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DESCRIPCION
Aparato de conexién de electrodos y método de automatizacién de conexién de electrodos que usa el mismo
Sector de la técnica

La presente solicitud reivindica el beneficio de la prioridad con respecto a la Solicitud de Patente Coreana n.°
2020-0087016 presentada el 14 de julio de 2020.

La presente invencién se refiere a un aparato de conexiéon de electrodos y a un método de automatizacién de
conexién de electrodos que usa el mismo y, mas particularmente, a un aparato de conexién de electrodos capaz de
conectar automéaticamente un nuevo rodillo de electrodos en espera a un extremo de un rodillo de electrodos mévil
durante un proceso de fabricacion de electrodos llevado a cabo como un proceso de rodillo a rodillo y a un método
de automatizacién de conexién de electrodos que usa el mismo.

Antecedentes de la invencién

Una bateria secundaria de litio, que es capaz de cargarse y descargarse, se ha usado ampliamente como una fuente
de energia para dispositivos méviles inaldmbricos o dispositivos ponibles, que se colocan en el cuerpo, y también se
ha usado como una fuente de energia para vehiculos eléctricos y vehiculos eléctricos hibridos presentados como
alternativas a los vehiculos de gasolina y diésel existentes, que provocan contaminacién del aire.

En la bateria secundaria de litio, un electrodo positivo y un electrodo negativo se apilan en un estado en el cual un
separador se interpone entre los mismos, y los iones de litio se mueven entre el electrodo positivo y el electrodo
negativo, por medio de lo cual la bateria secundaria de litio se carga y descarga repetidamente.

Un proceso de fabricacién de un electrodo que incluye el electrodo positivo y el electrodo negativo incluye una etapa
de recubrimiento de la parte restante de una hoja de electrodo enrollada en la forma de un rodillo, excluyendo partes
en las cuales se forman lengletas de electrodos, con un agente de electrodo, una etapa de secado y laminado del
agente de electrodo, una etapa de ranurado de la hoja de electrodo, y una etapa de formacién de muescas en la
hoja de electrodo ranurada en unidades de electrodos.

Un proceso de fabricacién de electrodos se lleva a cabo como un proceso continuo de rodillo a rodillo. En el caso en
el cual un rodillo de electrodos enrollado en la forma de un rodillo se consume completamente mientras los
electrodos se fabrican continuamente usando el rodillo de electrodos, un trabajador detiene el equipo, conecta un
borde del rodillo de electrodos que se estd usando y un borde de un nuevo rodillo de electrodos entre si usando una
cinta, y vuelve a hacer funcionar el equipo.

En el caso en el cual un proceso de produccién de electrodos se suspende con el fin de reemplazar el rodillo de
electrodos y luego se reanuda el proceso de produccién de electrodos, como se describe mas arriba, se reduce la
productividad.

En relacién con ello, el Documento de Patente 1 describe un sistema de produccién de electrodos para baterias
secundarias capaz de conectar un primer material de electrodo montado a un primer carrete de suministro de
material de electrodo y un segundo material de electrodo montado a un segundo carrete de suministro de material de
electrodo entre si con el fin de llevar a cabo un proceso continuo, pero no describe, de manera concreta, un método
de fijaciébn automatica de una cinta al primer material de electrodo y al segundo material de electrodo usando una
placa de succién de cinta.

El Documento de Patente 2 se refiere a un aparato de reemplazo de pelicula de electrodos automatico configurado
de modo tal que, cuando una pelicula de electrodos enrollada en la forma de un rodillo se consume casi
completamente durante un proceso de transferencia continua de la pelicula de electrodos para fabricar una bateria
secundaria, un borde de la pelicula de electrodos que se estd usando y un borde de una nueva pelicula de
electrodos se conectan autométicamente entre si mediante unién, por medio de lo cual el proceso de fabricacién de
baterias secundarias se lleva a cabo de forma continua sin interrupciones.

El Documento de Patente 2 es capaz de realizar una conexién de junta cuando la pelicula de electrodos que se esta
usando y la nueva pelicula de electrodos se mueven y disponen para mirarse entre si, pero no describe un aparato
capaz de transferir la nueva pelicula de electrodos a la pelicula de electrodos que se est4 usando y disponer la
nueva pelicula de electrodos cuando la pelicula de electrodos que se estd usando no se dispone para mirar a la
nueva pelicula de electrodos.

Por lo tanto, existe una gran necesidad de una tecnologia capaz de conectar de forma automatica rodillos de
electrodos entre si sin intervencién de un trabajador incluso en el caso en el que los rodillos de electrodos no se
disponen para mirarse entre si cuando se lleva a cabo un proceso de fabricacién de electrodos continuo, por medio
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de lo cual se logre una calidad de conexién de electrodos uniforme independientemente de las habilidades del
trabajador.

Documentos de la técnica anterior

(Documento de Patente 1) Publicacién de Patente Registrada Coreana n.° 1857396 (04.05.2018)
(Documento de Patente 2) Publicacién de Solicitud de Patente Coreana n.° 2016-0133264 (22.11.2016)
(Documento de Patente 3) KR 2020 0066018 A

(Documento de Patente 4) US 5 881 964 A

(Documento de Patente 5) EP 1 162 164 A1

Explicacién de la invencién

Problema técnico

La presente invencién se ha llevado a cabo teniendo en cuenta los problemas de mas arriba, y es un objeto de la
presente invencidén proveer un aparato de conexién de electrodos capaz de suministrar, de manera continua, un
rodillo de electrodos sin interrupciones durante un proceso de fabricacién de electrodos, por medio del cual sea
posible mejorar la productividad y evitar la ocurrencia de defectos durante un proceso de conexién de rodillo de
electrodos, y un método de automatizacién de conexién de electrodos que use el mismo.

Solucion técnica

Con el fin de lograr el objeto anterior, un aparato de conexién de electrodos segln la presente invencién incluye una
unidad de transferencia configurada para transferir una porcién inicial de un rodillo de electrodos en espera mientras
se sujeta la porcién inicial, una unidad delantera configurada para moverse hacia arriba mientras se sujeta la porcién
inicial del rodillo de electrodos en espera transferido por la unidad de transferencia, una primera unidad de conexién
configurada para fijar el rodillo de electrodos en espera transferido por la unidad delantera a la misma, una segunda
unidad de conexion configurada para fijar una porciéon de extremo de un rodillo de electrodos mévil a la misma, y una
unidad encintadora configurada para conectar el rodillo de electrodos en espera y el rodillo de electrodos mévil entre
si.

En el aparato de conexién de electrodos segun la presente invencién, la unidad de transferencia puede configurarse
para tener una estructura capaz de moverse hacia el rodillo de electrodos en espera en una primera direccién y
moverse en una segunda direccién opuesta a la primera direccidén mientras sujeta bordes laterales opuestos de la
porcién inicial del rodillo de electrodos en espera.

En el aparato de conexién de electrodos segun la presente invencién, la unidad delantera puede configurarse para
moverse hacia abajo, puede configurarse para sujetar un borde de la porcién inicial del rodillo de electrodos en
espera, y puede configurarse para moverse hacia arriba.

En el aparato de conexién de electrodos segln la presente invencion, la primera unidad de conexiéon puede
configurarse para fijar la porcién inicial del rodillo de electrodos en espera a la misma mediante succion.

En el aparato de conexidn de electrodos segun la presente invencién, la primera unidad de conexién puede incluir un
cortador movil configurado para cortar el rodillo de electrodos en espera.

En el aparato de conexidn de electrodos segln la presente invencién, el rodillo de electrodos en espera puede fijarse
a una primera superficie de la primera unidad de conexién, el cortador mévil puede disponerse en una segunda
superficie, que es una superficie exterior opuesta a la primera superficie, y la primera unidad de conexién puede
tener una ranura de modo tal que cuando el cortador mévil se mueve a lo largo de la ranura, el cortador mévil corta
el rodillo de electrodos en espera.

En el aparato de conexién de electrodos segln la presente invencion, la primera unidad de conexiéon puede
configurarse para tener una estructura en la cual la primera unidad de conexién se mueve hacia la segunda unidad
de conexién de modo tal que un borde de la porcién inicial del rodillo de electrodos en espera linda con la porcidén de
extremo del rodillo de electrodos movil fijado a la segunda unidad de conexion.

En el aparato de conexién de electrodos segln la presente invencién, la porcién de extremo del rodillo de electrodos
mévil puede fijarse a una segunda superficie de la segunda unidad de conexién, y la unidad encintadora puede
disponerse fuera de la primera superficie, la primera superficie siendo una superficie exterior opuesta a la segunda
superficie.
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En el aparato de conexidén de electrodos segun la presente invencién, la segunda unidad de conexién puede tener
una porcidn penetrada configurada para recibir una cinta de la unidad encintadora que pasa a través de la misma.

En el aparato de conexiéon de electrodos seguln la presente invencién, la unidad encintadora puede incluir una
porcién de suministro configurada para suministrar una cinta, un agarre de cinta configurado para transferir la cinta
suministrada por la porcién de suministro a una porcién de fijacién, y la porcién de fijacién estando configurada para
moverse a una porcién de conexidén de rodillo de electrodos mientras fija la cinta, y el agarre de cinta puede tener un
cortador de cinta configurado para cortar la cinta.

Ademas, la presente invencién provee un método de automatizacién de conexién de electrodos que usa el aparato
de conexién de electrodos, el método de automatizacién de conexién de electrodos incluyendo (a) transferir la
porcién inicial del rodillo de electrodos en espera mientras sujeta la porcién inicial, (b) mover la unidad delantera
hacia abajo, sujetar la porcién inicial del rodillo de electrodos en espera, y transferir la porcion inicial del rodillo de
electrodos en espera a la primera unidad de conexién, (c) cortar la porcién inicial del rodillo de electrodos en espera,
y (d) conectar el rodillo de electrodos en espera y un rodillo de electrodos mévil entre si.

El método de automatizacién de conexion de electrodos segln la presente invencién puede incluir mover el rodillo
de electrodos en espera en una direccidén hacia el rodillo de electrodos mévil después de la etapa (c).

En el método de automatizacién de conexién de electrodos segln la presente invencion, la etapa (d) puede incluir
montar una cinta a la porcién de fijacién de la unidad encintadora y fijar la cinta a una porcién de conexién en la cual
la porcidn inicial del rodillo de electrodos en espera y la porcién de extremo del rodillo de electrodos moévil se
conectan entre si.

Efectos ventajosos

Como es aparente a partir de la descripcién anterior, un aparato de conexién de electrodos segln la presente
invencién incluye una unidad de transferencia y una unidad delantera. Aunque una porcién inicial de un rodillo de
electrodos en espera y una porcién de extremo de un rodillo de electrodos mévil no se miran entre si en paralelo
entre si, por lo tanto, es posible conectar automaticamente los rodillos de electrodos entre si.

Asimismo, en caso de que se use el aparato de conexién de electrodos segun la presente invencién, una cinta se fija
solo a una superficie de cada uno del rodillo de electrodos en espera y el rodillo de electrodos mévil, por medio de lo
cual es posible simplificar un proceso de conexion y, por lo tanto, es posible mejorar la productividad.

Breve descripcion de los dibujos
La FIG 1 es una vista en perspectiva de un aparato de conexidén de electrodos segun la presente invencion.

La FIG 2 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de transferencia de un rodillo de electrodos en espera
usando una unidad de transferencia y una unidad delantera de la FIG 1.

La FIG 3 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de corte del rodillo de electrodos en espera usando
una primera unidad de conexién de la FIG 1.

La FIG 4 es una vista en perspectiva que muestra el movimiento del rodillo de electrodos en espera cortado en la
FIG 3 a una segunda unidad de conexién de la FIG 1.

La FIG 5 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de fijacién de una cinta a una porcién de conexién de
rodillo de electrodos.

La FIG 6 es una vista en planta que muestra el estado en el cual el rodillo de electrodos en espera y un rodillo de
electrodos mévil se conectan entre si.

Realizacién preferente de la invencién

Ahora, realizaciones preferidas de la presente invencién se describirdn en detalle con referencia a los dibujos anexos
de modo que las realizaciones preferidas de la presente invenciéon se puedan implementar facilmente por una
persona con experiencia ordinaria en la técnica a la cual pertenece la presente invencién. En la descripciéon del
principio de funcionamiento de las realizaciones preferidas de la presente invencién en detalle, sin embargo, una
descripcién detallada de las funciones y configuraciones conocidas incorporadas en la presente memoria se omitira
cuando la misma pueda oscurecer el objeto de la presente invencién.

Ademas, los mismos nimeros de referencia se usaran a lo largo de los dibujos para hacer referencia a partes que
llevan a cabo funciones u operaciones similares. En el caso en el cual se indica que una parte se conecta a otra
parte en la memoria descriptiva, la parte puede no solo conectarse directamente a la otra parte, sino que también la
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parte puede conectarse indirectamente a la otra parte mediante una parte adicional. Ademas, que cierto elemento se
incluya no significa que otros elementos se excluyan, sino que significa que dichos elementos pueden incluirse
ademas a menos que se establezca lo contrario.

Ademas, una descripcién para realizar elementos a través de limitacién o adicién puede aplicarse a todas las
invenciones, a menos que se limite en particular, y no limita una invencion especifica.

Asimismo, en la descripcién de la invencion y las reivindicaciones de la presente solicitud, las formas singulares
pretenden incluir las formas plurales a menos que se indique lo contrario.

Asimismo, en la descripcidén de la invencién y las reivindicaciones de la presente solicitud, “0” incluye “y” a menos
que se indique lo contrario. Por lo tanto, “que incluye A o B’ significa tres casos, a saber, el caso que incluye A, el
caso que incluye B, y el caso que incluye Ay B.

Ademas, todos los rangos numéricos incluyen el valor mas bajo, el valor mas alto, y todos los valores intermedios
entre los mismos a menos que el contexto indique claramente lo contrario.

Las realizaciones de la presente invencién se describirdn en detalle con referencia a los dibujos anexos.
La FIG 1 es una vista en perspectiva de un aparato de conexidén de electrodos segun la presente invencion.

Con referencia a la FIG. 1, el aparato de conexién de electrodos segun la presente invencién incluye una unidad 200
de transferencia configurada para transferir una porcién 111 inicial de un rodillo de electrodos en espera en un
estado de agarre de la porcién inicial, una unidad 300 delantera configurada para moverse hacia arriba en un estado
de agarre de la porciéon 111 inicial del rodillo de electrodos en espera transferido por la unidad 200 de transferencia,
una primera unidad 400 de conexién configurada para fijar el rodillo 110 de electrodos en espera transferido por la
unidad 300 delantera, y una segunda unidad 500 de conexién configurada para fijar una porcién de extremo de un
rodillo 120 de electrodos mdvil.

Un método de automatizacién de conexidén de electrodos que usa el aparato de conexién de electrodos incluye (a)
una etapa de transferencia de una porcién 111 inicial de un rodillo de electrodos en espera en un estado de agarre
de la porcién inicial, (b) una etapa de movimiento de la unidad 300 delantera hacia abajo para sujetar la porcién 111
inicial del rodillo de electrodos en espera y transferir la porciéon 111 inicial del rodillo de electrodos en espera a la
primera unidad 400 de conexién, (c) una etapa de corte de la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera, y
(d) una etapa de conexidn del rodillo 110 de electrodos en espera y un rodillo 120 de electrodos mévil entre si.

Ademas, puede incluirse un proceso de movimiento del rodillo 110 de electrodos en espera en una direccidén hacia el
rodillo 120 de electrodos mévil después de la etapa (c), y etapa (d) puede incluir un proceso de montaje de una cinta
a una porcién de fijacién de una unidad encintadora y un proceso de fijacién de la cinta a una porcién de conexién en
la cual la porcidn inicial del rodillo de electrodos en espera y una porciéon de extremo del rodillo de electrodos mévil
se conectan entre si.

La unidad 200 de transferencia, la unidad 300 delantera, la primera unidad 400 de conexion y la segunda unidad 500
de conexién que se muestran en la FIG 1 constituyen una realizacién. Las estructuras de las unidades no se limitan
a las estructuras que se muestran en esta memoria descriptiva siempre que las unidades sean capaces de llevar a
cabo las funciones que se describirdn mas abajo.

En un ejemplo concreto, la unidad 200 de transferencia incluye dos agarres 210 de transferencia. Los agarres 210
de transferencia se disponen espaciados entre si para sujetar bordes laterales opuestos del rodillo de electrodos en
espera en una direccién mévil del mismo. Ademés, los agarres 210 de transferencia se mueven hacia el rodillo 110
de electrodos en espera, sujetan el rodillo 110 de electrodos en espera y transfieren el rodillo de electrodos en
espera en una direccidén hacia la unidad delantera dentro de una seccién predeterminada en un estado de montaje a
la unidad 200 de transferencia.

La unidad 200 de transferencia se mueve hacia el rodillo 110 de electrodos en espera en una primera direccidn, que
es una direccién x+, y sujeta los bordes laterales opuestos de la porcidén 111 inicial del rodillo de electrodos en
espera usando los agarres 210 de transferencia. Cuando la unidad de transferencia se mueve en una segunda
direccién, que es una direccion x-, en este estado, el rodillo 110 de electrodos en espera se retira.

La FIG 2 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de transferencia del rodillo de electrodos en espera
usando la unidad de transferencia y la unidad delantera de la FIG 1.

Con referencia a la FIG 2, cuando la unidad 200 de transferencia se mueve en la direccién x- en el estado en el cual
los agarres 210 de transferencia de la unidad de transferencia sujetan los bordes laterales opuestos de la porcién
111 inicial del rodillo 110 de electrodos en espera, el rodillo 110 de electrodos en espera se retira.
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Cuando la porcidén 111 inicial del rodillo de electrodos en espera se coloca debajo de la unidad 300 delantera, los
agarres 210 de transferencia rotan en una direccién indicada por una flecha de modo tal que un borde de la porcién
111 inicial del rodillo de electrodos en espera mira a la unidad 300 delantera. Aunque la unidad 300 delantera se
mueve solo en una direccién hacia arriba-hacia abajo, por lo tanto, puede llevarse a cabo facilmente un proceso en
el que la unidad 300 delantera sujeta la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera.

Con el fin de que la unidad 300 delantera sujete la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera, la longitud
de una porcién 320 de ajuste de longitud de la unidad 300 delantera aumenta, por medio de lo cual un agarre 310
delantero puede sujetar la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera, cuyo borde se dobla hacia arriba.
Cuando la longitud de la porcién 320 de ajuste de longitud se reduce en el estado en el cual el agarre 310 delantero
sujeta el borde de la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera, la porcién 111 inicial del rodillo de
electrodos en espera puede moverse hacia arriba.

La FIG 3 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de corte del rodillo de electrodos en espera usando la
primera unidad de conexion de la FIG. 1.

Con referencia a la FIG. 3, la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera movida hacia arriba por la unidad
300 delantera se fija a una primera superficie 401 de la primera unidad 400 de conexion.

La primera superficie 401 puede configurarse como una porcién de succién. Por ejemplo, un orificio de vacio puede
formarse en una primera superficie 401, y un cilindro de descompresién de vacio puede acoplarse a la primera
unidad 400 de conexién. Por consiguiente, el rodillo 110 de electrodos en espera puede fijarse a la primera superficie
401 mediante succién de la porcién de succién.

La primera unidad 400 de conexién puede estar provista de un cortador 420 moévil configurado para cortar el rodillo
110 de electrodos en espera. La posicién de corte del rodillo 110 de electrodos en espera puede establecerse
teniendo en cuenta la posicién de la porcién de conexién del rodillo de electrodos en la cual el rodillo 110 de
electrodos en espera y el rodillo 120 de electrodos moévil se conectan entre si, y luego el corte puede llevarse a cabo
por el cortador 420 movil.

El rodillo de electrodos en espera se fija a la primera superficie 401 de la primera unidad 400 de conexidn, y el
cortador 420 moévil se dispone en una segunda superficie 402, que es una superficie exterior opuesta a la primera
superficie 401. El cortador 420 mévil se dispone de modo tal que una parte de un borde 421 de cuchilla sobresale
hacia fuera desde una porcién de borde lateral de la primera superficie 401. En este estado, el cortador 420 mévil
corta el rodillo 110 de electrodos en espera mientras se mueve a la otra porciéon de borde lateral de la primera
superficie 401. Una ranura 410 se forma en la primera unidad 400 de conexién de modo tal que el cortador 420 movil
puede moverse como se describe mas arriba.

Un electrodo 112 residual formado como el resultado del corte llevado a cabo por el cortador 420 mévil se retira.

La FIG. 4 es una vista en perspectiva que muestra el movimiento del rodillo de electrodos en espera cortado en la
FIG 3 a la segunda unidad de conexién de la FIG. 1.

Con referencia a la FIG 4, una porcién 121 de extremo del rodillo 120 de electrodos mévil se fija a una segunda
superficie 502 de la segunda unidad 500 de conexién, y una unidad 600 encintadora se dispone fuera de una
primera superficie 501, que es una superficie exterior opuesta a la segunda superficie 502.

La segunda superficie 502 de la segunda unidad 500 de conexién puede configurarse como una porcidén de succién.
Por ejemplo, un orificio de vacio puede formarse en la segunda superficie 502, y un cilindro de descompresién de
vacio puede acoplarse a la segunda unidad 500 de conexién. Por consiguiente, el rodillo 120 de electrodos mévil
puede fijarse a la segunda superficie 502 mediante succién de la porcién de succion.

La primera unidad 400 de conexién se mueve hacia la segunda unidad 500 de conexién de modo tal que el borde de
la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera linda con la porcién 121 de extremo del rodillo 120 de
electrodos movil.

El rodillo 110 de electrodos en espera se fija a la segunda superficie 502 de la segunda unidad 500 de conexién de
modo tal que la porcién 111 inicial del rodillo de electrodos en espera y la porcién 121 de extremo del rodillo 120 de
electrodos mévil entran en contacto entre si. En este momento, la succidén de aire llevada a cabo por la porcién de
succién de la primera unidad 400 de conexién para succionar el rodillo 110 de electrodos en espera se interrumpe, y
la segunda unidad 500 de conexién comienza a succionar el rodillo 110 de electrodos en espera, por medio de lo
cual el rodillo 110 de electrodos en espera se fija a la segunda superficie 502 de la segunda unidad 500 de conexién.

Una cinta se fija a la porcidn de conexién de rodillo de electrodos en la cual el rodillo de electrodos en espera fijado a
la segunda superficie 502 de la segunda unidad 500 de conexién y el rodillo de electrodos mévil se unen entre si
usando la unidad 600 encintadora dispuesta fuera de la primera superficie 501 de la segunda unidad 500 de
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conexién. La segunda unidad 500 de conexidén esta provista de una porcién 510 penetrada, a través de la cual pasa
la cinta de la unidad 600 encintadora.

La FIG 5 es una vista en perspectiva que muestra un proceso de fijacién de una cinta a la porciéon de conexién de
rodillo de electrodos.

Con referencia a la FIG 5 junto con la FIG 4, la unidad 600 encintadora incluye una porcién 610 de suministro
configurada para suministrar una cinta, un agarre 620 de cinta configurado para extraer la cinta suministrada por la
porcién 610 de suministro en un estado de agarre de la cinta de modo tal que la cinta se dispone en la superficie
exterior de una porcién 630 de fijacion, y la porcién 630 de fijacién configurada para mover la porcién de conexién de
rodillo de electrodos en un estado de fijaciéon de la cinta. Ademas, el agarre 620 de cinta esta provisto de un cortador
de cinta (no se muestra) configurado para cortar la cinta.

El agarre 620 de cinta sujeta un borde de un rollo de cinta, y dispone la cinta de modo tal que una superficie no
adhesiva de la cinta se coloca en la superficie exterior de la porcién 630 de fijacién. En este momento, la porcién de
fijacién fija la superficie no adhesiva de la cinta mediante succién. La succién de la porcidn de fijaciéon puede llevarse
a cabo de la misma manera que la porcidén de succién de cada una de la primera unidad de conexion y la segunda
unidad de conexidén. Puede usarse un método de succién de descompresion de vacio.

El agarre 620 de cinta regresa a la posicién antes de que la cinta se transfiera, y la cinta extraida del rollo de cinta se
corta en un estado de sujecién. En este momento, la cinta se corta en una longitud necesaria para fijarse a la porcién
de conexidn de rodillo de electrodos, y se fija a la porcién 630 de fijacién.

La porcién 630 de fijacibn es mévil por un medio de transferencia, y puede pasar a través de la porcién 510
penetrada formada en la segunda unidad 500 de conexién con el fin de fijar la cinta a la porcién de conexién de
rodillo de electrodos.

La FIG 6 es una vista en planta que muestra el estado en el cual el rodillo de electrodos en espera y el rodillo de
electrodos mévil se conectan entre si.

Con referencia a la FIG. 6, se muestra el estado en el cual la cinta 640 se fija a la porciéon 150 de conexién de rodillo
de electrodos en la cual el rodillo 120 de electrodos mévil y el rodillo 110 de electrodos en espera se conectan entre
si, por medio de lo cual los dos rodillos de electrodos se conectan entre si.

Dado que el borde del rodillo 110 de electrodos en espera se corta por el cortador mévil, que se mueve a lo largo de
la ranura formada en la primera unidad de conexién, el rodillo de electrodos en espera puede cortarse en paralelo a
una direccién a de ancho del rodillo de electrodos.

Como resultado, la linea a lo largo de la cual los extremos del rodillo de electrodos en espera y del rodillo de
electrodos movil se unen entre si en la porcién 150 de conexién de rodillo de electrodos puede ser recta. Por
consiguiente, la superposicién entre ambos electrodos en la porcién 150 de conexién de rodillo de electrodos puede
minimizarse, por medio de lo cual es posible evitar la ocurrencia de una diferencia en espesor en la porcién 150 de
conexién de rodillo de electrodos.

En caso de que se usen el aparato de conexién de electrodos segun la presente invencién y el método de
automatizaciéon de conexién de electrodos que usa el aparato de conexién de electrodos, como se describe mas
arriba, es posible conectar de forma automética el rodillo de electrodos en espera y el rodillo de electrodos mévil
entre si. Por consiguiente, no es necesario suspender el proceso para conectar los rodillos de electrodos entre si, y
la porcién de conexién de rodillo de electrodos puede formarse de manera uniforme, por medio de lo cual es posible
mejorar la productividad en un proceso de fabricacién de electrodos.

La invencién se define en las reivindicaciones anexas. Las personas con experiencia en la técnica a la cual
pertenece la presente invencidn apreciaran que varias aplicaciones y modificaciones son posibles dentro del alcance
de las reivindicaciones anexas.

Descripciéon de numerales de referencia

110: rodillo de electrodos en espera

111: porcidn inicial de rodillo de electrodos en espera
112: electrodo residual

120: rodillo de electrodos moévil

121: porcién de extremo de rodillo de electrodos mévil
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150: porcidén de conexidén de rodillo de electrodos
200: unidad de transferencia
210: agarre de transferencia

300: unidad delantera

310: agarre delantero

320: porcién de ajuste de longitud
400: primera unidad de conexién
401: primera superficie

402: segunda superficie

410: ranura

420: cortador moévil

421: borde de cuchilla

500: segunda unidad de conexién
501: primera superficie

502: segunda superficie

510: porcién penetrada

600: unidad encintadora

610: porcién de suministro

620: agarre de cinta

630: porcién de fijacién

640: cinta

Aplicabilidad industrial

Como es aparente a partir de la descripcién anterior, un aparato de conexién de electrodos segln la presente
invencién incluye una unidad de transferencia y una unidad delantera. Aunque una porcién inicial de un rodillo de
electrodos en espera y una porcién de extremo de un rodillo de electrodos mévil no se miran entre si en paralelo
entre si, por lo tanto, es posible conectar automaticamente los rodillos de electrodos entre si.

Asimismo, en caso de que se use el aparato de conexién de electrodos segln la presente invencién, una cinta se fija
solo a una superficie de cada uno del rodillo de electrodos en espera y el rodillo de electrodos mévil, por medio de lo
cual es posible simplificar un proceso de conexion y, por lo tanto, es posible mejorar la productividad.
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato de conexién de electrodos que comprende:

una unidad (200) de transferencia configurada para transferir una porcién (111) inicial de un rodillo de electrodos en
espera mientras sujeta la porcién inicial;

una unidad (300) delantera configurada para moverse hacia arriba mientras sujeta la porcidén (111) inicial del rodillo
de electrodos en espera transferido por la unidad de transferencia;

una primera unidad (400) de conexién configurada para fijar el rodillo (110) de electrodos en espera transferido por la
unidad (300) delantera a la misma;

una segunda unidad (500) de conexién configurada para fijar una porcién (121) de extremo de un rodillo de
electrodos movil a la misma; y

una unidad (600) encintadora configurada para conectar el rodillo (110) de electrodos en espera y el rodillo (120) de
electrodos mévil entre si.

2. El aparato de conexidén de electrodos segun la reivindicacién 1, en donde la unidad (200) de transferencia esta
configurada para tener una estructura capaz de moverse hacia el rodillo (110) de electrodos en espera en una
primera direccién y moverse en una segunda direccién opuesta a la primera direccién mientras sujeta bordes
laterales opuestos de la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera.

3. El aparato de conexiéon de electrodos segun la reivindicacién 1, en donde la unidad (300) delantera esta
configurada para moverse hacia abajo, sujetar un borde de la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera,
y moverse hacia arriba.

4. El aparato de conexién de electrodos segun la reivindicaciéon 1, en donde la primera unidad (400) de conexidn
esta configurada para fijar la porcidén (111) inicial del rodillo de electrodos en espera a la misma mediante succién.

5. El aparato de conexién de electrodos seguln la reivindicacién 1, en donde la primera unidad (400) de conexién
comprende un cortador (420) mévil configurado para cortar el rodillo (110) de electrodos en espera.

6. El aparato de conexién de electrodos segln la reivindicacién 5, en donde
el rodillo (110) de electrodos en espera se fija a una primera superficie (401) de la primera unidad (400) de conexion,

el cortador (420) mévil se dispone en una segunda superficie (402), que es una superficie exterior opuesta a la
primera superficie (401), y

la primera unidad de conexién tiene una ranura (410) de modo tal que cuando el cortador (420) mévil se mueve a lo
largo de la ranura, el cortador (420) mévil corta el rodillo (110) de electrodos en espera.

7. El aparato de conexién de electrodos seguln la reivindicacién 1, en donde la primera unidad (400) de conexién
esta configurada para tener una estructura en la cual la primera unidad de conexién se mueve hacia la segunda
unidad (500) de conexién de modo tal que un borde de la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera
linda con la porcién (121) de extremo del rodillo de electrodos mévil fijado a la segunda unidad (500) de conexién.

8. El aparato de conexién de electrodos segun la reivindicacién 1, en donde

la porcién (121) de extremo del rodillo de electrodos mévil se fija a una segunda superficie (502) de la segunda
unidad (500) de conexién, y

la unidad (600) encintadora se dispone fuera de una primera superficie (501), la primera superficie (501) siendo una
superficie exterior opuesta a la segunda superficie (502).

9. El aparato de conexién de electrodos segln la reivindicacién 8, en donde la segunda unidad (500) de conexién
tiene una porcién (510) penetrada configurada para recibir una cinta de la unidad (600) encintadora que pasa a
través de la misma.

10. El aparato de conexién de electrodos segln la reivindicacién 1, en donde

la unidad (600) encintadora comprende:

una porcion (610) de suministro configurada para suministrar una cinta;
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un agarre (620) de cinta configurado para transferir la cinta suministrada por la porcién de suministro a una porcién
(630) de fijacidn; y

la porcién (630) de fijacién estando configurada para moverse a una porcién de conexién de rodillo de electrodos
mientras fija la cinta, y

el agarre (620) de cinta tiene un cortador de cinta configurado para cortar la cinta.

11. Un método de automatizacién de conexién de electrodos que usa el aparato de conexién de electrodos segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, el método de automatizacién de conexidén de electrodos comprendiendo:

(a) transferir la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera mientras sujeta la porcién inicial;

(b) mover la unidad (300) delantera hacia abajo, sujetar la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera, y
transferir la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera a la primera unidad (400) de conexién;

(c) cortar la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera; y
(d) conectar el rodillo (110) de electrodos en espera y el rodillo (120) de electrodos mévil entre si.

12. El método de automatizacién de conexién de electrodos segln la reivindicacién 11, que comprende, después de
la etapa (c), mover el rodillo (110) de electrodos en espera en una direccién hacia el rodillo (120) de electrodos mévil.

13. El método de automatizacién de conexién de electrodos segln la reivindicaciéon 11, en donde la etapa (d)
comprende:

montar una cinta (640) a la porcién (630) de fijacién de la unidad (600) encintadora; y

fijar la cinta (640) a una porcién de conexién en la cual la porcién (111) inicial del rodillo de electrodos en espera y la
porcién (121) de extremo del rodillo de electrodos mévil se conectan entre si.
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