que se dirige, en particular, a una 6ptica del grupo de corte por
laser. Convenientemente, la Optica esta disefiada para ser ajustable, de modo que el rayo laser se guie y/o desvie
adecuadamente por medio de la 6ptica. Ademas, el grupo de corte por laser presenta convenientemente una mesa de
corte con una mascara de corte. La mascara de corte presenta, por ejemplo, una ranura, varias ranuras u otras
escotaduras, de modo que el objeto por cortar, en particular, la lamina en bruto se encuentra entre la éptica y la mesa
de corte durante el funcionamiento del grupo de corte por laser. Las escotaduras en la mesa de corte son tales que al
atravesar el objeto por cortar, es decir, la l[amina en bruto, por medio del rayo laser, este incide en las ranuras, de
modo que se evita una retrodispersién incontrolada sobre la lamina en bruto.

Por lo tanto, la invencion también se refiere al uso del dispositivo de fabricacién para llevar a cabo el procedimiento y
también a una lamina de descargador producida segin el procedimiento y/o por medio del dispositivo de fabricacién,
asi como a una bateria producida a partir de esta.

Las ventajas y perfeccionamientos descritos en relacion con el procedimiento son transferibles asimismo, de forma
analoga, al dispositivo de fabricacién/el uso/la lamina de descargador/la bateria y entre si, y viceversa.

A continuacion, se explican con mas detalle ejemplos de realizacién de la invencién mediante un conjunto de dibujos.
En él muestran:

La Fig. 1 simplifica esquematicamente un vehiculo de motor, que presenta una bateria de alto voltaje con varias
baterias idénticas desde el punto de vista constructivo,

la Fig. 2, en una vista en seccion esquematica, una de las baterias, que presenta dos descargadores creados a partir
de una lamina de descargador

la Fig. 3, en una vista en planta, una lamina en bruto con sus diferentes secciones,
la Fig. 4 segun la Fig. 3, una lamina de descargador creada a partir de la lamina en bruto,
la Fig. 5 un procedimiento para producir una lamina de descargador para baterias,

la Fig. 6, en una vista en planta, un dispositivo de fabricacién que presenta una mascara de corte para la produccion
de una lamina de descargador,

la Fig. 7 la mascara de corte en una vista frontal,

las Fig. 8 — 10 otra variante de la méascara de corte en diferentes posiciones de funcionamiento,

la Fig. 11 segun la Fig. 6, con sus diferentes secciones, una alternativa del dispositivo de fabricacion y
la Fig. 12, en una vista frontal, el dispositivo de fabricacién segun la Fig. 11.

Las partes correspondientes entre si estan provistas de los mismos nimeros de referencia en todas las figuras.
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En la Figura 1 se muestra de forma esquematicamente simplificada un vehiculo de motor 2 en forma de un turismo
(automévil). El vehiculo de motor 2 presenta un nimero de ruedas 4, de las cuales al menos algunas se accionan
mediante un accionamiento 6 que comprende un motor eléctrico. Por lo tanto, el vehiculo de motor 2 es un vehiculo
eléctrico o un vehiculo hibrido. El accionamiento 6 presenta un convertidor a través del cual se alimenta el motor
eléctrico. El convertidor del accionamiento 6, a su vez, esta alimentado por medio de un acumulador 8 de energia en
forma de una bateria de alto voltaje. Para ello, el accionamiento 6 esta conectado a una interfaz 10 del acumulador 8
de energia, que esta integrada en una carcasa 12 del acumulador 8 de energia, que esta hecha de un acero inoxidable.
Dentro de la carcasa 12 del acumulador 8 de energia estan dispuestos varios médulos de bateria, de los cuales una
parte de los médulos de bateria estan conectados eléctricamente entre si en serie y estos, a su vez, estan conectados
eléctricamente en paralelo entre si. La unién eléctrica de los moédulos de bateria esta conectada eléctricamente a la
interffaz 10, de modo que durante el funcionamiento del accionamiento 6 se produce una descarga o carga
(recuperacion) de los médulos de bateria. Debido a la conexién eléctrica, la tension eléctrica proporcionada en la
interfaz 10, que es de 400 V, es un multiplo de la tensién eléctrica proporcionada en cada caso con los médulos de
bateria idénticos entre si.

Cada uno de los médulos de bateria incluye, a su vez, varias baterias 14, dos de las cuales se muestran aqui. Las
baterias 14 de cada modulo de bateria estan conectadas eléctricamente entre si parcialmente en paralelo y, de lo
contrario, eléctricamente en serie, de modo que la tensién eléctrica proporcionada por medio de cada médulo de
bateria es un multiplo de |a tensién eléctrica proporcionada por medio de una de las baterias 14.

En la Figura 2, en una vista en seccion, se muestra una de las baterias 14 idénticas entre si desde el punto de vista
constructivo con sus diferentes secciones. La bateria 14 presenta varias celdas 16 de bateria idénticas entre si, de las
cuales aqui solo se muestra una. La celda 16 de bateria comprende un anodo 18 y un catodo 20, cada uno de los
cuales esta disefiado de forma plana y entre los cuales esta dispuesto y se apoya un separador 22. Las celdas 16 de
bateria individuales se apilan una encima de la otra formando la bateria 14, de modo que entre las celdas 16 de bateria
individuales esta dispuesto en cada caso un separador adicional, no representado en detalle, de modo que se forma
una pila de celdas.

El anodo 18 y el catodo 20 presentan respectivamente un descargador 24, que también se denomina soporte y que
es en cada caso una lamina metalica. En el caso del anodo 18, el descargador 24 es una lamina de cobre y en el caso
del catodo 20, el descargador 24 es una lamina de aluminio. Los descargadores 24 estan provistos de una capa 26 al
menos en el lado orientado hacia el separador 22, que presenta un material activo, como NMC y un aglutinante, asi
como un aditivo conductor. En el caso del anodo 18, el aditivo conductor es, por ejemplo, grafito y, en el caso del
catodo 20, negro de carbén conductor.

En este caso, el descargador 24 completo no esta provisto de la capa 26 en cada caso, sino solo un cuerpo 28 principal,
y una conexién 32 que se encuentra en cada caso en una zona 30 de borde esta exenta de la capa 26. El tamafio del
cuerpo 28 principal y, por lo tanto, también el tamario de la capa 26 corresponde al tamafio del separador 22. En el
estado de montaje, otros componentes estan conectados eléctricamente a las conexiones 32, por ejemplo, las
conexiones 32 de las otras celdas 16 de bateria o las conexiones de la bateria 14, en particular, a través de los
llamados carriles conductores.

En la Figura 3 se muestra una lamina 34 en bruto con sus diferentes secciones, a partir de la cual se crean los
descargadores 24. La lamina 24 en bruto es metalica y, dependiendo de si se deben crear anodos 18 o catodos 20 a
partir de ella, esta disefiada como lamina de cobre o lamina de aluminio. En una forma de realizacién, el metal desnudo
de la lamina 24 en bruto esta provisto de un recubrimiento no mostrado en detalle o ya de la capa 26. La lamina 34 en
bruto presenta la zona 30 de borde, que se extiende a lo largo de su direccion longitudinal y una zona 36 principal,
que forma la parte restante de la lamina 34 en bruto y que formara los cuerpos 28 principales del electrodo respectivo,
es decir, el &nodo 18 o el catodo 20.

A partir de la lamina 34 en bruto se crea una lamina 38 de descargador, que se muestra en la Figura 4. La lamina 38
de descargador también sigue presentando la zona 36 principal, que no se ha modificado. Por otro lado, en la zona
30 de borde, las conexiones 32 estan cortadas. Por el contrario, las partes de la lamina 34 en bruto que se encuentran
entre las conexiones 32 estan retiradas. La forma de las conexiones 32 es rectangular y la distancia de las conexiones
32 entre si es constante. Los descargadores 24 individuales se crean a partir de la lamina 38 de descargador cortando
la lamina de descargador en secciones. Para ello, la lamina 38 de descargador se corta, siendo el corte perpendicular
al curso de la zona 30 de borde. Por lo tanto, la lamina 38 de descargador se separa, de modo que se crean los
descargadores 24. En este caso, cada uno de los descargadores 24 esta asignado a una de las conexiones 32 y el
tamafio de los descargadores 24 es el mismo.

En la Figura 5 se muestra un procedimiento 40 para la produccion de la lamina 38 de descargador, para lo cual se
utiliza un dispositivo 42 de fabricacién representado en la Figura 6 en una vista en planta. Para ello, el dispositivo 42
de fabricacion presenta una unidad de control no representada en detalle que es adecuada, esta prevista y configurada
para llevar a cabo el procedimiento 40. En otras palabras, el dispositivo 42 de fabricacién funciona segun el
procedimiento 40.
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El dispositivo 42 de fabricacién también presenta una estaciéon 44 de recepcion para un rollo 46, en el que se enrolla
la lamina 34 en bruto metalica. El dispositivo 42 de fabricacion también presenta un dispositivo 48 de enrollado con
otro rollo 50. Tanto el dispositivo 48 de enrollado como la estacion 44 de recepcion presentan respectivamente un
accionamiento 52, por medio del cual se accionan el rollo 46 o el otro rollo 50. Los accionamientos 52 son componentes
de un dispositivo de desenrollado para el rollo 46 y, durante el funcionamiento del accionamiento 52, el rollo 46 se
desenrolla y, en consecuencia, la lamina 46 en bruto en una direccion de avance 56 y se enrolla en el otro rollo 50,
que se encuentra detras del rollo 46 en la direccion 56 de avance.

Entre la estacion 44 de recepcién y el dispositivo 48 de enrollado esta dispuesto un grupo 58 de corte por laser, que
presenta un laser 60. Durante el funcionamiento, se crea un rayo 62 laser por medio del laser 60, que se dirige a una
oOptica 64 del grupo 58 de corte por laser. La 6ptica 64 presenta un espejo no representado en detalle, que esta
montado y accionado de forma mévil. A este respecto, es posible modificar el curso del rayo 62 laser mediante el
ajuste de la optica 64. El rayo 62 laser esta dirigido por medio de la dptica 64 a una mesa 66 de corte, que presenta
una mascara 68 de corte. En este caso, cuando la lamina 34 en bruto se desenrolla del rollo 46 y se mueve en direccién
del dispositivo 48 de enrollado en direccién de avance 56, se mueve entre la Optica 64 y la mesa 66 de corte. La
mascara 68 de corte forma al menos parcialmente el limite de la mesa 66 de corte orientado hacia la lamina 34 en
bruto. La méascara 68 de corte se muestra en la Figura 7 en una vista en planta desde la éptica 64. Esta presenta una
ranura 70 en forma de triangulo.

El procedimiento 40 prevé que en una primera etapa 72 de trabajo se proporcione el rollo 46 con la lAmina 34 en bruto
metalica. Para ello, el rollo 46 se coloca en la estacion 44 de recepcion. En una segunda etapa 74 de trabajo posterior,
el rollo 46 se desenrolla continuamente a una velocidad de avance en direccién 56 de avance y, por lo tanto, se hace
pasar a través del grupo 58 de corte por laser. En este caso, la zona 30 de borde se extiende a lo largo de la direccion
56 de avance.

En unatercera etapa 75 de trabajo posterior, mientras el rollo 46 se desenrolla continuamente a la velocidad de avance,
es decir, la parte desenrollada de la lamina 34 en bruto se mueve a la velocidad de avance en direccion 56 de avance,
se cortan las conexiones 32 por medio del grupo 58 de corte por laser en la zona 30 de borde de la lamina 34 en bruto
desenrollada. Las conexiones 32 presentan en cada caso cantos 76 que discurren perpendiculares al curso de la zona
30 de borde, que por lo tanto también son perpendiculares a la direccién 56 de avance. Para cortar estos cantos 76
de las conexiones 32, que discurren perpendiculares a la direccion 56 de avance, se guia un punto 78 de corte, es
decir, el punto en el que el rayo 62 laser incide sobre la lamina 34 en bruto, en un angulo oblicuo a la direccién 56 de
avance.

La guia del punto 78 de corte se realiza a una velocidad de corte seleccionada en funcién de la velocidad de avance.
A este respecto, se selecciona la componente de la velocidad de corte que se extiende en perpendicular a la direccién
56 de avance, asi como la componente de la velocidad de corte que se extiende en paralelo a la direccion 56 de
avance en funcion de la velocidad de avance. En este caso, el punto 78 de corte siempre se mueve de tal manera,
que siempre incide en la ranura 70 en forma de triangulo cubierta por medio de la lamina 34 en bruto. En otras palabras,
el punto 78 de corte se mueve a lo largo de la forma triangular de la ranura representada en la Figura 7. Por lo tanto,
la parte del rayo 62 laser que pasa a través de la lamina 34 en bruto después del corte siempre se encuentra dentro
de la ranura 70. Dado que la velocidad de corte se selecciona en funcién de la velocidad de avance, es decir, de la
velocidad a la que se desenrolla la lamina 34 en bruto, los cantos 76 siempre se cortan en perpendicular al curso de
la zona 30 de borde. Por ejemplo, con una velocidad de avance comparativamente baja, también se selecciona una
velocidad de corte baja, mientras que con una velocidad de avance alta, se utiliza una velocidad de corte alta.

Después de que la lamina 34 en bruto haya pasado por el grupo 58 de corte por laser en direccion 56 de avance,
presenta las conexiones 32 y se ha creado la lamina 38 de descargador. Esta se enrolla en una cuarta etapa 79 de
trabajo sobre el dispositivo 48 de enrollado para formar el rollo 50 adicional, de modo que la parte de la lamina 34 en
bruto que presenta las conexiones 32 ya creadas se enrolla de nuevo. En este caso, debido al accionamiento del rollo
50 adicional, la lamina 34 en bruto también se desenrolla del rollo 46.

En las Figuras 8-10 se muestra una forma de configuracién alternativa de la mesa 66 de corte con la mascara 58 de
corte. La mascara 68 de corte estd montada de forma circular y giratoria alrededor de un eje que pasa por su centro.
Ademas, el eje es perpendicular al recorrido de la Iamina 34 en bruto. La ranura 70 de la mascara 68 de corte esta
disefiada a partir de aqui en linea recta. En la mascara 68 de corte se engancha excéntricamente a una palanca 80,
de modo que al mover la palanca 80, la mascara 68 de corte y, por lo tanto, también la ranura 70 pivota con respecto
a la direccion 56 de avance, de manera que la ranura 70 forma un angulo con respecto a la direccién 56 de avance.

En la Figura 8, el angulo es de 90 °y disminuye gradualmente al avanzar hacia la Figura 10. En las figuras también
se muestra una superposicion de una de las conexiones 32 en cada caso. Si la lamina 34 en bruto se detiene durante
el corte con el grupo 58 de corte por laser, la ranura 70 se ajusta segun la Figura 8, de modo que se extiende en
perpendicular a la direccién 56 de avance. El punto 78 de corte se guia longitudinalmente por encima de la ranura 70,
de modo que se crean los cantos 76 de la conexion 32 respectiva que discurren en perpendicular a la direccién 56 de
avance.
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Sin embargo, si, como esta cubierta por el procedimiento 40, la lamina 34 en bruto se desenrolla continuamente
durante el corte, se produce un movimiento de la lamina 54 en bruto con respecto a la mesa 66 de corte. Por lo tanto,
para crear los cantos 76 que se extienden verticalmente, el punto 78 de corte se guia en un angulo oblicuo a la
direccién 56 de avance, de modo que siempre se selecciona la misma velocidad de corte. En este caso, el punto 78
de corte se mueve por encima de la ranura 70, de modo que también se selecciona el angulo entre la ranura 70 y la
direccién 56 de avance en funcién de la velocidad de avance. Asi, con una velocidad de avance comparativamente
alta, como se muestra en la Figura 10, se selecciona un angulo comparativamente pequefio con respecto a la direccion
56 de avance, mientras que con una velocidad comparativamente baja, una desviacién del angulo a 90 ° es
comparativamente pequeiia, como se muestra en la Figura 9. De esta manera, las conexiones 32 se cortan en forma
rectangular, incluso si el punto 78 de corte se mueve esencialmente en forma trapezoidal.

En la Figura 11, en una vista en planta y en la Figura 12, en una vista lateral, se muestra otra forma de realizacién del
dispositivo 42 de fabricacion con sus diferentes secciones, sin modificacion de la estacién 44 de recepcion, el
dispositivo 48 de enrollado y el dispositivo 54 de desenrollado, que no estan representados. El grupo 58 de corte por
laser también sigue presentando el laser 60 y la éptica 64, que no se muestra, y por medio de los cuales se guia
adecuadamente el rayo 62 laser. También esta presente la mesa 66 de corte, donde la lamina 34 en bruto se hace
pasar entre la 6ptica 64 y la mesa 66 de corte.

Sin embargo, el grupo 58 de corte por laser completo ya no es fijo, como en las formas de realizacién anteriores, sino
que esta disefiado para ser movil, concretamente en direccién 56 de avance. Mientras que una de las conexiones 32
se corta por medio del grupo 58 de corte por laser, el grupo de corte 58 por laser se mueve junto con la lamina 34 en
bruto en direccion 56 de avance. El grupo 58 de corte por laser se mueve a la velocidad de avance, al menos cuando
se realiza el corte. Por lo tanto, la forma de la ranura 70 de la mascara 68 de corte corresponde exactamente al
contorno exterior de una de las conexiones 32, y el punto 78 de corte se guia durante el movimiento segun el curso
de la ranura 70. Tan pronto como se corte la conexidon 32 respectiva, el grupo 58 de corte por laser completo se mueve
a la posicion original en contra de la direccién 56 de avance y, tan pronto como se deba crear otra de las conexiones
32, se mueve de nuevo en direccién 56 de avance, de manera que el rayo 62 laser se mueva de nuevo segun la ranura
70. Por lo tanto, aqui también se ajusta el punto 78 de corte en funcion de la velocidad de avance, para lo cual se
mueve al menos parcialmente el grupo 58 de corte por laser completo. En resumen, el grupo 58 de corte por laser se
mueve durante el corte de cada una de las conexiones 32 en direcciéon 56 de avance a la velocidad de avance.

En todas las variantes, el punto 78 de corte se ajusta en funcién de la velocidad de avance, de modo que la instalaciéon
42 de fabricacion puede funcionar a diferentes velocidades de avance, donde el recorrido de los cantos 76 siempre es
perpendicular a la direccién 56 de avance y, por lo tanto, a la zona 30 de borde. Por lo tanto, también es posible utilizar
la parte de la lamina 34 en bruto, que se procesa durante el arranque del dispositivo 42 de fabricacién por medio del
grupo 58 de corte por laser como lamina 38 de descargador después del procesamiento. Por lo tanto, se reduce un
desecho.

La invencién no se limita a los ejemplos de realizacion descritos anteriormente. De hecho, el experto en la materia
puede derivar a partir de los mismos otras variantes de la invencién sin abandonar el objeto de la invencién. Asimismo,
en particular, todas las caracteristicas individuales descritas en relacién con los ejemplos de realizacion individuales
se pueden combinar entre si de otras maneras sin abandonar el objeto de la invencion.

La invencion no se limita a los ejemplos de realizacién descritos anteriormente.

Leyendas

2 Vehiculo de motor

4 Rueda

6 Accionamiento

8 Acumulador de energia
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16 Celda de bateria

18 Anodo
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Conexion

Lamina en bruto

Zona principal

Lamina de descargador
Procedimiento
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REIVINDICACIONES
Procedimiento (40) para la produccién de una lamina (38) de descargador para baterias (14), en el que

- se proporciona un rollo (46) con una lamina (34) metdlica en bruto y

- mientras el rollo (46) se desenrolla continuamente con una velocidad de avance en una direccion
(56) de avance, se cortan conexiones (32) por medio de un grupo (58) de corte por laser en una
zona (30) de borde de la lamina (34) en bruto desenrollada que se extiende a lo largo de la direccién
(56) de avance.

caracterizado por que
el grupo (58) de corte por laser se mueva a la velocidad de avance durante el corte de cada una de las
conexiones (32) en direccién (56) de avance

Procedimiento (40) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la parte de la lamina (34) en bruto que
ya presenta las conexiones (32) se vuelve a enrollar.

Dispositivo (42) de fabricacion para la produccion de una lamina (38) de descargador, que presenta una
estacion (44) de recepcién para un rollo (46) con una lamina (34) en bruto metdlica, un dispositivo (54) de
desenrollado para el rollo (46) y un grupo (58) de corte por laser, y que funciona segun un procedimiento (40)
segun una de las reivindicaciones 1 a 2.

10
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