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Boitier pour module de batterie électrique de véhicule et procédé d'assemblage dudit module.

@ Boitier pour module de batterie électrique de véhicule
et procédé d’assemblage dudit module

Boitier (2) pour un module de batterie (1) de véhicule au-
tomobile comprenant une base (3) comportant une pluralité
de parois, un couvercle (4), comprenant au moins un flanc
principal (41) configuré pour étre monté sur la base (3) de
sorte a fermer le boitier (2), et un dispositif de fixation (5)
comprenant au moins une ouverture (43), disposée dans le
flanc principal (41) et au moins une patte (33) déformable,
reliées a au moins I'une des parois, configurée pour étre dis-
posée dans I'au moins une ouverture (43) et pour étre defor-
mée.

Figure de 'abrégé : Figure 4




Description

Titre de l'invention : Boitier pour module de batterie électrique de
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véhicule et procédé d’assemblage dudit module

La présente invention concerne un boitier pour module de batterie électrique d’un
véhicule. L’invention concerne également un module de batterie €lectrique comprenant
un tel boitier et un véhicule comprenant un tel boitier et/ou un tel module. L’ invention
concerne enfin un procédé d’assemblage d’un module de batterie selon I’invention.

Dans les véhicules électriques ou hybrides, les moyens de motorisation électriques
actuels font appel a des dispositifs de batteries électriques de plus en plus performants
afin de rivaliser avec les moteurs thermiques. Classiquement, ces dispositifs de batterie
comprennent une pluralité de cellules €électrochimiques arrangées en un ou plusieurs
modules compris dans au moins un boitier. Ces cellules peuvent €tre des cellules cy-
lindriques, prismatiques ou souples.

Le boitier comprend classiquement une base ouverte sur un coté, dans laquelle sont
disposées les cellules électrochimiques. Une fois les cellules électrochimiques
disposées, le boitier peut étre fermé par I’intermédiaire d’un couvercle disposé sur le
coté ouvert de la base. Le couvercle est ensuite solidarisé de la base par une com-
binaison de moyens de fixations tels que des vis, goujons, clips, ou encore par soudage.
De tels moyens de fixations ont I’inconvénient de démultiplier le nombre de références
nécessaires a I’assemblage du module de batterie et, par voie de conséquence,
d’augmenter son cofit de fabrication. Par ailleurs, la mise en ceuvre de tels moyen de
fixation est chronophage et tend a complexifier I’assemblage du module de batterie.

La présente invention s’inscrit dans ce contexte et vise a proposer une alternative aux
boitiers pour modules de batteries connus permettant une réduction du cofit du module
et une simplification de son assemblage.

A cette fin, I’invention propose un boitier pour un module de batterie de véhicule au-
tomobile comprenant une base ouverte sur un c6té comportant une pluralité de parois,
dont au moins une paroi principale et des parois latérales reliées a la paroi principale,
et un couvercle, comprenant au moins un flanc principal configuré pour étre monté sur
la base de sorte a fermer le boitier. Le boitier comprend, en outre, au moins un
dispositif de fixation comprenant :

- au moins une ouverture, disposée dans le flanc principal ;

- au moins une patte déformable, reliée a au moins 1’une des parois latérales,
configurée pour étre disposée dans I’au moins une ouverture et pour étre déformée
entre une position d’insertion, dans laquelle ladite patte s’étend le long d’une premicre

direction, dans la continuité de I’au moins une paroi latérale et transversale au flanc
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principal, et une position de solidarisation du couvercle relativement a la base dans
laquelle ladite patte s’étend transversalement a ladite paroi.

Notamment, la base est réalisée dans un matériau métallique, tel que de la tole
d’acier et/ou d’aluminium. Additionnellement ou alternativement, le couvercle est op-
tionnellement réalisé dans un matériau plastique, tel qu’un polymere chargé ou non
chargé, et/ou dans un matériau métallique, tel que de la tole d’acier et/ou d’aluminium.

De maniere préférentielle, I’au moins une patte et au moins I’une des parois latérales
de la base sont venues de maticre.

Optionnellement, I’au moins un dispositif de fixation comprend au moins un organe
de butée, disposé dans le couvercle et s’étendant au niveau de I’au moins une
ouverture, ledit organe de butée étant configuré pour former butée de 1’au moins une
patte le long d’au moins une direction lorsque celle-ci s’étend dans la position de soli-
darisation.

De maniere optionnelle, 1’au moins un dispositif de fixation comprend au moins un
renfoncement, disposé au niveau de I’au moins une ouverture, configuré pour recevoir
1’au moins une patte lorsque celle-ci s’étend dans la position de solidarisation.

Selon des exemples de réalisation, I’au moins une patte présente une dimension, le
long de la premicre direction lorsque ladite patte est dans la position d’insertion, su-
périeure ou égale a 2 cm et/ou I’au moins une patte présente une dimension, le long
d’une deuxi¢me direction orthogonale a la premicre direction, supérieure ou égale a 1
cm, voire a 2 cm.

De manicre optionnelle, le boitier selon I'invention comprend une pluralité de dis-
positifs de fixation de sorte que le boitier comprend une pluralité de pattes et
d’ouvertures, chaque patte étant configurée pour €tre disposée dans 1’'une des ou-
vertures, la pluralité de pattes étant réparties en une pluralité de sous-ensemble
disposés de sorte que :

- au moins deux sous-ensembles de pattes sont reliés a deux parois latérales
distinctes, opposées ; et/ou

- au moins deux sous-ensembles de pattes sont reliés a deux parois latérales
distinctes, adjacentes ; et/ou

- au moins deux pattes sont disposés au niveau d’une méme paroi latérale.

L’invention concerne également un module de batterie comprenant un boitier selon
I’invention, délimitant un volume interne, et au moins une cellule électrochimique
disposée dans ledit volume.

L’invention concerne encore un véhicule automobile a motorisation électrique ou
hybride comprenant un boitier et/ou au moins un module de batterie selon I’invention.

L’invention concerne enfin un procédé d’assemblage d’un module de batterie selon

I’invention comprenant :
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- une étape de positionnement d’au moins une cellule électrochimique sur la paroi
principale de la base du boitier ;

- une étape de positionnement du couvercle sur le boitier de sorte a disposer I’au moins
une cellule électrochimique dans le volume intérieur et de sorte a fermer le boitier, 1’au
moins une patte étant disposée dans la position d’insertion et s’étendant a travers 1’au
moins une ouverture du couvercle ;

- une étape de solidarisation du couvercle sur la base par déplacement de 1’au moins
une patte depuis la position d’insertion vers la position de solidarisation. Notamment,
un tel déplacement est réalisé€ par pliage de ’au moins une patte.

D’autres détails, caractéristiques et avantages ressortiront plus clairement a la lecture
de la description détaillée donnée ci-apres, a titre indicatif et non limitatif, en relation
avec les différents exemples de réalisation illustrés sur les figures suivantes :

La [Fig.1] est une représentation schématique d’un mode de réalisation d’un module
de batterie selon 1’invention.

La [Fig.2] est une représentation d’une partie du module de batterie comprenant un
dispositif de fixation.

La [Fig.3] est une représentation d’une partie du module de batterie comprenant un
dispositif de fixation.

La [Fig.4] est une représentation schématique en coupe du module de batterie.

La [Fig.5] est une représentation schématique en coupe d’un boitier du module de
batterie.

La [Fig.6] est une représentation schématique d’une position d’insertion d’une patte
du dispositif de fixation.

La [Fig.7] est une représentation schématique d’une position de solidarisation d’une
patte du dispositif de fixation.

Les figures 1 a 7 représentent un exemple de réalisation d’un module de batterie 1
électrique, que 1'on pourra également dénommer « batterie » ou « batterie €lectrique ».
Un tel module de batterie 1 est destin€ a un dispositif de batterie, ou dispositif de
stockage d’énergie €lectrique, d'un véhicule automobile, particulierement un véhicule a
motorisation hybride ou €lectrique. Par exemple, le dispositif de batterie comprend au
moins un module de batterie 1 selon I’invention ou une pluralité desdits modules.

Il est également entendu que, dans I’ensemble des figures, les dimensions et es-
pacements séparant les différents composants peuvent étre exagérés a des fins de
clarté. Par ailleurs, dans la description ci-apres, les termes « premier » et « deuxieme »
ont vocation a distinguer les différents éléments de I’invention et non a établir une
hiérarchie parmi ceux-ci.

De maniere générale, le module de batterie 1 comprend un boitier 2, au moins une

cellule électrochimique 11, disposée dans ledit boitier 2, en particulier disposée dans
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un volume interne 10 délimité par le boitier 2. La description ci-apres est faite en
référence a un module de batterie 1 spécifique et au boitier 2 lui €tant associé. Il est
néanmoins entendu que I’invention peut s’étendre a une pluralité de modules de
batteries 1 ou de boitiers 2.

De maniere connue, 1’au moins une cellule électrochimique 11 peut étre du type
prismatique, cylindrique ou souple, notamment souple prismatique, aussi connue sous
le nom de type « pouch », « en sachet » ou « en poche ». On entend par
« prismatique » que la cellule électrochimique 11 peut présenter une forme parallélé-
pipédique ou sensiblement parallélépipédique, notamment parallélépipédique rectangle
ou carré, voire cubique. Chaque cellule électrochimique 11 est apte a stocker de
'énergie sous forme chimique et a la restituer sous forme d'un courant électrique. Les
cellules électrochimiques peuvent, par exemple, &tre du type « lithium-ion », aussi
appelé « Li-ion ». Le module de batterie 1 comprend au moins une cellule électro-
chimique 11. Il est néanmoins entendu, tel qu’illustré, que le module de batterie 1 peut
comprendre une pluralité de cellules électrochimiques, le nombre et les dimensions
desdites cellules n’étant en rien limitatifs.

Le boitier 2 comprend une base 3, un couvercle 4, amovible et rapporté relativement
a la base 3, et au moins un dispositif de fixation 5 du couvercle 4 sur la base 3.

La base 3 comprend une pluralité de parois et est ouverte sur un coté de sorte a
permettre 1’insertion de 1’au moins une cellule électrochimique 11. On entend donc ici
par « ouverte sur un coté » que I’une des parois est manquante et que la base ne forme
pas une structure fermée. En particulier, la pluralit€¢ de parois comprend au moins une
paroi principale 31 et des parois latérales 32, reliées a la paroi principale 31 et
s’étendant transversalement, voire orthogonalement a celle-ci. Aussi, la paroi
manquante est, préférentiellement, une paroi opposée a la paroi principale 31 ou I’une
des parois latérales 32, adjacente a la paroi principale 31. Par exemple, de maniere non
limitative, la base 3 présente une forme parallélépipédique dans laquelle des parois
latérales 32 opposées s’étendent parallelement les unes aux autres. La base 3 présente
ainsi un profil en « U » ou sensiblement en « U », la paroi principale 31 formant une
embase du « U » tandis que les parois latérales 32 opposées en forme les branches.

Par exemple, la base 3 est réalisée dans matériau métallique, tel que de la tole d’acier
ou encore de la téle d’aluminium, par exemple de la téle d’aluminium série 3000 ou
6000.

Le couvercle 4 comprend au moins un flanc principal 41 configuré pour étre monté
sur la base 3 de sorte a fermer le boitier 2. Le couvercle 4 est ainsi configuré pour étre
monté au niveau du c6té ouvert de la base 3 de sorte a délimiter le volume interne 10
du boitier 2 et a fermer la base 3. Le flanc principal 41 du couvercle 4 est ainsi opposé

a la paroi principale 31 le long d’une premiere direction 100.
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Optionnellement, le couvercle 4 comprend également un flanc latéral 42 ou une
pluralité de flancs latéraux 42, relié(s) au flanc principal 41 et s’étendant transver-
salement, voire orthogonalement a celui-ci. En I’espece, le couvercle 4 comprend une
pluralité de flancs latéraux 42. Notamment, le couvercle 4 est dimensionné et conformé
de sorte que les flancs latéraux 42 s’étendent au contact d’au moins une partie des
parois latérales 32 de la base 3 de sorte a limiter, voire bloquer le déplacement du
couvercle 4 relativement a la base 3 le long d’au moins un sens d’une direction or-
thogonale a la premiere direction 100, par exemple le long d’une deuxiéme direction
200 ou le long d’une troisieme direction 300, orthogonale a la premicre et a la
deuxieme direction 200. Similairement a la base 3, le couvercle 4 présente alors une
structure en « U » ou sensiblement en « U », le flanc principal 41 formant I’embase
dudit « U » et les flancs latéraux 42 en formant les branches.

Par exemple, le couvercle 4 est réalisé dans matériau métallique, tel que de la tole
d’acier ou encore de la tole d’aluminium, ou dans un matériau plastique, tel qu’un
matériau polymere chargé ou non chargé ou un composite, par exemple du poly-
propylene avec fibre de verre (PPGF). De maniere préférentielle, un tel matériau est
apte a supporter un effort mécanique exercé au niveau d’au moins une partie du
dispositif de fixation 5, tel que davantage exposé ci-apres.

Le dispositif de fixation 5 comprend au moins une ouverture 43, disposée dans le
flanc principal 41, et au moins une patte 33 déformable, reli€es a au moins 1’'une des
parois latérales 32. L’au moins une patte 33 est disposée au niveau d’un bord libre de
la paroi latérale 32 la portant, c’est-a-dire au niveau du c6té ouvert. L’ouverture 43 est
traversante et s’étend dans une épaisseur du flanc principal 41 du couvercle 4, entre
une premiere face 411 du flanc principal 41, configurée pour étre tournée vers le
volume interne 10, et une deuxieme face 412, opposée.

De manicre générale, I’au moins une patte 33 déformable est configurée pour étre
disposée dans I’au moins une ouverture 43 du couvercle 4 et pour étre déformée entre
une position d’insertion, visible a la [Fig.6], et une position de solidarisation du
couvercle 4 relativement a la base 3, visible a la [Fig.7]. Dans la position d’insertion,
ladite patte 33 s’étend le long de la premiere direction 100, dans la continuité de I’au
moins une paroi latérale 32 et transversalement au flanc principal 41 de sorte a pouvoir
étre insérée dans I’au moins une ouverture 43, a travers le flanc principal 41 du
couvercle 4. L’au moins une patte 33 s’étend alors en saillie de la paroi latérale 32 la
portant. Dans la position de solidarisation, I’au moins une patte 33 est rabattue de sorte
a s’étendre transversalement a la paroi latérale 32 la portant, par exemple parallelement
ou sensiblement parallelement au flanc principal 41. Dans une telle position, le
couvercle 4 est interposé entre au moins une partie de la patte 33 et le volume interne

10 le long de la premiére direction 100. De maniere optionnelle, lorsque I’au moins
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une patte 33 est disposée en position de solidarisation, elle s’étend au moins en partie
au contact de I’une des faces du couvercle 4 ou au niveau de 1’une des faces du
couvercle 4, notamment de la deuxieme face 412 du flanc principal 41 du couvercle 4.

Notamment, I’au moins une patte 33 est déplacée entre la position d’insertion et la
position de solidarisation, ou inversement, par déformation par pliage, de manicre au-
tomatisée par I’intermédiaire d’une machine ou manuellement, par intervention
humaine. Un effort d’appui est alors exercé sur au moins une partie de 1’au moins une
patte 33. De maniere particuliere, le couvercle 4, tel qu’indiqué plus haut, est réalisé de
sorte a résister a un tel effort d’appui appliqué sur I’au moins une patte 33 et est réalisé
de sorte a ne pas Etre déformé par tout effort susceptible d’étre exercé par ladite patte
33 sur le couvercle 4 lorsque cette derniere est disposée en position de solidarisation.

Selon un exemple de réalisation, I’au moins une patte 33 est rabattue dans la position
de solidarisation afin qu’une extrémité libre 34 de ladite patte 33 s’étende vers une
zone centrale du boitier 2, c’est-a-dire vers une zone la plus distante de la pluralité de
parois latérales 32. De la sorte, un seul pliage de 1’au moins une patte 33 est requis.

Selon une alternative non représentée, I’au moins une patte 33 est rabattue dans la
position de solidarisation afin que son extrémité libre 34 s’étende vers I’une des parois
latérales 32 de la base 3. Un premier pliage est alors réalisé de sorte qu’une partie in-
termédiaire de 1’au moins une patte 33 s’étende au contact du flanc principal 41 du
couvercle 4, notamment parallelement a celui-ci. Un deuxieme pliage est ensuite
réalisé afin de déplacer I’extrémité libre 34 de 1’au moins une patte 33 de sorte qu’elle
s’étende transversalement a la partie intermédiaire, par exemple parallelement a 1’une
des parois latérales 32 de la base 3. L’au moins une patte 33 est alors rabattue dans une
forme en « U » ou sensiblement en « U ». Un tel pliage, plus complexe, peut participer
a optimiser la tenue de la base 3 relativement au couvercle 4 le long d’au moins une
direction.

Optionnellement, tel qu’illustré aux figures 1 a 3, le boitier 2 comprend une pluralité
de dispositifs de fixation 5 du couvercle 4 sur la base 3 de sorte que le boitier 2
comprend une pluralité de pattes 33 et d’ouvertures 43, chaque patte 33 étant
configurée pour &tre insérée, tel que décrit précédemment, dans I’une des ouvertures
43. La description ci-apres est faite en référence a une patte 33 et une ouverture 43, il
est néanmoins entendu que les différentes caractéristiques relatives a ladite patte 33 ou
ladite ouverture 43 peuvent s’étendre a tout ou partie de la pluralité de pattes 33 et a la
pluralité d’ouverture 43.

De maniere préférentielle, a des fins de facilité de fabrication et de réduction des
cofits de fabrication, la patte 33 et la paroi latérale la portant sont venues de maticre.

Par exemple, la patte 33 présente une forme polygonale. De maniere préférentielle, la

patte 33 présente une forme allongée, rectiligne ou sensiblement rectiligne, par
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exemple une forme de languette rectangulaire ou carrée. Notamment, la patte 33
présente une premicre dimension, le long de la premiére direction 100, supérieure ou
égale a 2 cm lorsque ladite patte 33 est dans la position d’insertion. Notamment, la
premiere dimension 100 de I’au moins une patte 33 est adaptée en fonction des di-
mensions du couvercle 4 et de la masse du module de batterie 1. La premiere
dimension correspond ici a une longueur de la patte 33. Alternativement ou addition-
nellement, la patte 33 présente une dimension, le long de la troisieme direction 300, su-
périeure ou égale a 1 cm, voire a 2 cm. La deuxieme dimension correspond ici a une
largeur de la patte 33 dans I’exemple illustré. Optionnellement encore, la patte 33
présente une troisieme dimension, correspondant a une épaisseur, définie le long de la
deuxieme direction 200, comprise entre 1 mm et 10 mm, voire entre 2 mm et § mm ou
encore entre 3 mm et 6 mm. Tel qu’indiqué plus haut, les dimensions de la patte 33
sont adaptées en fonction des dimensions et de la masse du module de batterie 1
considéré.

De maniere optionnelle mais préférentielle, I’extrémité libre 34 de la patte 33
comprend au moins un chanfrein 35. Un tel chanfrein 35 vise a faciliter 'insertion de
la patte 33 dans I’ouverture 43.

L’ouverture 43 est configurée pour permettre le passage de la patte 33 qu’elle regoit.
Notamment, I’ouverture 43 est configurée pour permettre le passage d’un profil de la
patte 33 qu’elle recoit, un tel profil étant défini dans un plan orthogonal a la premiere
direction 100. Par exemple, I’ouverture 43 présente une forme complémentaire d’au
moins une partie de la patte 33 qu’elle est configurée pour recevoir. Notamment,
I’ouverture 43 est complémentaire de forme du profil de la patte 33 défini dans le plan
orthogonal a la premiere direction 100. Par exemple, de manieére non limitative,
I’ouverture 43 présente la forme d’une fente traversante, rectangulaire ou sensiblement
rectangulaire.

Optionnellement, le dispositif de fixation 5 comprend au moins un renfoncement 44
configuré pour recevoir tout ou partie de I’au moins une patte 33 lorsque celle-ci
s’étend dans la position de solidarisation. Le renfoncement 44 est compris dans le
couvercle 4, notamment dans le flanc principal 41, et dispos€ au niveau de 1’au moins
une ouverture 43. Particulierement, le renfoncement 44 débouche sur 1’ouverture 43.

Par exemple, le renfoncement 44 peut Etre obtenu par découpe ou retrait de matiere
dans I’épaisseur du flanc principal 41.

De maniere préférentielle, une longueur du renfoncement 44, définie le long de la
deuxieme direction 200, est strictement supérieure a une longueur de la portion
extréme le long de cette méme direction de sorte a permettre le positionnement,
manuel ou automatisé, de la patte 33 dans la position de solidarisation mais également

afin de permettre une préhension simple de ladite patte 33 en cas de démontage du
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module de batterie 1.

De maniere préférentielle, le renfoncement 44 est conformé et dimensionné de sorte
que, lorsque la patte 33 est dans la position de solidarisation, celle-ci s’inscrit au moins
en partie dans la continuité du couvercle 4, particulicrement de la deuxieme face 412
du couvercle 4. Autrement dit, au moins une partie de la patte 33 s’inscrit alors dans un
plan commun a la deuxieme face 412 du flanc principal 41. Un tel principe permet
avantageusement de limiter I’encombrement généré par la patte 33 le long de la
premiere direction 100. Au moins une partie extréme 45 de la patte 33, comprenant son
extrémité libre 34 et correspondant a la partie rabattue de ladite patte 33 dans la
position de solidarisation, s’étend alors parallelement ou sensiblement parallelement au
flanc principal 41 du couvercle 4.

Selon encore une autre alternative, une profondeur du renfoncement 44, définie le
long de la premiere direction 100, est strictement supérieure a une épaisseur de la
partie extréme 45 de la patte 33 de sorte a pouvoir recevoir I’ensemble de la partie
extréme 45, rabattue, de ladite patte 33, lorsque celle-ci est dans la position de solida-
risation.

Optionnellement le dispositif de fixation 5 comprend au moins un organe de butée
46, disposé dans le couvercle 4 et s’étendant au niveau de I’au moins une ouverture 43.
L’organe de butée 46 est configuré pour former butée de la patte 33 s’étendant a
travers I’ouverture 43 le long d’au moins une direction lorsque celle-ci s’étend dans la
position de solidarisation. En I’espece, ’organe de butée 46 forme butée de la patte 33
le long d’un sens de la premiere direction 100 lorsque celle-ci s’étend dans la position
de solidarisation. Egalement, I’organe de butée 46 est apte a former butée de la patte
33 le long de la deuxieme direction 200.

Selon un exemple de réalisation, non représenté, 1’organe de butée 46 est formé par
une partie de la deuxieme face 412 du flanc principal 41 du couvercle 4. La patte 33 est
alors rabattue dans la position de solidarisation de sorte a s’étendre au contact de ladite
face.

Selon un exemple de réalisation préférentiel, représenté aux figures 4 a 7, I’organe de
butée 46 est formé€ par un fond du renfoncement 44 tel qu’exposé plus haut. La patte
33, lorsqu’elle est disposée dans la position de solidarisation, s’étend alors dans le ren-
foncement 44, au contact ou sensiblement au contact du fond dudit renfoncement 44.
Le fond du renfoncement 44 forme alors butée de la partie extréme 45 de la patte 33 le
long d’un sens de la premiére direction 100. Egalement, le fond du renfoncement 44
forme butée de la patte 33 le long de la deuxieme direction 200.

Lorsque le dispositif de fixation 5 comprend une pluralité de pattes 33 et
d’ouvertures 43, tel que décrit précédemment, chaque patte 33 est configurée pour étre

disposée dans I’une des ouvertures 43. La pluralité de pattes 33 peut alors étre répartie
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au sein de la base 3 selon différentes alternatives de réalisation qui peuvent avanta-
geusement &tre combinées entre elles, le pliage desdites pattes 33 ne présentant pas de
contraintes spécifiques sur la position ou 1’orientation de celle-ci.

Par exemple, les pattes 33 peuvent €tre réparties en une pluralité de sous-ensemble
disposés de sorte qu’au moins deux sous-ensembles de pattes 33 sont reli€s a deux
parois latérales 32 distinctes, opposées, tel qu’illustré dans les figures. Un tel ar-
rangement permet avantageusement de minimiser le nombre de pattes 33 requises tout
en optimisant la fixation du couvercle 4 sur la base 3.

Optionnellement et de maniere préférentielle, au moins deux pattes 33 sont disposées
au niveau d’une méme paroi latérale 32. Autrement dit, un sous-ensemble considéré
comprend alors également une pluralité de pattes 33. Par exemple, lesdites pattes 33
sont régulicrement espacées au sein de la paroi latérale 32 considérée.

Optionnellement encore, de manicre additionnelle ou alternative, au moins deux
sous-ensembles de pattes 33 peuvent étre reliés a deux parois latérales 32 distinctes ad-
jacentes.

I1 est entendu que la position des ouvertures 43 au sein du couvercle 4, notamment du
flanc principal 41, est alors adaptée en conséquence et que la description précédente
s’applique mutatis mutandis a tout ou partie des pattes 33 et/ou ouvertures 43.

L’invention s’étend enfin a un procédé d’assemblage du module de batterie 1 selon
I’invention. De maniere générale, un tel procédé comprend une étape de posi-
tionnement d’au moins une cellule électrochimique 11 sur la paroi principale 31 de la
base 3 du boitier 2. L’au moins une cellule électrochimique 11 est alors disposée dans
le volume interne 10 du boitier 2. Un principe similaire s’applique lorsque le module
de batterie 1 comprend une pluralité de cellules €lectrochimiques 11.

Le procédé comprend ensuite le positionnement du couvercle 4 sur le boitier 2, de
sorte a fermer le boitier 2 comprenant I’au moins une cellule électrochimique 11. L au
moins une patte 33 est alors disposée dans la position d’insertion, c’est-a-dire qu’elle
s’étend le long de la premiere direction 100 tel que visible a la [Fig.6], dans la
continuité de la paroi latérale 32 la portant, de sorte que lorsque le couvercle 4 est
disposé sur la base 3, I’au moins une patte 33 s’étend a travers I’au moins une
ouverture 43 du couvercle 4. Il est entendu que, lorsque le dispositif de fixation 5 du
boitier 2 comprend une pluralité de pattes 33 et d’ouvertures 43 tel qu’exposé plus
haut, les différentes pattes 33 sont disposées dans la position d’insertion et s’étendent
le long de la premicere direction 100 de sorte a pouvoir chacune étre insérée dans 1’une
des ouvertures 43 du couvercle 4.

Une fois le couvercle 4 positionné, c’est-a-dire une fois celui-ci au contact de la base
3 et I’au moins une patte 33 disposée au travers de 1’au moins une ouverture 43, le

procédé comprend une étape de solidarisation du couvercle 4 sur la base 3. Une telle
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étape est réalisée par déplacement de la partie extréme 45 de 1’au moins une patte 33
depuis la position d’insertion vers la position de solidarisation, c’est-a-dire par dé-
formation de 1’au moins une patte 33, notamment par pliage. Un tel pliage peut étre
réalisé selon les différentes alternatives d’orientation exposées précédemment.
Egalement, un tel pliage peut étre réalisé de sorte que I’au moins une patte 33 s’étend
dans le renfoncement 44 et/ou en butée de I’organe de butée 46 décrits ci-dessus.
Enfin, le pliage peut avantageusement €tre réalisé¢ de manicre automatisée, par une
machine, ou manuellement.

Pour désassembler le module de batterie 1 selon 1’invention, par exemple afin de
remplacer I’au moins une cellule électrochimique 11 ou I’une des cellules électro-
chimiques, le procédé inverse est mis en ceuvre.

La présente invention propose ainsi un boitier pour un module de batterie permettant
de réduire le nombre de référence nécessaires a I’assemblage du boitier. Le cofit de fa-
brication d’un module de batterie comprenant un tel boitier est ainsi avantageusement
réduit. L’assemblage et le désassemblage du module sont €galement simplifi€s.

La présente invention ne saurait toutefois se limiter aux moyens et configurations
décrits et illustrés ici et elle s’étend également a tout moyen ou configuration
équivalents et a toute combinaison techniquement opérante de tels moyens dans la
mesure ol ils remplissent in fine les fonctionnalités décrites et illustrées dans le présent

document.
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Revendications

Boitier (2) pour un module de batterie (1) de véhicule automobile
comprenant une base (3) ouverte sur un coté comportant une pluralité de
parois, dont au moins une paroi principale (31) et des parois latérales
(32) reliées a la paroi principale (31), et un couvercle (4), comprenant au
moins un flanc principal (41) configuré pour étre monté sur la base (3)
de sorte a fermer le boitier (2), caractérisé en ce que le boitier (2)
comprend, en outre, au moins un dispositif de fixation (5) comprenant :
- au moins une ouverture (43), disposée dans le flanc principal (41) ;

- au moins une patte (33) déformable, reliée a au moins 1’une des parois
latérales (32), configurée pour étre disposée dans 1’au moins une
ouverture (43) et pour €tre déformée entre une position d’insertion, dans
laquelle ladite patte (33) s’étend le long d’une premiéere direction (100),
dans la continuité de 1’au moins une paroi latérale (32) et transversale au
flanc principal (41), et une position de solidarisation du couvercle (4) re-
lativement a la base (3) dans laquelle ladite patte (33) s’étend transver-
salement a ladite paroi.

Boitier (2) selon la revendication précédente, dans lequel :

- la base (3) est réalisée dans un matériau métallique, tel que de la tole
d’acier et/ou d’aluminium ; et/ou

- le couvercle (4) est réalisée dans un matériau plastique, tel qu’un
polymere chargé ou non chargé, et/ou dans un matériau métallique, tel
que de la tole d’acier et/ou d’aluminium.

Boitier (2) selon I'une des revendications précédentes, dans lequel 1’au
moins une patte (33) et au moins 1’une des parois latérales (32) de la
base (3) sont venues de maticre.

Boitier (2) selon I'une des revendications précédentes, dans lequel 1’au
moins un dispositif de fixation (5) comprend au moins un organe de
butée (46), disposé dans le couvercle (4) et s’étendant au niveau de 1’au
moins une ouverture (43), ledit organe de butée (46) étant configuré
pour former butée de 1’au moins une patte (33) le long d’au moins une
direction lorsque celle-ci s’étend dans la position de solidarisation.
Boitier (2) selon I'une des revendications précédentes, dans lequel 1’au
moins un dispositif de fixation (5) comprend au moins un renfoncement
(44), disposé au niveau de I’au moins une ouverture (43), configuré pour
recevoir I’au moins une patte (33) lorsque celle-ci s’étend dans la

position de solidarisation.
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Boitier (2) selon I’'une des revendications précédentes, dans lequel :

- I’au moins une patte (33) présente une dimension, le long de la
premiere direction (100) lorsque ladite patte (33) est dans la position
d’insertion, supérieure ou égale a 2 cm ; et/ou

- I’au moins une patte (33) présente une dimension, le long d’une
deuxie¢me direction orthogonale a la premiere direction (100), supérieure
ou égale a 1 cm, voire a 2 cm.

Boitier (2) selon I'une des revendications précédentes, comprenant une
pluralité de dispositifs de fixation (5) de sorte que le boitier comprend
une pluralité de pattes (33) et d’ouvertures (43), chaque patte (33) étant
configurée pour €tre disposée dans I’une des ouvertures (43), la pluralité
de pattes (33) étant réparties en une pluralit€ de sous-ensemble disposés
de sorte que :

- au moins deux sous-ensembles de pattes (33) sont reli€s a deux parois
latérales (32) distinctes, opposées ; et/ou

- au moins deux sous-ensembles de pattes (33) sont reli€s a deux parois
latérales (32) distinctes, adjacentes ; et/ou

- au moins deux pattes (33) sont disposé€s au niveau d’une méme paroi
latérale (32).

Module de batterie (1) comprenant un boitier (2) selon ’une des reven-
dications précédentes, délimitant un volume interne (10), et au moins
une cellule électrochimique (11) disposée dans ledit volume.

Véhicule automobile a motorisation électrique ou hybride comprenant
un boitier (2) selon ’une des revendications 1 a 7 et/ou au moins un
module de batterie (1) selon la revendication 8.

Procédé d’assemblage d’un module de batterie (1) selon la reven-
dication 8§ comprenant :

- une étape de positionnement d’au moins une cellule électrochimique
sur la paroi principale (31) de la base (3) du boitier (2) ;

- une étape de positionnement du couvercle (4) sur le boitier (2) de sorte
a disposer 1’au moins une cellule électrochimique dans le volume
intérieur et de sorte a fermer le boitier (2), I’au moins une patte (33)
étant disposée dans la position d’insertion et s’étendant a travers I’au
moins une ouverture (43) du couvercle (4) ;

- une étape de solidarisation du couvercle (4) sur la base (3) par dé-
placement de 1’au moins une patte (33) depuis la position d’insertion

vers la position de solidarisation.
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[Fig. 1]
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[Fig. 3]
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[Fig. 5]
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[Fig. 7]
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