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(57) Resumo: COMPARTIMENTO DE BATERIA
APERFEICOADO. E revelado aqui um compartimentO de bateria no
qual uma soldagem ultra-sénica é efetuada nas paredes laterais que
se estendem a partir de uma caixa superior e uma caixa inferior, cada
uma das paredes laterais tendo uma espessura predeterminada, e um
rétulo em forma de pelicula é formado sobre a superficie superior e/ou
sobre a superficie inferior da caixa, pelo que a forga de acoplamento
devida a soldagem ultra-sénica é muito grande, embora a espessura
seja muito pequena, a estabilidade estrutural contra quedas ou
impactos externos é elevada e a area de interface das regides de
acoplamento é grande, disto resultando que a fixagdo de qualquer
rétulo para aumentar a forga de acoplamento e impedir a introdugéo de
substancias estranhas néo € necessaéria.
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“COMPARTIMENTO DE BATERIA APERFEICOADO”
CAMPO DA INVENCAO

A presente invengao refere-se a um compartimento de bateria que tem uma estrutu-

ra aperfeicoada e, mais especificamente, a um compartimento de bateria no qual uma sol-
dagem ultra-sonica é efetuada nas paredes laterais que se estendem a partir de uma caixa
superior € uma caixa inferior, cada uma das paredes laterais tendo uma espessura prede-
terminada, e um rétulo em forma de pelicula é formado sobre a superficie superior e/ou so-
bre a superficie inferior da caixa, pelo que a forga de acoplamento devida a soldagem ultra-
sbnica é muito grande, embora a espessura seja muito pequena, a estabilidade estrutural
contra quedas ou impactos externos € elevada e a area de interface das regides de acopla-
mento é grande, disto resultando que a fixagdo de qualquer rétulo para aumentar a forga de
acoplamento e impédir a introdugao de substéncias estranhas ndo é necessaria.

ANTECEDENTES DA INVENCAQO

A medida que os dispositivos méveis vém sendo cada vez mais desenvolvidos e a
procura por tais dispositivos méveis tem aumentado, a procura por baterias secundarias tem
também aumentado acentuadamente como uma fonte de energia para os dispositivos moé-
veis. Uma das baterias secundarias é a bateria secundaria de litio que tem uma densidade
de energia e u.ma tensdo de descarga elevadas, sobre a qual muita pesquisa tem sido reali-
zada e que € agora comercial e amplamente utilizada.

Com base em sua conformagdo externa, a bateria secundaria de litio € geralmente
classificada como uma bateria cilindrica, uma bateria retangular ou uma bateria em forma de
bolsa. Com base em seu eletrélito, a bateria secundaria de litio é classificada como uma
bateria de ions de litio ou uma bateria de polimero com ions de litio. A medida que os dispo-

sitivos méveis tém sido miniaturizados, a procura pela bateria retangular e pela bateria em

~ forma de bolsa, que tém uma espessura relativamente pequena, tem aumentado.

Além disso, com base na maneira pela qual a bateria secundaria € montada na cai-
xa, um compartimento de bateria € geralmente classificado como um compartimento de ba-
teria rigido ou um compartimento de bateria interno. Um exemplo tipico do compartimento
de bateria rigido € mostrado na Figura 1. Com referéncia a Figura 1, o compartimento de
bateria 10 forma uma parte da aparéncia externa de um dispositivo externo 12, no qual o
compartimento de bateria rigido 10 € montado. Conseqlientemente, o compartimento de
bateria rigido 10 tem a vantagem de que o compartimento de bateria pode ser faciimente
montado no dispositivo externo 12 quando em uso. Entretanto, € necessario projetar uma
caixa (alojamento) 11 com base nos tipos de dispositivo externo enquanto um elemento de
bateria (ndo mostrado) € montado na caixa. Conseqlientemente, os custos de fabricagéo do
compartimento de bateria rigido 10 séo elevados e, além disto, o compartimento de bateria

rigido 10 tem baixa compatibilidade com os dispositivos externos.
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Por outro lado, conforme mostrado na Figura 2, o compartimento de bateria interno
20 é montado em um dispositivo externo e € oculto por uma tampa, que forma uma parte do
dispositivo externo. Conseqiientemente, embora seja relativamente incobmodo montar o
compartimento de bateria interno 20 no dispositivo externo, o compartimento de bateria in-
terno 20 tem vantagens, no sentido de que é facil projetar o compartimento de bateria inter-
no, os custos de fabricagdo do compartimento de bateria interno s&o baixos e o comparti-
mento de bateria interno tem alta compatibilidade com os dispositivos externos.

Os detalhes de um compartimento de bateria interno que inclui um elemento de ba-
teria retangular serdo descritos com referéncia as Figuras 3 e 4. Com referéncia a estes de-
senhos, o compartimento de bateria interno 20 compreende: um elemento de bateria retan-
gular 21, que tem um terminal de catodo formado em um lado dele e um terminal de anodo
formado no outro lado dele; um elemento de coeficiente de temperatura positivo (PTC) 22
conectado a um dos dois terminais de elétrodo do elemento de bateria 21 para proteger pri-
mariamente a bateria da corrente excessiva, descarga excessiva e sobrecarga; uma unida-
de de circuito de protegdo 24 conectada ao terminal de elétrodo (o terminal de catodo ou o
terminal de anodo) no lado do elemento de PTC 22 através de uma chapa de niquel 23 e
conectada ao outro terminal de elétrodo através de uma chapa de niquel 27 para proteger
secundariamente a bateria, a unidade de circuito de protegdo 24 sendo instalada no lado
externo dela com terminais de entrada e saida externos, através dos quais a unidade de
circuito de protegdo é conectada a dispositivos externos correspondentes (n&o mostrados);
uma caixa superior 25 e uma caixa inferior 26 para circundar o elemento de bateria 21, o
elemento de PTC 22 e a unidade de circuito de protecdo 24.

Entre o lado do elemento de bateria 21 e a chapa de niquel 23 e entre a unidade de
circuito de protegdo 24 e a chapa de niquel 27 s&o dispostas folhas de isolamento 28, que
previnem curtos circuitos devidos ao contato desnecessario entre as chapas de niquel 23 e
o elemento de bateria 21 ou entre as chapas de niquel 27 e a unidade de circuito de prote-
géo 24.

Além disso, uma fita adesiva de dois lados 29 ¢é disposta entre o elemento de bate-
ria 21 e a caixa inferior 26, de modo que a caixa de bateria 21 possa ser fixada de maneira
apertada no fundo da caixa inferior 26 por meio da fita adesiva de dois lados 29. Conse-
quentemente, quando o elemento de bateria 21 é alojado nas caixas superior e inferior 25 e
26, o elemento de bateria 21 pode ser fixado de maneira estavel nas caixas superior e infe-
rior 25 e 26.

Depois que a caixa superior 25 é acoplada a caixa inferior 26, na qual o elemento
de bateria 21 é alojado, as caixas superior e inferior 25 e 26 acopladas podem ser circunda-
das por um rétulo de embalagem 30, que também aumenta a forgca de acoplamento entre as

caixas superior e inferior 25 e 26 e impede que substéncias estranhas externas se introdu-



10

15

20

25

30

35

zam nas regides de acoplamento entre as caixas superior e inferior ou nas caixas superior e
inferior.

A Figura 5 é uma vista em perspectiva que mostra um compartimento de bateria in-
terno convencional que inclui um elemento de bateria em forma de bolsa, a Figura 6 € uma
vista em perspectiva explodida do compartimento de bateria mostrado na Figura 5 e a Figu-
ra 7 € uma vista em perspectiva do compartimento de bateria mostrado na Figura 5, que
esta parcialmente montado.

Com referéncia a estes desenhos, o compartimento de bateria 50 inclui um elemen-
to de bateria em forma de bolsa 51 que tem um conjunto de elétrodo, que consiste em cato-
dos, anodos e separadores, montados nele juntamente com um eletrélito em um estado de
vedagdo, uma caixa inferior 52, que tem um espago interno para alojar o compartimento de
bateria 51, e uma caixa superior 53 acoplada a caixa inferior 52, na qual o elemento de bate-
ria 51 é alojado, para vedar o elemento de bateria 51. Além disto, fitas adesivas de dois la-
dos 54 sao dispostas entre o elemento de bateria 51 e as caixas superior e inferior 53 e 52,
de modo que o elemento de bateria 51 possa ser fixado de maneira estavel no espaco inter-
no definido pelas caixas 52 e 53.

Depois que a caixa superior 53 é acoplada a caixa inferior 52, na qual o elemento
de bateria 51 é alojado, as caixas superior e inferior 25 e 26 s&o circundadas por um rétulo
de embalagem 40, da mesma maneira que o processo de montagem do compartimento de
bateria 20 mostrado nas Figuras de 2 a 4, de modo que a forga de acoplamento entre as
caixas superior e inferior 53 e 52 é aumentada, e é impedida a introdugdo de substancias
estranhas externas nas regides de acoplamento entre as caixas superior e inferior ou nas
caixas superior e inferior.

No compartimento de bateria 20 da Figura 2 e no compartimento de bateria 50 da
Figura 5, as caixas superior e inferior sdo feitas de material de plastico, tal como o policar-
bonato (PC) ou o estireno-butadieno de poliacrilonitrila (ABS), e as caixas superior e inferior
sdo acopladas uma a outra de maneira segura pelo método de soldagem ultra-s6nica. O
método de soldagem ultra-sénica € um método para soldar duas superficies a serem fixadas
com a utiliz.at;,éo do calor de atrito gerado por vibragdes de alta freqii&€ncia, como, por exem-
plo, de 20.000 Hz.

Os detalhes do acoplamento entre a caixa superior e a caixa inferior pelo método
de soldagem ultra-sdnica serdo descritos com referéncia as Figuras 8 a 11. A Figura 8 &
uma vista em planta que mostra a caixa superior 53 montada na caixa inferior 52, e a Figura
9 é uma vista em corte vertical (uma vista em corte tomada ao longo da linha A-A da Figura
8) das caixas superior e inferior 53 e 52 acopladas. Enquanto a caixa superior 53 € montada
na caixa inferior 52, as extremidades opostas da caixa superior 53 estdo em contato com as

extremidades opostas da caixa inferior 52. A Figura 10 € uma vista parcialmente ampliada
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que mostra a parte de contato B da Figura 9 antes da soldagem ultra-sénica, e a Figura 11 é |
uma vista parcialmente ampliada que mostra a parte de contato B da Figura 9 apds a solda-
gem ultra-s6nica. Conforme mostrado na Figura 10, uma aresta de soldagem em forma de
cunha 61 é formada na extremidade da caixa superior 53, e uma superficie de soldagem 71
é formada na extremidade da caixa inferior 52 de modo que a superficie de soldagem 71>
possa ser posta em contato com a aresta de soldagem 61. Quando vibragbes de alta fre-
qléncia sdo aplicadas & aresta de soldagem 61 e a superficie de soldagem 71, a superficie
de contato entre a aresta de soldagem 61 e a superficie de soldagem 71 € soldada e, por-
tanto, a aresta de soldagem 61 e a superficie de soldagem 71 sé&o fixadas uma na outra.

Entretanto, uma vez que aumentou a procura por compartimentos de bateria de ta-
manho pequeno que tém também menor espessura, as espessuras da caixa inferior 52 e da
caixa superior 53 foram reduzidas para 0,3 a 0,35 mm nos ultimos anos. Consequentemen-
te, é dificil fabricar a caixa inferior e a caixa superior por fundigdo sob pressdo e moldagem
por injecdo. Além disto, uma vez que os tamanhos da aresta de soldagem 61 e da superficie
de soldagem 71 s&o diminuidos, a resisténcia da soldagem é reduzida e, portanto, a taxa de
soldagem precaria é aumentada.

Além disso, quando a caixa superior que tem uma espessura pequena e a caixa in-
ferior que tem uma espessura pequena sdo soldadas uma na outra pela soldagem ultra-
sOnica, a forga de acoplamento entre a caixa superior e a caixa inferior é relativamente pe-
quena. Conseqlientemente, é necessario que um rétulo de empacotamento em forma de
pelicula seja aplicado a superficie externa do compértimento de bateria de modo a assegu-

rar a forga necessaria a ser utilizada como o compartimento de bateria e de modo a impedir

~ que substancias estranhas se introduzam nas regides de acoplamento entre as caixas supe-

rior e inferior ou nas caixas superior e inferior.

Por essa razdo, é altamente necessario um compartimento de bateria que tenha
uma resisténcia adequada aos impactos externos, mesmo quando forem utilizadas caixas
de pequena espessura, e que possa ser facilimente fabricado, com custos de fabricagéo re-
duzidos.

SUMARIO DA INVENCAO

Portanto, a presente invengéo foi concebida para solucionar os problemas acima

mencionados e outros problemas que ainda tém que ser resolvidos.

Como resultado de diversos estudos e experimentos extensivos e intensivos para
solucionar os problemas descritos acima, os inventores do presente pedido descobriram
que, quando a soldagem ultra-sOnica é efetuada nas paredes laterais que se estendem a
partir de uma caixa superior € uma caixa inferior, cada uma das paredes laterais com uma
espessura predeterminada, e um rétulo em forma de pelicula é formado na superficie supe-

rior e/ou na superficie inferior da caixa, a forga de acoplamento devida a soldagem ultra-
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sbnica é aumentada, embora a espessura seja muito pequena, a estabilidade estrutural con-
tra quedas ou impactos externos é aumentada e a area de interface das regides de acopla-
mento é aumentada, pelo que a fixagdo de qualquer rétulo para aumentar a forga de aco-
plamento e impedir a introdugdo de substéncias estranhas ndo € necessaria. A presente
invengao foi completada com base na descoberta acima mencionada.

De acordo com a presente invengao, os objetos acima e outros objetos podem ser
alcancados pela apresentagdo de um compartimento de bateria que compreende: um ele-
mento de bateria retangular que tem um conjunto de eletrodo, que consiste em catodos,
anodos e separadores, montados nele juntamente com um eletrélito no estado de vedagéo;
uma caixa inferior, que tem um espagco interno para alojar o elemento de bateria; e uma cai-
xa superior acoplada a caixa inferior, na qual o elemento de bateria é alojado, para vedar a
elemento de bateria, em que as caixas superior e inferior sdo dotadas de paredes laterais,
cada uma das quais tem uma espessura predeterminada, pelo que as regites de acopla-
mento das caixas superior e inferior sdo localizadas nos lados do elemento de bateria, e um
rétulo em forma de pelicula & formado sobre pelo menos uma superficie, que é selecionada
a partir da superficie superior da caixa superior e da superficie inferior da caixa inferior.

De acordo com a presente invengao, & possivel assegurar uma espessura apropri-
ada, suficiente para efetuar a soldagem ultra-sénica na caixa superior e na caixa inferior
sem aumentar a espessura do compartimento de bateria. Conseqlientemente, a forga de
acoplamento é aumentada, e a area de interface das regides € aumentada. Consequente-
mente, a fixagdo de qualquer rétulo para aumentar a forca de acoplamento e impedir a en-
trada de substancias ndo & necessaria e, portanto, o processo de fabricagdo do comparti-
mento de bateria € simplificado.

No compartimento de bateria convencional, conforme mostrado nas Figuras de 2 a
7, a caixa superior em forma de chapa € acoplada a caixa inferior em forma de caixa, cuja
parte superior é aberta e, portanto, as regides de acoplamento da caixa superior e da caixa
inferior sdo posigdes que correspondem aos cantos do elemento de bateria. Consequente-
mente, as regides de acoplamento entre as caixas sdo limitadas a extremidade da caixa
superior de pequena espessura, e esta limitagdo € s6 para assegurar uma espessura apro-
priada.

Por outro lado, de acordo com a presente invengéo, as paredes laterais sdo forma-
das na caixa superior € na caixa inferior, respectivamente, e as paredes laterais da caixa
superior e da caixa inferior sdo acopladas umas as outras. Conseqlientemente, as regides
de acoplamento entre as caixas sdo localizadas nos lados da elemento de bateria, a espes-
sura total do compartimento de bateria ndo é aumentada, e é possivel ajustar a espessura
das paredes laterais a uma espessura apropriada para soldagem ultra-sbnica. A “espessura

predeterminada” significa uma espessura apropriada para soldagem ultra-sénica, que n&o &
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especificamente restrita. Além disto, esta espessura predeterminada aumenta a area de
interface das regides de acoplamento e, portanto, ndo é necessaria a fixagdo de qualquer
rotulo de embalagem para impedir que substancias estranhas se introduzam nas regides de
acoplamento.

Em uma modalidade preferida, as paredes laterais da caixa superior tém um com-
primento e uma espessura aproximadamente iguais aos das paredes laterais da caixa inferi-
or, pelo que a caixa inferior e a caixa superior sdo construidas de maneira geral em uma
estrutura simétrica. Neste caso, as regides de acoplamento da caixa superior e da caixa
inferior sé@o localizadas aproximadamente nas partes centrais dos lados do elemento de ba-
teria e, portanto, é possivel assegurar uma espessura que é a mais apropriada para a sol-
dagem ultra-sénica.

Em outra modalidade preferida, o compartimento de bateria compreende também:
encostos, nos quais a superficie superior e as paredes laterais da caixa superior se encon-
tram mutuamente, os encostos sendo ligeiramente dobrados na conformagéo seccional de
uma curva. Esta estrutura de curva ligeiramente dobrada é uma estrutura em forma de arco
larga, que é relativamente estavel quando impactos externos sdo aplicados aos cantos su-
periores. Esta estrutura de curva ligeiramente dobrada é também aplicada a caixa inferior da
mesma maneira.

O material para a caixa superior e a caixa inferior ndo é especificamente restringido.
Pelo menos as regides de parede lateral, nas quais a soldagem ultra-sénica é efetuada, séo
feitas de um material de plastico, tal como o policarbonato (PC) ou o estireno-butadieno de
poliacrilonitrila (ABS). Conseqiientemente, as caixas inteiras, inclusive as paredes laterais,
podem ser feitas de um material de plastico ou um material compésito que inclui plastico e
metal.

Quando o compartimento de bateria cai ou impactos externos sdo aplicados ao
compartimento de bateria, a forga externa é concentrada nas regides de acoplamento entre
as caixas superior e inferior e, portanto, as regides de acoplamento entre as caixas superior
e inferior sdo quebradas. A superficie superior do compartimento de bateria (a superficie
superior da caixa superior do compartimento de bateria) e a superficie inferior da comparti-
mento de bateria (a superficie inferior da caixa inferior da compartimento de bateria) ndo séo
afetadas desde que uma forga externa vertical ndo seja aplicada a superficie superior do
compartimento de bateria ou a superficie inferior do compartimento de bateria, e a possibili-
dade de se aplicar tal forga externa vertical a superficie superior do compartimento de bate-
ria ou a superficie inferior do compartimento de bateria é relativamente baixa considerando-
se os efeitos gerais da forga externa sobre o compartimento de bateria. Consequentemente,
mesmo no caso do compartimento de bateria convencional mostrado nas Figuras de 2 a7, a

protecédo do compartimento de bateria contra a forga externa aplicada em sentido vertical a
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superficie superior e a superficie inferior do compartimento de bateria ndo é garantida. Em
consideragéo a este fato e ao fato de que a procura por compartimentos de bateria delgados
tem aumentado, é preferivel fabricar a superficie superior da caixa superior e a superficie
inferior da caixa inferior com uma espessura relativamente pequena. Entretanto, o compar-
timento de bateria convencional tem um limite especifico considerando-se o limite da molda-
gem por injegado e também a formagéo da aresta de soldagem na soldagem ultra-s6nica.

Por outro lado, de acordo com a presente invengdo, a soldagem ultra-sénica é efe-
tuada nas paredes laterais que se estendem para baixo a partir da caixa superior, pelo que o
altimo dos problemas causados na técnica convencional é solucionado. Além disto, de acor-
do com a presente invengao, o compartimento de bateria € construido em uma estrutura na
qual o rétulo em forma de pelicula é formado sobre a superficie superior da caixa superior,
considerando-se o primeiro dos problemas causados na técnica convencional, isto €&, o limite
na moldagem por injegdo. A regido na qual o rétulo € formado pode ser uma parte ou a tota-
lidade da superficie superior da caixa superior, ou o rétulo pode ser formado sobre a super-
ficie inferior da caixa inferior. Alternativamente, os rétulos podem ser formados sobre a su-
perficie superior da caixa superior e sobre a superficie inferior da caixa inferior, respectiva-
mente.

O rétulo pode ser formado na superficie superior ou na superficie inferior da caixa

do compartimento de bateria de diversas maneiras. Por exemplo, um rétulo em forma de

pelicula pode ser fixado em uma superficie superior aberta (e/ou uma superficie inferior a-

berta) de uma armacg&o de caixa superior construida em uma estrutura na qual a superficie
superior da armacg&o de caixa superior € aberta (e/ou uma armagao de caixa inferior constru-
ida em uma estrutura na qual a superficie inferior da armagéo de caixa inferior € aberta. Al-
ternativamente, um rétulo em forma de pelicula pode ser inserido em um molde, e uma ar-
magao de caixa superior (e/ou uma armagao de caixa inferior) pode ser formada pela mol-
dagem por injegdo do inserto. De acordo com a presente invengédo, é preferivel formar o
rétulo com a utilizagdo da moldagem por injegéo do inserto.

O material para o rétulo em forma de pelicula ndo é especificamente restringido.
Por exemplo, o rétulo pode ser feito de um material de plastico, tal como o policarbonato
(PC) ou o tereftalato de polietileno (PET), ou um material de metal de pelicula delgada. Mais
preferivelmente, o rétulo é feito de material de plastico. A espessura desejavel do rétulo é de
aproximadamente de 0,1 a 0,2 mm considerando-se a espessura do compartimento de bate-
ria e a fungdo do rétulo como um elemento de protegdo, embora a espessura do rétulo néo
seja restringida pelos tamanhos acima especificados. Considerando-se o fato de que o limite
de espessura na moldagem por injegdo da pelicula delgada é de aproximadamente 0,2 mm,
deve-se notar, contudo, que a presente invengdo permite a fabricagdo de um compartimento

de bateria que inclui uma caixa que tem uma superficie superior de espessura muito peque-



10

15

20

25

30

35

na e uma superficie inferior de espessura muito pequena, que ndo podem ser obtidas pela
moldagem por injegdo da pelicula delgada.

Com base em sua conformag3do externa, um elemento de bateria retangular ou em
forma de bolsa pode ser montado em um compartimento de bateria de acordo com a pre-
sente invencéo. De preferéncia, o elemento de bateria pode ser uma bateria secundaria de
ions de litio ou uma bateria secundaria de polimero com ions de litio.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Os objetos acima e outros objetos, aspectos e outras vantagens da presente inven-
¢do serdo mais claramente entendidos com a descrigdo detalhada seguinte considerada em
conjunto com os desenhos anexos, nos quais:

A Figura 1 é uma vista em perspectiva que mostra um compartimento de bateria ri-
gido;

A Figura 2 é uma vista em perspectiva que mostra um compartimento de bateria in-
terno convencional, que inclui um elemento de bateria retangular;

A Figura 3 é uma vista em perspectiva explodida do compartimento de bateria mos-
trado na Figura 2;

A Figura 4 é uma vista em perspectiva do compartimento de bateria mostrado na
Figura 2, que esta parcialmente montado;

A Figura 5 & uma vista em perspectiva que mostra um compartimento de bateria in-
terno convencional, que inclui um elemento de bateria em forma de bolsa;

A Figura 6 € uma vista em perspectiva explodida do compartimento de bateria mos-
trado na Figura 5;

A Figura 7 € uma vista em perspectiva do compartimento de bateria mostrado na
Figura 5, que esta parcialmente montado;

A Figura 8 é uma vista em planta que mostra um compartimento de bateria conven-
cional; ' ’

A Figura 9 é uma vista em corte tomada ao longo da linha A-A da Figura 8;

A Figura 10 é uma vista parcialmente ampliada que mostra a parte B da Figura 9
antes da soldagem ultra-sdnica.

A Figura 11 é uma vista parcialmente ampliada que mostra a parte B da Figura 9
apos a soldagem ultra-sonica;

A Figura 12 é uma vista em perspectiva explodida que mostra um compartimento
de bateria de acordo com uma modalidade preferida da presente invengao;

A Figura 13 é uma vista em perspectiva montada que mostra o compartimento de
bateria de acordo com a modalidade preferida da presente invengao;

A Figura 14 é uma vista em pérspectiva que mostra um rétulo separado da caixa

superior do compartimento de bateria de acordo com a modalidade preferida da presente
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invengao;
A Figura 15 é uma vista em planta que mostra um compartimento de bateria de a-
cordo com uma modalidade preferida da presente invengao;
A Figura 16 é uma vista em corte tomada ao longo da linha C-C da Figura 15; e
A Figura 17 é uma vista parcialmente ampliada que mostra a parte D da Figura 16.
DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

As modalidades preferidas da presente invengédo serdo agora descritas em detalhe

com referéncia aos desenhos anexos. Deve-se observar, contudo, que o alcance da presen-
te invengdo nio esta limitado pelas modalidades mostradas.

A Figura 12 é uma vista em perspectiva explodida que mostra um compartimento
de bateria de acordo com uma modalidade preferida da presente invengdo antes da monta-
gem do compartimento de bateria, e a Figura 13 € uma vista em perspectiva montada que
mostra o compartimento de bateria de acordo com a modalidade preferida da presente in-
vengao apds a montagem do compartimento de bateria.

Com referéncia a estes desenhos, o compartimento de bateria 100 inclui um ele-
mento de bateria 200, que tem um conjunto de elétrodo, que consiste em catodos, anodos e
separadores, montados nele juntamente com um eletrélito no estado de vedagédo, uma caixa
inferior 300 para alojar o elemento de bateria 200 e uma caixa superior 400 acoplada a caixa
inferior 300 para vedar o elemento de bateria 200.

A extremidade superior do elemento de bateria 200 é montada em dispositivos de
circuito de protegdo, tais como um médulo de circuito de protegdo (PCM) 210 e um elemento
de coeficiente de temperatura positivo (PTC).

A caixa inferior 300 tem uma superficie interna que corresponde a superficie exter-
na do elemento de bateria 200 de modo que o elemento de bateria 200 possa ser localizado
na caixa inferior 300. Na extremidade superior da caixa inferior 300 sdo formadas janelas de
terminal 312 e 314, através das quais os terminais de entrada e saida externos 212 e 314 do
PCM 210 sao expostos.

A caixa inferior 300 e a caixa superior 400 sdo construidas de maneira geral em es-
truturas semelhantes. Especificamente, rétulos em forma de pelicula 500 sdo formados so-
bre a superficie inferior da caixa inferior 300 e sobre a superficie superior da caixa superior
400, e paredes laterais 320 e 420 sdo formadas nas regides correspondentes da caixa infe-
rior 300 e da caixa superior 400. Além disto, os encostos 330, nos quais a superficie inferior
e as paredes laterais 320 se encontram mutuamente, sédo ligeiramente dobrados na confor-
macéo seccional de uma curva. De maneira semelhante, os encostos 430, nos quais a su-
perficie superior e as paredes laterais 420 se encontram mutuamente, sdo ligeiramente do-
brados na conformagédo seccional de uma curva. Conseqgiientemente, a caixa inferior 300 e

a caixa superior 400 formam juntas uma estrutura simétrica em forma de arco e, portanto, a
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caixa inferior 300 e a caixa superior 400 sdo estruturalmente estaveis com relagéo a forga
externa aplicada a caixa inferior 300 e a caixa superior 400.

A Figura 14 é uma vista em perspectiva que mostra tipicamente o rétulo separado
da caixa superior do compartimento de bateria mostrado na Figura 13.

Com referéncia a Figura 14, a caixa superior 400 inclui uma armagédo 440, cuja su-
perficie superior € completamente aberta. O rétulo 500 é aplicado a superficie superior aber-
ta da caixa superior 400. Conforme discutido anteriormente, o rétulo 500 pode ser formado
sobre a superficie superior aberta 442 da caixa superior de diversas maneiras. Como exem-
plo, o rétulo 500 & inserido em um molde predeterminado (ndo mostrado), cujo lado interno é
entalhado na mesma estrutura da caixa superior 400, e a resina em estado de fuséo ¢ inje-
tada no molde, pelo que o rétulo 500 é fixado de maneira integrante na caixa superior 400
por moldagem por injegao de inserto.

A Figura 15 é uma vista em planta que mostra um compartimento de bateria de a-
cordo com uma modalidade preferida da presente invencdo. A Figura 16 é uma vista em
corte do compartimento de bateria, e a Figura 17 é uma vista parcialmente ampliada do
compartimento de bateria.

Com referéncia a Figura 15, o compartimento de bateria 100 € construido de manei-
ra geral em uma estrutura retangular, € o rétulo 500 é formado sobre a superficie superior
do compartimento de bateria 100.

Com referéncia a Figura 16, a parede lateral 320 da caixa inferior 300 e a parede la-
teral 420 da caixa superior 400 tém uma espessura e uma superficie de interface relativa-
mente grandes comparadas com as do compartimento de bateria convencional. O elemento
de bateria 200 é protegido apenas pelas paredes laterais 320 e 420 e pelo rétulo 500 forma-
do sobre as superficies superior e inferior do compartimento de bateria 100. Conseqtiente-
mente, a espessura do compartimento de bateria 100 é aproximadamente igual a espessura
do elemento de bateria 200 e, portanto, o compartimento de bateria 100 é fabricado em uma
estrutura de espessura muito pequena.

Com referéncia a Figura 17, uma alteragdo ocorre na interface das paredes laterais
do compartimento de bateria durante a soldagem ultra-sénica do compartimento de bateria
de acordo com a presente invengdo. Na extremidade superior da parede lateral 320 da caixa
inferior & formado um desnivel. Na extremidade superior interna da parede lateral 320 da
caixa inferior é formada uma superficie de soldagem 322. Por outro lado, a extremidade infe-
rior da parede lateral 420 da caixa superior & construida em uma estrutura que corresponde
ao desnivel na extremidade superior da parede lateral 320 da caixa inferior. Na extremidade
inferior interna da parede lateral 420 da caixa superior € formada uma aresta de soldagem
422. A alteragéo que ocorre durante a soldagem ultra-sénica do compartimento de bateria &
mesma das Figuras 10 e 11. Como outro exemplo, a superficie de soldagem pode ser for-
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mada na extremidade superior da parede lateral 320 da caixa inferior, € a aresta de solda-
gem pode ser formada na extremidade inferior da parede lateral 420 da caixa superior.

O compartimento de bateria de acordo com a presente invengéo é de preferéncia
utilizado para um compartimento de bateria interno.

Embora as modalidades preferidas da presente invengdo tenham sido reveladas
para fins de ilustragdo, os versados na técnica entenderdo que diversas modificagdes, a-
créscimos e substituicdes sdo possiveis, sem que se abandonem o alcance e o espirito da
ihvent;,éo revelados nas reivindicagdes anexas.

APLICABILIDADE INDUSTRIAL

Conforme evidente a partir da descrigdo acima, o compartimento de bateria de a-

cordo com a presente invengéo pode ser fabricado com uma espessura menor. Além disto,
a forga de acoplamento devida a soldagem ultra-s6nica € muito grande, a estabilidade estru-
tural contra quedas ou impactos externos é elevada e a area de interface das regides de
acoplamento é grande. Conseqientemente, a fixagdo de qualquer rétulo para aumentar a

forca de acoplamento e impedir a entrada de substéancias estranhas nao é necessaria.
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REIVINDICACOES

1. Compartimento de bateria que compreende: um elemento de bateria retangular

que tem um conjunto de elétrodo, que consiste em céatodos, dnodos e separadores, monta-
dos nele juntamente com um eletrélito no estado de vedagéo; uma caixa inferior, que tem
um espaco interno para alojar o elemento de bateria; € uma caixa superior acoplada a caixa
inferior, na qual o elemento de bateria é alojado, para vedar o elemento de bateria,
CARACTERIZADO pelo fato de que

as caixas superior e inferior sdo dotadas de paredes laterais, cada uma das quais
tem uma espessura predeterminada, pelo que as regides de acoplamento das caixas supe-
rior e inferior sdo localizadas nos lados do elemento de bateria, e

um rétulo em forma de pelicula é formado sobre pelo menos uma superficie, que é
selecionada da superficie superior da caixa superior e da superficie inferior da caixa inferior.

2. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que as paredes laterais da caixa superior ttm um comprimento € uma espessu-
ra aproximadamente iguais aos das paredes laterais da caixa inferior, pelo que a caixa infe-
rior e a caixa superior sdo construidas de maneira geral em uma estrutura simétrica.

3. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
por compreender também:

encostos, nos quais a superficie superior e as paredes laterais da caixa superior se
encontram mutuamente, os encostos sendo ligeiramente dobrados na conformagéo seccio-
nal de uma curva.

4. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
por compreender também:

encostos, nos quais a superficie inferior e as paredes laterais da caixa inferior se
encontram mutuamente, os encostos sendo ligeiramente dobrados na conformagéo seccio-
nal de uma curva. ’

5. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que as regides de parede lateral das caixas superior e inferior, nas quais uma
soldagem ultra-sénica é efetuada, sdo feitos de um material de plastico, tal como o policar-
bonato (PC) ou o estireno-butadieno de poliacrilonitrila (ABS).

6. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que a regido na qual o rétulo é formado € uma parte ou a totalidade da superfi-
cie superior da caixa superior ou da superficie inferior da caixa inferior.

7. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que a caixa superior ou a caixa inferior é fabricada inserindo-se o rétulo em um
molde predeterminado e formando-se uma armagéo de caixa superior ou uma armagéo de

caixa inferior com a utilizagdo de um método de moldagem por inje¢do do inserto.



8. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o rétulo é feito de um material de plastico, tal como o policarbonato (PC) ou
o tereftalato de polietileno (PET).

. 9. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o rétulo tem uma espessura de 0,1 a 0,2 mm.

10. Compartimento de bateria, de acordo com a reivindicagédo 1,

CARACTERIZADO pelo fato de que o elemento de bateria € uma bateria secundaria de

jons de litio ou uma bateria secundaria de polimero com ions de litio.
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- Resumo - »
“COMPARTIMENTO DE BATERIA APERFEICOADO"

. E revelado aqui um compartimento de bateria no qual uma soldagem ultra -sbnica- é

¢

efetuada nas paredes laterais que se estendem a-partir de uma caixa superior € uma caixa

inferior, cada uma das paredes Iaterals tendo uma espessura predetermmada .€ um rétulo

. em forma de pelicula-é formado sobre a superf|c1e superlor e/ou sobre a superficie inferior

-da caixa, pelo que a forga de acoplamento devida a soldagem ultra -sOnica € muito grande

embora a espessura seja muito pequena, a estabilidade estrutural contra quedas ou lmpac-
tos externos é elevada e a area de interface das regides de acoplamento grande dnsto
resultando que a fixagéo de qualquer rétulo para aumentar a forg;a de acoplamento e |mp\ed|r
a mtroduq:ao de substéncnas estranhas nao é neoessana ' ' ‘

’
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