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faces opposées et deux extrémités ouvertes, configuré pour étre assemblé a un boitier d'un autre coffre le long d'une desdites faces,
dite face d'appui, deux capots (2, 3) agencés a chaque extrémité du profilé pour fermer hermétiquement le boitier (1), une pluralité
d'accumulateurs agencés dans le boitier (1), ledit coffre étant caractérisé en ce qu'il comprend au moins une portion électriquement
conductrice (4) en relief par rapport a chaque face d'appui du boitier, de sorte a assurer un contact électrique avec l'autre coffre par
appui de ladite portion électriquement conductrice contre une portion électriquement conductrice de l'autre coffre.
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COFFRE DE BATTERIE ET SYSTEME DE BATTERIE MODULAIRE

DOMAINE DE L'INVENTION
La présente invention concerne un coffre de batterie et un systéme de batterie

modulaire comprenant au moins deux coffres de batterie connectés entre eux.

ETAT DE LA TECHNIQUE

Le marché des batteries lithium-ions pour applications mobiles (transport, industrie)
se développe fortement depuis 2010. Ces batteries sont composées d’assemblage
d’éléments accumulateurs électrochimiques de base, souvent appelés cellules. Ces
éléments présentent une énergie (tension, capacité) insuffisante pour déplacer un
véhicule et doivent donc étre connectées électriquement en série et/ou paralléle pour
atteindre des niveaux de tension et d’énergie compatibles avec les applications visées.

Un aspect important de la conception de ces ensembles de batteries est leur
emballage mécanique. Cet emballage doit présenter un grand nombre de
caractéristiques, souvent difficiles a concilier :

- isoler électriqguement les éléments sous tension de fagon a protéger les utilisateurs
contre les chocs électriques ;

- étre étanche pour résister aux projections d’eau et aux intempéries ;

- évacuer la chaleur pour éviter une surchauffe en cas d'utilisation intensive ;

- résister a un feu externe ;

- permettre un raccordement électrique et électronique a I'application.

Pour cela, un grand nombre de technologies différentes ont été développées. Ces
solutions sont trés souvent développées pour intégrer I'ensemble de la batterie dans un
seul et unique coffre spécifiquement adapté pour I'application visée.

Une premiére solution mise en ceuvre dans 'automobile consiste a former un coffre
de batterie en matiére plastique électriquement isolante, de fagon a résister au mieux aux
intempéries et a garantir une trés bonne isolation électrique vis a vis des utilisateurs.

Les inconvénients de ce type de réalisation sont les temps et colts élevés de
développement des moules plastiques de grande dimension et leur spécificité pour une
application définie. En outre, une moins bonne tenue mécanique du matériau de base
engendre des dimensionnements plus volumineux ou nécessitant plus de matiére. De
méme, la tenue au feu peut étre complexe a assurer, la réglementation imposant en effet
gue les ensembles de batteries pour application automobile doivent résister a un feu
d’hydrocarbure intense pendant une minute.

Une autre solution est 'utilisation d’un coffre de batterie métallique, électriquement
conducteur, qui est lui-méme mis au potentiel électrique du chassis du véhicule. Un
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détecteur d’isolement est présent dans le véhicule et permet de déceler tout défaut
d’isolement électrique entre le chemin de puissance et le chassis du véhicule (donc le
coffre de batterie). Comme en régime de neutre impédant (IT), un seul défaut n'est pas
dangereux, seul un double défaut peut devenir dangereux. Il faut donc prévenir
I'utilisateur pour que dés l'apparition du premier défaut une opération de réparation soit
prévue. La partie basse du coffre est en général en fonte aluminium épaisse pour assurer
la tenue mécanique et limiter le poids, tandis que la partie haute est en tdle emboutie ou
pliée/soudée.

Ce systéme semble étre a ce jour le plus répandu avec une bonne tenue mécanique
et une bonne résistance au feu, tout en garantissant une bonne sécurité électrique.

L’inconvénient de ce type de solution est sa difficulté d’adaptation pour passer d’une
configuration a une autre : les colts et temps de développement de ces coffres de
batteries sont élevés et sont spécifiques pour chaque application.

Une solution intéressante pour diminuer les temps et colts de développement des
coffres de batterie est I'utilisation de boitiers profilés extrudés en aluminium, comme dans
le cas de nombreux vélos électriques.

La principale difficulté liée a ce type de réalisation est d'assurer la continuité de
masse entre les différents coffres de batterie. En effet, pour réaliser de grandes batteries
avec cette technologie, il est nécessaire de diviser la batterie en plus petits sous-
ensembles compatibles avec les dimensions maximales autorisées par ce procédé
d’extrusion. Tous les coffres de batteries métalliques doivent alors étre reliés entre eux
électriquement de fagon a assurer une continuité de masse. Ceci engendre des
complications au niveau du procédé de fabrication puisque l'aluminium se couvre
naturellement d'une couche électriquement isolante d’alumine au contact de I'air. Cette
couche doit étre retirée pour assurer un bon contact électrique avant assemblage. Par
ailleurs, I'aluminium est souvent soumis a un traitement de surface (par exemple une
anodisation) pour assurer sa résistance a la corrosion. La solution la plus slre consiste
donc a ajouter pour chaque coffre de batterie un connecteur de mise a la masse, ce qui
rend plus complexe et plus colteux I'assemblage.

La réalisation du boitier par fonderie ou injection d’aluminium au lieu de I'extrusion
peut faciliter la réalisation de I'étanchéité mais aussi de la mise a la masse puisque le
point de fixation du coffre de batterie au chassis du véhicule peut aussi servir de mise a la
masse.

Cette solution est néanmoins colteuse en outillages et en traitement de surface
puisqu’il faut traiter toutes les surfaces de I'aluminium pour assurer une bonne tenue a la

corrosion et une bonne conductivité électrique.
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EXPOSE DE L'INVENTION

Un but de l'invention est de remédier aux inconvénients des solutions précitées et
en particulier de concevoir un coffre de batterie permettant a la fois d’assurer une grande
modularité, de résister a la corrosion, d’assurer un bonne continuité de masse avec les
autres coffres formant la batterie, et de présenter des colts aussi limités que la
technologie d’extrusion d’aluminium.

A cet effet, 'invention propose un coffre de batterie comprenant :

- un boitier formé d’un profilé présentant deux paires de faces opposées et deux
extrémités ouvertes, configuré pour étre assemblé a un boitier d’'un autre coffre le long
d’'une desdites faces, dite face d’appui,

- deux capots agencés a chaque extrémité du profilé pour fermer hermétiquement le
boitier,
une pluralité d’accumulateurs agencés dans le boitier,

ledit coffre étant caractérisé en ce qu’il comprend au moins une portion
électriquement conductrice en relief par rapport a chaque face d’appui du boitier, de sorte
a assurer un contact électrique avec lautre coffre par appui de ladite portion
électriquement conductrice contre une portion électriquement conductrice de [l'autre
coffre.

Par « profilé » on entend que le boitier est réalisé par extrusion, notamment
d’aluminium. On entend par « direction longitudinale » du boftier la direction de I'extrusion.

Selon un mode de réalisation, le boitier est un profilé en aluminium.

Selon un mode de réalisation, chaque capot présente un bord en relief par rapport a
chaque face du bottier, et un des deux capots est électriquement conducteur, ledit capot
électriquement conducteur étant en contact électrique avec le boitier, le bord dudit capot
constituant la portion électriquement conductrice du coffre.

Selon une autre forme d’exécution, la portion électriquement conductrice est une
bande longitudinale formant le sommet d’une nervure formée sur chaque face d’appui du
boitier lors de I'extrusion du profilé.

Selon un mode de réalisation, ladite nervure présente une épaisseur constante dans
la direction longitudinale du boitier.

De maniére alternative, la nervure comprend une portion présentant une épaisseur
maximale dans une région centrale du boitier, et deux portions latérales présentant une
épaisseur décroissante en direction de chaque extrémité du boitier.

Selon une autre forme d’exécution, la portion électriquement conductrice comprend
une plague en un matériau électriquement conducteur soudée ou brasée sur chaque face
d’appui du boitier.

Selon une autre forme d’exécution, la portion électriquement conductrice comprend

une lame ressort vissée sur chaque face d’appui du boitier, ladite lame ressort étant en
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contact avec la face d’appui du boitier par une région électriquement conductrice de ladite
face d’appui.

Lesdites formes d’exécution peuvent éventuellement étre combinées.

Un autre objet de l'invention concerne un systéme de batterie modulaire comprenant
au moins deux coffres de batterie tels que décrits plus haut. Les coffres sont empilés le
long des faces d’appui des boitiers, et pressés I'un contre l'autre par un dispositif de
compression, la portion électriguement conductrice d'un premier coffre étant maintenue
en appui élastique contre la portion électriquement conductrice d’'un second coffre de
sorte a assurer un contact électrique entre le premier coffre et le second coffre.

Selon un mode de réalisation, le dispositif de compression comprend une pluralité
de tirants s’étendant au travers des capots de chaque coffre.

Selon un mode de réalisation, le systéme comprend en outre deux équerres
électriquement conductrices agencées de part et d'autre de I'empilement de coffres,
chaque équerre étant maintenue en appui contre la portion électriquement conductrice
d'un coffre adjacent par un dispositif de compression et configurée pour étre connectée
électriquement au chéssis d’un véhicule.

Un autre objet de l'invention concerne un véhicule équipé d'un systéme de batterie
modulaire tel que décrit ci-dessus, comprenant une liaison électrique entre le chassis
dudit véhicule et la portion électriquement conductrice de I'ensemble des coffres formant
ladite batterie.

Enfin, I'invention concerne également un procédé pour assurer la sécurité électrique
d’'un systéme de batterie modulaire d’'un véhicule, comprenant :

- la fourniture d’au moins deux coffres de batterie tels que décrits plus haut ;

- 'empilement desdits coffres le long des faces d’appui des boitiers ;

- le serrage des coffres les uns contre les autres par un dispositif de compression,
de sorte a maintenir une portion électriquement conductrice de chaque coffre en appui
élastique contre une portion électriquement conductrice d’'un coffre adjacent,

- I'établissement d’une connexion électrique entre le chassis du véhicule et la
portion électriquement conductrice de 'ensemble des coffres.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

D’autres caractéristiques et avantages de linvention ressortiront de la description
détaillée qui va suivre, en référence aux dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 illustre une vue en perspective d’un coffre de batterie selon un mode de
réalisation de l'invention ;

- la figure 2 illustre un systéme de batterie modulaire comprenant un assemblage de
neuf coffres du type illustré sur la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue éclatée du systéme de la figure 2 ;
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- la figure 4 est une vue en coupe transversale d’'un boitier selon un mode de
réalisation ;

- la figure 5 est une vue en coupe longitudinale d’'un boitier selon un mode de
réalisation ;

- la figure 6 est un schéma de principe d’'un autre mode de réalisation de l'invention ;

- la figure 7 est un schéma de principe d’'un autre mode de réalisation de l'invention.

Les signes de référence identiques d'une figure a l'autre désignent des éléments

identiques ou remplissant la méme fonction.

DESCRIPTION DETAILLEE DE MODES DE REALISATION DE L'INVENTION

L'invention concerne un coffre de batterie qui est formé d’un boftier présentant une
forme sensiblement parallélépipédique et de deux capots fermant hermétiquement le
boitier. Le boitier contient des accumulateurs électriques connectés entre eux par des
éléments de connexion électrique. La structure interne du coffre ne faisant pas I'objet de
l'invention, elle ne sera pas décrite en détail dans le présent texte.

Le boitier est réalisé par extrusion d’'un métal, notamment de I'aluminium, et coupé
a la longueur souhaitée. Le boitier se présente donc sous la forme d’un profilé de section
sensiblement rectangulaire, ouvert a ses deux extrémités. Le boitier comprend deux faces
principales opposées et deux faces secondaires opposées. On entend par « faces
principales » les faces dont la surface est la plus grande, les faces secondaires
présentant une surface plus faible.

L’aluminium s’oxydant naturellement a I'air libre, la surface extérieure du profilé est
recouverte d’'une couche d’alumine électriquement isolante et protectrice contre la
corrosion.

Deux capots sont agencés a chacune des exirémités du profilé pour fermer
hermétiquement le boitier et isoler physiquement les accumulateurs de I'environnement
extérieur a la batterie. Les capots sont emmanchés par I'extérieur du boitier, de sorte a
recouvrir les extrémités du profilé et a comprimer un joint périphérique agencé entre le
bord du capot et le profilé. En général, et sauf spécification contraire dans la suite du
texte, les capots sont en un matériau électriquement isolant. Cependant, selon une
variante décrite en détail plus bas, I'un des capots peut étre en un matériau
électriquement conducteur ; dans ce cas, la conception du coffre est définie pour éviter
tout contact électrique entre ledit capot électriquement conducteur et les éléments sous
tension agencés a l'intérieur du coffre.

Une batterie modulaire est réalisée par empilement de plusieurs coffres. Dans cet
empilement, une face d’un boftier est en contact avec une face d'un boitier adjacent. Les
faces qui sont ainsi mises en contact sont appelées « faces d’appui » dans la suite du
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texte. Cet appui est maintenu au cours du temps par la mise en compression de
I'empilement de coffres par un dispositif de compression.

Dans les modes de réalisation illustrés sur les figures annexées, les boitiers sont
assemblés les uns aux autres par l'intermédiaire de leurs faces principales.

Selon d'autres modes de réalisation (non illustrés), les boitiers peuvent étre
assemblés les uns aux autres par I'intermédiaire de leurs faces secondaires.

Le choix d'assembler les boitiers le long de leurs faces principales ou le long de
leurs faces secondaires dépend notamment des contraintes en termes de surface et de
volume disponible pour la batterie. Par exemple, pour un véhicule disposant de peu de
volume sous le plancher pour implanter la batterie, un assemblage des boitiers le long de
leurs faces secondaires est préféré. En revanche, pour un engin non soumis a des
contraintes d'encombrement, un assemblage des boitiers le long de leurs faces
principales peut étre préféré.

Pour assurer une continuité de masse dans la batterie modulaire, les coffres sont
reliés électriquement les uns aux autres au niveau de zones électriqguement conductrices
gui sont maintenues en contact par la mise en compression des coffres, et reliés
électriquement au chassis du véhicule. La liaison électrique au chassis du véhicule peut
étre réalisée par tout moyen adapté, par exemple une tresse électriquement conductrice
s’étendant entre un des coffres et le chassis, ou encore par un élément du dispositif de
mise en compression fixé directement ou indirectement sur le chassis.

Selon un mode de réalisation, le dispositif de compression comprend des tirants qui
s'étendent au travers des coffres le long de I'empilement. A cet effet, chaque boitier et
chaque capot comprend des orifices de passage des tirants. Deux équerres
électriquement conductrices sont agencées a chaque extrémité de 'empilement et reliées
électriquement aux coffres. Les équerres peuvent étre en aluminium, en acier ou en acier
inoxydable. Les équerres sont avantageusement adaptées pour fixer la batterie modulaire
sur le chassis d’un véhicule ou engin et ainsi assurer directement une liaison électrique
entre les coffres et le chassis du véhicule. De maniére alternative, les équerres peuvent
étre connectées électriquement au chassis par I'intermédiaire d’une tresse de masse dont
une extrémité est fixée a I'équerre et I'extrémité opposée est fixée au chassis.

Selon un autre mode de réalisation, le dispositif de compression comprend une ou
plusieurs sangles, ou encore des brides, étant entendu que I'homme du métier pourra
choisir tout dispositif de compression adapté.

Chaque face d’appui du boitier comprend au moins une portion électriguement
conductrice en relief par rapport a ladite face, de sorte a assurer un contact électrique
avec l'autre coffre par appui de ladite portion électriquement conductrice contre une
portion électriquement conductrice de I'autre coffre. Dans le cas ou plusieurs éléments
sont en relief par rapport a la face d’appui, un desdits éléments étant électriguement
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conducteurs et un autre n’étant pas électriquement conducteur, I'élément électriquement
conducteur doit étre a une plus grande distance de la face d’appui que I'élément non
électriquement conducteur, afin d'assurer que les éléments électriquement conducteurs
soient bien en contact lors de la mise en compression des coffres.

La ou les portion(s) électriquement conductrice(s) sont agencées de maniére
identique sur les deux faces d’appui opposées du boitier, de sorte que la ou les portion(s)
électriquement conductrice(s) de la face d’appui d’un boitier soient en contact de la ou les
portion(s) électriquement conductrice(s) de la face d’appui d’un autre boitier auquel il est
assemblé.

De préférence, la ou les portion(s) électriquement conductrice(s) sur chaque face
d’appui est agencée symétriquement par rapport au centre de la face d’appui, de sorte
gue l'orientation du boitier soit indifférente pour la mise en contact des différents coffres.

Ladite portion électriquement conductrice peut étre réalisée de différentes maniéres.

Selon un mode de réalisation, la face d’appui comprend au moins une nervure en
relief par rapport a la surface de ladite face d’appui. Le sommet de ladite nervure se
présente sous la forme d’'une bande électriquement conductrice. L’obtention du caractére
électriguement conducteur de la bande peut étre assurée par différentes techniques. Une
premiére technique consiste a mettre en ceuvre un traitement de la surface de 'ensemble
de la surface du profilé qui soit a la fois protecteur contre la corrosion et électriquement
conducteur ; par exemple, un traitement de type Alodine / SurTec ou un nickelage
chimique peut étre employé. Une autre technique consiste a masquer les bandes et a
appliquer un traitement anti-corrosion sur le reste de la surface du profilé. Par exemple,
outre les traitements précités, une anodisation peut étre mise en ceuvre. En ce qui
concerne les bandes qui ont été masquées, elles peuvent étre traitées selon différentes
méthodes. Une premiére méthode consiste a effectuer un brossage ou un surfagage de la
bande pour en retirer la couche d'alumine, accompagné ou non de I'application d'une
graisse de contact, juste avant 'assemblage des coffres. Une seconde technigue consiste
a appliquer a la bande, aprés le retrait du masque, un traitement assurant a la fois une
bonne conduction électrique et une protection contre la formation d’alumine et/ou la
corrosion. Un tel traitement doit en particulier garantir une bonne conductivité électronique
et présenter la dureté la plus faible possible pour assurer un contact le plus intime
possible entre deux bandes appliquées I'une contre 'autre..

Selon un autre mode de réalisation, ladite portion électriguement conductrice se
présente sous la forme d’'une piéce en un matériau électriquement conducteur distincte du
boitier et fixée a I'extérieur de la face d’appui correspondante, en contact avec une zone
électriquement conductrice de ladite face d’appui. Le fait de rapporter la portion
électriquement conductrice offre une plus grande latitude quant a la forme de ladite
portion, indépendamment de l'extrusion du profilé. Ainsi, ladite piéce ne présente pas
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nécessairement une forme de bande, mais peut présenter une forme de plaque, de
disque, etc. De maniére particulierement avantageuse, ladite piéce peut étre conformée
pour se déformer élastiqguement lors de la mise en contact des coffres.

Selon un autre mode de réalisation, le contact électrique est assuré par I'un des
capots, qui est alors en un matériau électriquement conducteur. Le capot étant
emmanché sur I'extérieur du profilé, il constitue une protubérance par rapport a chaque
face du boitier, méme si les faces d’appui du boitier sont planes.

Dans tous les cas, la mise en compression de I'empilement de coffre a pour effet de
mettre en contact intime les portions électriquement conductrices en relief de deux faces
d’appui en vis-a-vis, afin d’assurer un contact électrique entre lesdites zones. Cette mise
en compression met en ceuvre une déformation élastique du profilé et/ou d'une piéce
électriquement conductrice rapportée sur la face d’appui du profilé, procurant un effet
ressort. L'amplitude du relief est choisie en fonction de la capacité de déformation
élastique de la face d’appui et/ou de la piéce élastique rapportée. On recherche
typiguement un écrasement de l'ordre de 0,1 a 0,6 mm a lissue de la mise en
compression des coffres. En général, une distance de quelques dixiémes de millimétres
entre la surface de la face d’appui et la portion électriguement conductrice est adaptée.

La surface totale de la ou les zone(s) électriquement conductrice(s) de chaque face
d’appui est choisie pour présenter une résistance de contact du méme ordre que celle des
connexions de puissance.

La figure 1 est une vue en perspective d’'un coffre de batterie selon un mode de
réalisation de l'invention.

Le coffre 0 comprend un boitier 1 forme d’'un profilé, et deux capots 2, 3 agencés
hermétiquement a chaque extrémité du boitier. Les capots sont emmanchés sur
I'extérieur du profilé ; par conséquent, un bord respectif 20, 30 des capots 2, 3 recouvre
une partie de la surface extérieure du profilé et est donc en relief par rapport a celle-ci.

Dans ce mode de réalisation, le coffre est destiné a étre assemblé a un autre coffre
par lI'intermédiaire des faces principales des boitiers, et maintenu en compression par un
dispositif comprenant deux équerres et des tirants, comme on le verra sur les figures 3 et
4. Chaque capot comprend deux orifices traversants sur chaque face d’appui, destinés au
passage des tirants de mise en compression.

Chaque face principale comprend deux nervures longitudinales 4 qui s’étendent
d'une extrémité a l'autre du boitier, de part et d’autre d’un plan de symétrie comprenant
I'axe longitudinal du profil. Lesdites nervures sont formées lors de I'extrusion du profilé et
sont donc d’'un seul tenant avec le boitier.

Comme illustré sur la figure 2, qui est une vue en coupe transversale du profilé,
chaque nervure 4 présente un sommet plat définissant une bande longitudinale. Ladite
bande longitudinale peut étre rendue électriquement conductrice par un surfagage visant
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a retirer la couche d’alumine. Dans la mesure ol la couche d’alumine est susceptible de
se former dans un bref laps de temps, cette opération de surfagage est avantageusement
réalisée peu de temps avant 'assemblage des coffres. Elle peut s'accompagner en outre
de l'application d’'une graisse de contact électrique qui évite la reformation d’alumine et
améliore la conduction électrique

La figure 3 est une vue éclatée d’une batterie modulaire comprenant neuf coffres
tels guiillustrés sur la figure 1. La figure 4 représente ladite batterie modulaire a I'état
assemblé. L’'empilement des coffres est agencé entre deux équerres 7 électriquement
conductrices qui sont chacune en contact électrique avec la face d’appui du coffre
adjacent. Les tirants 6 passent au travers des équerres et de I'empilement de coffres.
Chaque équerre 7 comprend des languettes 70 pourvues de trous pour la fixation de la
batterie modulaire au chassis d’un véhicule par trois boulons. Les équerres 7 permettent
donc d’assurer une liaison électrique entre la batterie modulaire et le chassis du véhicule.

La figure 5 est une vue en coupe longitudinale d’un profilé au niveau d’une nervure
selon une variante de réalisation de l'invention. Dans le cas des figures 1 et 2, les
nervures étant formées lors de l'extrusion du profilé, elles présentent une épaisseur
constante sur toute la longueur du boitier. Comme illustré sur la figure 5, chaque nervure
peut étre rectifiée a ses deux extrémités afin de conserver I'épaisseur constante sur une
portion centrale 4a, mais a diminuer I'épaisseur en direction des deux extrémités sur deux
portions latérales 4b. Dans ce cas, lors de I'assemblage de deux coffres, le contact
électrique se fera essentiellement au niveau des portions centrales 4 des nervures. Par
rapport au mode de la réalisation de la figure 1, la surface de la bande de la portion
centrale 4a peut étre comprise entre 10% et 50% de la surface de la bande de la nervure
4. Bien que cette variante implique une opération supplémentaire lors de la fabrication du
coffre, elle présente I'avantage que les nervures n’induisent pas de déformation des
capots lors de leur emmanchement sur le profilé et ne nuisent ainsi pas a I'étanchéité des
coffres.

Selon un autre mode de réalisation, illustré sur la figure 6, la portion électriquement
conductrice n'est pas formée lors de I'extrusion du profilé mais est rapportée sur le boitier
1. Ladite portion électriquement conductrice est une plaque 40, par exemple en aluminium
ou en laiton, soudée ou brasée sur I'extérieur de la face d’appui. La méthode de soudure
utilisée peut étre la soudure électrique ou le brasage. Dans ce dernier cas, un étamage du
profilé au niveau de la zone a braser est réalisé au préalable. Ainsi, la piéce soudée ou
brasée est en contact électrique avec ladite face d’appui.

Selon un autre mode de réalisation, illustré sur la figure 7, la portion électriquement
conductrice est une lame ressort 41 rapportée sur la face d’appui du boitier 1, par
exemple par vissage. Le profilé est percé d’un trou pour le passage de la vis 42 et une
zone de la surface extérieure autour de ce trou est rectifiée pour supprimer la couche
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d’alumine et rendre cette zone électriquement conductrice. Lors du vissage de la lame
ressort sur la face d’appui, la lame est appliquée contre ladite zone électriquement
conductrice du profilé afin d’assurer un contact électrique.

Naturellement, les modes de réalisation présentés sont donnés a titre illustratif et
non limitatif, et 'homme du métier pourra choisir toute autre forme d’exécution pour
former une portion électriquement conductrice en relief par rapport a chaque face d'appui
sans pour autant sortir du cadre de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1.  Coffre (0) de batterie comprenant :

- un boitier (1) formé d’un profilé présentant deux paires de faces opposées et deux
extrémités ouvertes, configuré pour étre assemblé a un boitier d’'un autre coffre le long
d’'une desdites faces, dite face d’appui,

- deux capots (2, 3) agencés a chaque extrémité du profilé pour fermer
hermétiquement le boitier (1),

- une pluralité d'accumulateurs agencés dans le boitier (1),

ledit coffre étant caractérisé en ce qu’il comprend au moins une portion
électriquement conductrice en relief par rapport a chaque face d’appui du boitier, de sorte
a assurer un contact électrique avec l'autre coffre par appui de ladite portion
électriquement conductrice contre une portion électriquement conductrice de [l'autre
coffre.

2.  Coffre selon la revendication 1, dans lequel le boitier (1) est un profilé en
aluminium.

3. Coffre selon 'une des revendications 1 ou 2, dans lequel chaque capot (2, 3)
présente un bord (20, 30) en relief par rapport a chaque face du boitier, un des deux
capots (2, 3) étant électriquement conducteur, ledit capot électriquement conducteur étant
en contact électrique avec le boitier, le bord (20, 30) dudit capot constituant la portion
électriquement conductrice du coffre.

4. Coffre selon l'une des revendications 1 ou 2, dans lequel la portion
électriguement conductrice est une bande longitudinale formant le sommet d’une nervure

(4) formée sur chaque face d’appui du boitier (1) lors de 'extrusion du profilé.

5. Coffre selon la revendication 4, dans lequel ladite nervure présente une
épaisseur constante dans la direction longitudinale du boitier.

6. Coffre selon la revendication 4, dans lequel la nervure comprend une portion
(4a) présentant une épaisseur maximale dans une région centrale du boitier, et deux
portions latérales (4b) présentant une épaisseur décroissante en direction de chaque
extrémité du boitier (1).
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7. Coffre selon lI'une des revendications 1 ou 2, dans lequel la portion
électriguement conductrice comprend une plaque (40) en un matériau électriquement
conducteur soudée ou brasée sur chaque face d’appui du boitier (1).

8. Coffre selon lI'une des revendications 1 ou 2, dans lequel la portion
électriguement conductrice comprend une lame ressort (41) vissée sur chaque face
d’appui du boitier, ladite lame ressort (41) étant en contact avec la face d’appui du boitier
par une région électriquement conductrice de ladite face d’appui.

9. Systéme de batterie modulaire comprenant au moins deux coffres (0) de
batterie selon 'une des revendications 1 a 8 empilés le long des faces d’appui des
boitiers, dans lequel les coffres sont pressés I'un contre l'autre par un dispositif de
compression, la portion électriguement conductrice d'un premier coffre étant maintenue
en appui élastique contre la portion électriquement conductrice d’'un second coffre de
sorte a assurer un contact électrique entre le premier coffre et le second coffre.

10. Systéme selon la revendication 9, dans lequel le dispositif de compression
comprend une pluralité de tirants (6) s’étendant au travers des capots (2, 3) de chaque
coffre.

11. Systéme selon 'une des revendications 9 ou 10, comprenant en outre deux
équerres (7) électriquement conductrices agencées de part et d’autre de I'empilement de
coffres (0), chaque équerre étant maintenue en appui contre la portion électriquement
conductrice d'un coffre adjacent par un dispositif de compression et configurée pour étre

connectée électriguement au chassis d'un véhicule.

12. Véhicule équipé d'un systéme de batterie modulaire selon l'une des
revendications 9 a 11, comprenant une liaison électrique entre le chassis dudit véhicule et
la portion électriguement conductrice de 'ensemble des coffres formant ladite batterie.

13. Procédé pour assurer la sécurité électrique d’un systéme de batterie
modulaire d’un véhicule, comprenant :

- la fourniture d’au moins deux coffres de batterie selon I'une des revendications 1 a
8;

- 'empilement desdits coffres le long des faces d’appui des boitiers ;

- le serrage des coffres les uns contre les autres par un dispositif de compression,
de sorte a maintenir une portion électriquement conductrice de chaque coffre en appui
élastique contre une portion électriquement conductrice d’'un coffre adjacent,
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- I'établissement d’une connexion électrique entre le chassis du véhicule et la
portion électriquement conductrice de I'ensemble des coffres.
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