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DESCRIPCION
Procedimiento de sellado de un borde para bateria secundaria de litio
SECTOR TECNICO

La presente solicitud hace referencia al sector de las tecnologias de fabricacion de baterias de litio secundarias y, en
concreto, hace referencia a un procedimiento de sellado de un borde para una bateria de litio secundaria.

ESTADO DE LA TECNICA ANTERIOR

Después de que la celda descubierta de una bateria de litio secundaria es cubierta arriba y abajo por dos paquetes
exteriores, existira una capa bastante delgada de aluminio en la interfaz cubierta, lo que resultara en un riesgo de
cortocircuito del componente eléctrico si la capa de aluminio esta expuesta, y el proceso de sellado de un borde
consiste en cubrir la capa de aluminio con una cinta adhesiva o pegamento, para impedir la exposicién del aluminio.
Aungue tanto el plegado convencional de un borde de una sola pasada como el plegado doble de un borde son
aplicados a la bateria rectangular con una forma regular. Las baterias conocidas se describen, por ejemplo, en los
documentos de Patente CN-U-201862534, US-A-2002/155349, EP-A-2535961, EP-A-2685517 y US2015197063.

El proceso de plegado de una sola pasada de un borde hace referencia a que el pegamento es rociado en la seccion
en la que el aluminio queda expuesto mediante una pistola rociadora que controla la cantidad de pegamento rociado,
y, a continuacién, se realiza una sola pasada el plegado del borde. O bien, en primer lugar, se realiza el plegado de
un borde y, a continuacién, el sellado de la seccién en la que el aluminio queda expuesto después del plegado del
borde, con una cinta adhesiva. El proceso de plegado doble de un borde hace referencia a que se realiza dos veces
el plegado del borde para cubrir la seccidon de la que queda expuesto el aluminio en la zona de la segunda vez que
se pliega el borde, para conseguir el objetivo del sellado de un borde. No obstante, el proceso existente de plegado
de una sola pasada de un borde y el proceso de plegado doble del borde estan limitados a la bateria rectangular con
una forma regular, el dispositivo solo necesita posicionar la celda, recubrir con pegamento y plegar el borde. Cuando
la bateria es una estructura irregular o compleja, el dispositivo no podra ser desplazado a lo largo del borde del
paquete exterior en linea recta debido al problema de disefo, y el pegamento o la cinta adhesiva no podran cubrir
completamente la seccion, lo que puede causar el riesgo de exposicion del aluminio. Por lo tanto, la solucion
convencional no puede ser aplicada a la celda de la bateria con una forma irregular. A la vista de lo anterior, se da a
conocer la presente solicitud.

CARACTERISTICAS

La presente solicitud tiene como objetivo dar a conocer un dispositivo de sellado de un borde para una bateria de
litio secundaria y un procedimiento del mismo, que combina el sellado con pegamento y la impresién 3D, y resuelve
el cuello de botella de las dificultades de sellado de un borde irregulares.

El alcance de la presente invencion esta definido en las reivindicaciones adjuntas.
Las soluciones técnicas dadas a conocer por la presente solicitud pueden conseguir el siguiente efecto beneficioso:

el procedimiento de sellado de un borde de la presente asignacion, en comparacion con la manera convencional de
pegar una cinta adhesiva, tiene una aplicacién mas amplia, que puede ser aplicada a baterias de cualquier formay,
de cualquier modo. La dificultad de desarrollo del proceso y el coste del equipo se reducen considerablemente, es
decir, solo cambiar un modelo incorporado puede cambiar la trayectoria del desplazamiento con una alta estabilidad
del equipo, lo que hace que el sellado de las baterias con bordes irregulares en grandes cantidades se haga
realidad.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista, en perspectiva, de una relacién de montaje de una bateria de litio secundaria, un accesorio
y un cabezal de impresidon en un procedimiento de sellado de un borde para una bateria de litio secundaria, segun
una realizacién de la presente solicitud;

la figura 2 es una vista parcial ampliada de la seccion A en el procedimiento de sellado de un borde para una bateria
de litio secundaria cuando el cabezal de impresion esta recubriendo con pegamento un borde de la bateria, segun
una realizacién de la presente solicitud;

la figura 3 es una vista lateral de la relacién de montaje de la bateria de litio secundaria, el accesorio y el cabezal de
impresién en el procedimiento de sellado de un borde para la bateria de litio secundaria, segun una realizacion de la
presente solicitud;
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la figura 4 es una vista lateral parcial ampliada de la relacién de montaje de la bateria de litio secundaria, el
accesorio y el cabezal de impresién en el procedimiento de sellado de un borde para la bateria de litio secundaria,
segun una realizacién de la presente solicitud;

la figura 5 es una vista esquematica de una seccion de la bateria después del plegado de una sola pasada del
borde, segun una realizacion de la presente solicitud;

Signos de referencia

1-bateria de litio secundaria;
11-lengleta de electrodo negativo;
12-lengleta de electrodo positivo;
13-borde de bateria;

2-accesorio;

21-ventosa;

3-cabezal de impresion;

31-inyector de pegamento;

32-aguja de pegamento;
33-pegamento de sellado de un borde;
4-pegamento de plegado de un borde;

DESCRIPCION DE REALIZACIONES

Para aclarar los objetivos, las soluciones técnicas y las ventajas de la presente aplicacion, las soluciones técnicas de
la presente aplicacion se describiran de manera clara y completa combinando las realizaciones y los dibujos
adjuntos de la presente solicitud; obviamente, las realizaciones descritas son meramente una parte de las
realizaciones de la presente solicitud, pero no todas las realizaciones. En base a las soluciones técnicas y a las
realizaciones dadas a conocer por la presente solicitud, todas las demas realizaciones obtenidas por personas
expertas en la técnica sin ningun esfuerzo creativo deberan pertenecer al alcance de proteccién de la presente
solicitud.

Todas las expresiones “frontal”, “posterior”, “izquierda”, “derecha”, “superior” e “inferior” mencionadas en la invencion
hacen referencia a los estados de colocacién de la bateria en los dibujos.

El procedimiento de sellado de un borde para una bateria de litio secundaria en la presente solicitud incluye,
principalmente, las siguientes etapas:

(1) dibujar un modelo 3D del borde 13 de una bateria para aplicar el sellado de un borde de una bateria secundaria
de litio 1, e introducir el modelo 3D en una impresora 3D;

(2) posicionar la bateria de litio secundaria 1 para aplicar el sellado del borde en una zona de impresién 3D, fijando
una posicion relativa de la bateria de litio secundaria 1 en la zona de impresién 3D;

(8) simular, mediante la impresora 3D, el borde 13 de la bateria segun el modelo 3D y establecer una trayectoria de
impresion;

(4) agregar pegamento 33 de sellado de un borde en un cabezal de impresion 3 de la impresora 3D, el cabezal de
impresion 3 se desplaza segun la trayectoria de impresion establecida y, mientras tanto, realiza, como minimo, una
pasada de impresion, de manera que el pegamento 33 de sellado de un borde impreso cubra el borde 13 de la
bateria; la impresién se realiza con un par de inyectores de pegado dispuestos simétricamente con respecto al
cabezal de impresion, que estan dotados de agujas de pegado, estando situadas las agujas de pegado,
respectivamente, adyacentes a dos lados opuestos del borde de la bateria, y desplazandose simultdneamente a lo
largo de la trayectoria de impresion con la misma velocidad de desplazamiento y la misma velocidad de extrusion de
pegamento, para imprimir pegamento de un volumen uniforme en los dos lados del borde de la bateria;

(5) solidificar el pegamento 33 de sellado de un borde.

En la solucion anterior, combinando el pegamento 33 de sellado de un borde y la impresiéon 3D, la impresora 3D
puede simular la forma de la bateria de litio secundaria 1 y realizar una capa de pegamento ajustada con el
pegamento de sellado de un borde de una viscosidad especifica, para garantizar que el borde de la bateria de litio
secundaria 1 con una forma irregular es cubierto por el pegamento, consiguiendo de este modo el sellado de un
borde e impidiendo la exposicién del aluminio.

Los dispositivos involucrados en el procedimiento citado anteriormente de sellado de un borde incluyen
principalmente: un dispositivo de posicionamiento y fijacién, una impresora 3D, un cabezal de impresion 3 de la
impresora 3D (estructura de pegado), y una bateria de litio secundaria 1 (que incluye una lengiieta de electrodo
positivo 12, una lengiieta de electrodo negativo 11 y un borde 13 de la bateria) empaquetada con una bolsa de
embalaje, tal como se muestra en la figura 1y la figura 3.
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En la etapa (1), se dibuja un modelo 3D correspondiente segun el tamafio del borde 13 de la bateria. Normalmente,
se selecciona un software de dibujo 3D para dibujar el modelo 3D del borde 13 de la bateria y se simula el borde del
paquete exterior de la bateria de litio secundaria 1. El software de dibujo 3D puede ser cualquier software de dibujo,
tal como SolidWorks, ProE, Auto CAD, CATIA, etc.

Preferentemente, la etapa (1) incluye, ademas, disefiar un ancho de impresién adecuado segun el tamafo del borde
13 de la bateria.

Una aguja con un diametro interno adecuado se selecciona segun el ancho de impresién disefiado, y el ancho de
pegado de una sola pasada de impresion varia segun los diferentes diametros internos de las agujas; cuando el
ancho de impresion es demasiado ancho, se puede adoptar, como minimo, dos pasadas de impresion, es decir,
volver a pegar a lo largo de la misma trayectoria, para garantizar una cobertura efectiva del borde de la bateria.

Tomando como ejemplo la aguja estandar azul con un diametro interno de 0,41 mm, se adopta el pegado con una
sola pasada de impresién cuando el ancho de impresién es inferior a 500 um; y se adopta el pegado, como minimo,
con dos pasadas de impresion cuando el ancho de impresién es superior a 500 um, lo que garantiza que los cuerpos
de pegamento de las multiples pasadas de impresion se conectan entre si de manera uniforme.

Preferentemente, antes de colocar la bateria de litio secundaria 1 para sellar un borde en la zona de impresién 3D,
se realiza la conformacion y el recorte del borde de la bateria de litio secundaria 1 para sellar el borde; segun los
requisitos sobre el tamano, se recorta el exceso del borde de sellado de la pelicula de plastico de aluminio, cuyo
requisito de tolerancia puede ser ajustado adecuadamente segun los requisitos del producto; la manera de dar forma
y recortar el borde puede ser recortar o perforar.

Preferentemente, la conformacion y el recorte del borde de la bateria de litio secundaria 1 deberian garantizar que el
borde recortado esté completo sin rebabas, sin altibajos.

En la etapa (2), se adopta un accesorio 2 para fijar y colocar la bateria de litio secundaria 1 en la zona de impresion
3D.

Preferentemente, se adopta un accesorio 2 que puede suministrar una presion de vacio, tal como se muestra en la
figura 1, la figura 2 y la figura 4, que incluye una camara de control de vacio y mdultiples ventosas 21 conectadas con
la camara de control de vacio. El accesorio 2 esta dispuesto simétricamente en los dos lados del plano grande de la
bateria de litio secundaria 1, cuyas ventosas 21 actdan en el plano grande de la bateria de litio secundaria 1, la
camara de control de vacio es evacuada para producir una presién negativa, de manera que la bateria de litio
secundaria 1 sea absorbida y fijada por las ventosas 21 en los dos lados.

Después de posicionar la bateria de litio secundaria 1 en la zona de impresion 3D, la posicidn relativa de la bateria
de litio secundaria 1 en la zona de impresion 3D es fija y, por lo tanto, la impresora 3D puede utilizar un dispositivo
de carga acoplado (Charge Coupled Device, CCD) para buscar el perfil exterior del borde 13 de la bateria para una
simulacién de trayectoria, o utilizar un programa de trayectoria almacenado. Puesto que la posicion relativa de la
bateria de litio secundaria 1 de la misma forma en la zona de impresién 3D es fija, el perfil exterior en la zona de
impresién 3D es idéntico, por lo tanto, solo el perfil exterior de la primera bateria de litio secundaria 1 necesita ser
simulado para establecer la trayectoria.

Como una mejora de la presente solicitud, tal como se muestra en las figuras 1 a 4, el cabezal de impresién 3
incluye un par de inyectores de pegado 31 dotados de agujas de pegado 32, estando dispuesto el par de inyectores
de pegado 31 simétricamente (dispuesto simétricamente arriba y abajo en los dibujos), durante la impresién, las
agujas de pegado 32 del par de inyectores de pegado 31 estan situadas respectivamente cerca de los dos lados del
borde 13 de la bateria; después de inyectar el pegamento 33 de sellado de un borde seleccionado en los inyectores
de pegado 31, los dos inyectores de pegado 32 son controlados mediante un dispositivo de control del
desplazamiento de la impresora 3D y se les suministra una presion estable especifica para desplazarse a lo largo
del recorrido de impresién con la misma velocidad de desplazamiento y la misma velocidad de extrusién de
pegamento, y cubren con pegamento 33 de sellado de borde el borde 13 de la bateria desde las agujas de pegado
32, de tal modo que quede pegamento de un volumen uniforme en los dos lados del borde 13 de la bateria,
cubriendo de este modo el borde 13 de la bateria.

Preferentemente, la velocidad de desplazamiento de la aguja de pegado 32 es de 5~100 mm/s; la velocidad de
extrusion del pegamento es de 0,2~4 mm%/s.

Preferentemente, el diametro interno de la aguja de pegado 32 es de 0,21~1,43 mm.
Como una mejora de la presente solicitud, la viscosidad del pegamento 33 de sellado de un borde es de 200 mPa-s
~ 400 mPa-s. Un pegamento con una viscosidad demasiado baja causara la rotura de la columna de liquido, por lo

que el pegamento es discontinuo o se forma un espacio después que el liquido fluye a través de la seccién,
exponiendo de este modo el aluminio. Un pegamento con una viscosidad demasiado alta causara una disminucion
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de la fluidez, por lo tanto, el liquido no puede fluir de manera uniforme hacia la seccion y el aluminio puede quedar
expuesto en parte de la seccion. Mientras tanto, para zonas con una ranura estrecha de pegado, un pegamento con
una viscosidad demasiado alta hara que la ranura estrecha quede completamente bloqueada por el pegamento, lo
que resultara en riesgos potenciales en el posterior plegado del borde o la aplicacién.

Como una mejora de la presente solicitud, el pegamento 33 de sellado de un borde utilizado en la etapa (4) es un
pegamento de solidificacion mediante luz o un pegamento de solidificacion mediante calor. El pegamento de
solidificacion mediante luz o el pegamento de solidificacién mediante calor se pueden solidificar completamente con
una velocidad de conformacion rapida una vez que entran en un ambiente de luz ultravioleta o en un ambiente de
calor. En el proceso de fabricacion en serie, la velocidad de solidificacién afectara a la eficiencia de fabricacion de la
bateria de litio secundaria en un intervalo de una unidad, mientras que otras formas de conformacion, tales como la
solidificacion a baja temperatura, pueden causar la rotura o la fusion del pegamento en el proceso de plegado del
borde o el proceso de doblado del borde, lo que hace que la proteccion de la seccion pierda eficacia.

Se prefiere que el pegamento de solidificacion mediante luz sea un pegamento de solidificacion mediante luz UV,
por ejemplo, un adhesivo de resina acrilica. Los principales componentes del adhesivo de resina acrilica son resina
acrilica, isobornil acrilato, hidroxietil acrilato y dioxido de silicio, etc.

Preferentemente, el pegamento de solidificacién mediante calor se prefiere que sea un adhesivo acrilico.

Preferentemente, la condicion de solidificacion del pegamento de solidificacion mediante luz es solidificar durante
5~10 segundos bajo luz ultravioleta de 100~500 cd.

Preferentemente, la condicion de solidificacion del pegamento de solidificacion mediante calor es solidificar durante
12~20 minutos a 160 °C~180 °C.

Como una mejora de la presente solicitud, el proceso de sellado de un borde incluye, ademas, una etapa de plegado
de una sola pasada del borde: tal como se muestra en la figura 5, recubrir el borde plegado con pegamento 4 en el
borde 13 de la bateria recubierto con el pegamento 33 de sellado de un borde, solidificado, y realizar el plegado de
una sola pasada del borde cuando el pegamento 4 de plegado del borde estda medio solidificado, y, a continuacion,
solidificar completamente el pegamento 4 de plegado del borde, de manera que el borde pegado después del
plegado de una sola pasada del borde no se rompa.

Preferentemente, el pegamento 4 de plegado del borde de la presente solicitud es un pegamento anaeroébico, que
incluye pegamento anaerébico tetraetilenglicol dimetacrilato, pegamento anaerdbico hidroxietil metilacrilato, etc.

Realizacion 1:

1. La bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado empaquetada mediante una bolsa de embalaje es tal
como se muestra en la figura 1, de la cual el plano grande tiene forma de L; el ancho del borde 13 de la bateria es
de 2,5 mm, el ancho disefiado del borde 13 de la bateria cuyo borde debe ser sellado es de 0,4 mm; en primer lugar,
adoptar un software de dibujo 3D para dibujar un modelo 3D del borde 13 de la bateria cuyo borde debe ser sellado,
y, a continuacion, introducir el modelo 3D en una impresora 3D y seleccionar una aguja con un diametro interno de
0,41 mm como la aguja de pegado 32 del cabezal de impresion 3;

2. Recortar el borde con cuchillas, cortar el exceso del borde de sellado de la pelicula de plastico de aluminio, para
garantizar que el borde recortado esté completo sin rebabas, sin altibajos;

3. Posicionar la bateria de litio secundaria 1, después de conformar y recortar el borde, en la zona de impresién 3D,
mediante un accesorio 2, con el plano grande de la bateria de litio secundaria 1 colocado horizontalmente, de
manera que la posicion relativa de la bateria de litio secundaria 1 en la zona de impresion 3D sea fija;

4. Simular, mediante la impresora 3D, el borde 13 de la bateria segun el modelo 3D mencionado anteriormente, y
establecer la trayectoria de impresién;

5. Inyectar el pegamento de solidificaciéon mediante luz UV de resina acrilica con una viscosidad de 374 mPa-s en el
inyector de pegado 31; iniciar la impresién, durante la cual las agujas de pegado 32 del par de inyectores de pegado
31 estan situadas, respectivamente, cerca de los dos lados del borde 13 de la bateria, el dispositivo de control del
desplazamiento de la impresora controla simultaneamente el desplazamiento de los dos inyectores de pegado 31 y
suministra a los inyectores de pegado 31 una presion especifica estable, de manera que las agujas de pegado 32 de
los dos inyectores de pegado 31 se desplacen simultaneamente a lo largo de la trayectoria del borde 13 de la bateria
con una misma velocidad de desplazamiento de 100 mm/s y una misma velocidad de extrusién de pegamento de 4
mm?®/s segln la trayectoria de impresiéon mencionada anteriormente, y recubrir con pegamento 33 de sellado de
borde el borde 13 de la bateria desde las agujas de pegado 32, de manera que se deposite pegamento de un
volumen uniforme en los dos lados del borde 13 de la bateria para formar una estructura sellada que cubra el borde
13 de la bateria;

6. Transportar, mediante el accesorio 2, la bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado y entrar en un
entorno de luz UV para solidificar el pegamento durante 7 segundos, para conseguir la solidificacion completa;

7. Recubrir con pegamento anaerébico hidroxietil metilacrilato con una buena fuerza adhesiva el borde 13 de la
bateria, mencionado anteriormente, recubierto con pegamento 33 de sellado del borde solidificado, y realizar un
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proceso de plegado de una sola pasada del borde cuando el pegamento esta medio solidificado, y, a continuacion,
solidificar completamente el pegamento 33 de plegado del borde, de manera que el borde pegado después del
plegado de una sola pasada del borde no se rompa.

Cuando se realiza el sellado de un borde en una bateria de litio secundaria siguiente con la misma forma, solo es
necesario colocar la bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado en el accesorio 2 y, a continuacion,
colocarla y fijarla, de manera que la siguiente bateria de litio secundaria 1 pueda ser impresa con pegamento segun
la misma trayectoria de impresion que la de la primera bateria de litio secundaria 1. Si la forma de la siguiente
bateria de litio secundaria 1 es diferente de la de la mencionada bateria secundaria de litio 1, las etapas anteriores
del procedimiento de sellado de un borde deben ser repetidas para imprimir pegamento.

Realizacion 2:

1. La bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado empaquetada mediante una bolsa de embalaje es tal
como se muestra en la figura 1, de la cual el plano grande tiene forma de L; el ancho del borde 13 de la bateria es
de 2,5 mm, el ancho disefiado del borde 13 de la bateria cuyo borde debe ser sellado es de 0,4 mm; en primer lugar,
adoptar un software de dibujo 3D para dibujar un modelo 3D del borde 13 de la bateria cuyo borde debe ser sellado,
y, a continuacion, introducir el modelo 3D en una impresora 3D y seleccionar una aguja con un diametro interno de
0,41 mm como la aguja de pegado 32 del cabezal de impresion 3;

2. Recortar el borde con cuchillas, cortar el exceso del borde de sellado de la pelicula de plastico de aluminio, para
garantizar que el borde recortado esté completo sin rebabas, sin altibajos;

3. Posicionar la bateria de litio secundaria 1, después de conformar y recortar el borde, en la zona de impresién 3D,
mediante un accesorio 2, con el plano grande de la bateria de litio secundaria 1 colocado horizontalmente, de
manera que la posicion relativa de la bateria de litio secundaria 1 en la zona de impresion 3D sea fija;

4. Simular, mediante la impresora 3D, el borde 13 de la bateria segun el modelo 3D mencionado anteriormente, y
establecer la trayectoria de impresion;

5. Inyectar el pegamento de solidificacién mediante luz UV de resina acrilica con una viscosidad de 374 mPa-s en el
inyector de pegado 31; realizar dos pasadas de impresién de pegamento repetidas, durante las cuales la velocidad
de desplazamiento de los inyectores de pegado 31 es la misma para cada pasada de impresién, de 100 mm/s, y la
velocidad de extrusion de pegamento también es la misma para cada pasada de impresion, de 4 mm?¥s, las agujas
de inyeccioén en los dos lados del borde 13 de la bateria se desplazan simultaneamente a lo largo de la trayectoria
del borde de un ancho disefiado y recubren con pegamento 33 de sellado de borde el ancho del borde que debe ser
sellado, desde las agujas de inyeccion, de manera que se deposite pegamento de un volumen uniforme en los dos
lados del borde 13 de la bateria, y en el lado mas exterior del borde 13 de la bateria, el pegamento forma una
estructura sellada que cubre la seccion recortada del borde 13 de la bateria; y las dos pasadas de impresion de
pegamento se superponen, para recubrir el borde de la bateria de manera mas efectiva;

6. Transportar, mediante el accesorio 2, la bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado y entrar en un
entorno de luz UV para solidificar el pegamento durante 7 segundos, para conseguir la solidificacion completa;

7. Recubrir con pegamento anaerébico hidroxietil metilacrilato con una buena fuerza adhesiva el borde 13 de la
bateria, mencionado anteriormente, recubierto con pegamento 33 de sellado del borde solidificado, y realizar un
proceso de plegado de una sola pasada del borde cuando el pegamento esta medio solidificado, y, a continuacion,
solidificar completamente el pegamento 33 de plegado del borde, de manera que el borde pegado después del
plegado de una sola pasada del borde no se rompa.

Cuando se realiza el sellado de un borde en una bateria de litio secundaria siguiente con la misma forma, solo es
necesario colocar la bateria de litio secundaria 1 cuyo borde debe ser sellado en el accesorio 2 y, a continuacion,
colocarla y fijarla, de manera que la siguiente bateria de litio secundaria 1 pueda ser impresa con pegamento segun
la misma trayectoria de impresion que la de la primera bateria de litio secundaria 1. Si la forma de la siguiente
bateria de litio secundaria 1 es diferente de la de la mencionada bateria secundaria de litio 1, las etapas anteriores
del procedimiento de sellado de un borde deben ser repetidas para imprimir pegamento.

La presente solicitud se describe con las realizaciones preferentes tal como se indicé anteriormente, que no se
utilizan para limitar las reivindicaciones; cualquier persona experta en la técnica, dentro de la concepcién de la
presente solicitud, puede realizar una variedad de posibles variaciones y modificaciones; por lo tanto, el alcance de
proteccion de la presente solicitud estara sujeto al alcance definido por las reivindicaciones de la presente solicitud.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 804 724 T3

REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de sellado de un borde para una bateria de litio secundaria, que comprende las etapas de:

(1) dibujar un modelo 3D de un borde de bateria cuyo borde debe ser sellado, de una bateria de litio secundaria, e
introducir el modelo 3D en una impresora 3D;

(2) posicionar la bateria de litio secundaria cuyo borde debe ser sellado en una zona de impresion 3D, y fijar una
posicion relativa de la bateria de litio secundaria en la zona de impresién 3D;

(3) simular, mediante la impresora 3D, el borde de la bateria segun el modelo 3D, y establecer una trayectoria de
impresién;

(4) agregar pegamento de sellado de un borde en un cabezal de impresion de la impresora 3D, desplazar el cabezal
de impresién segun la trayectoria de impresién definida y, mientras tanto, imprimir con un par de inyectores de
pegado dispuestos simétricamente del cabezal de impresién que estan dotados de agujas de pegado, estando
situadas las agujas de pegado, respectivamente, adyacentes a dos lados opuestos del borde de la bateria, y
desplazandose simultdneamente a lo largo de la trayectoria de impresion con una misma velocidad de
desplazamiento y una misma velocidad de extrusién de pegamento, para imprimir pegamento de un volumen
uniforme en los dos lados del borde de la bateria, de manera que el pegamento para el sellado de un borde impreso
cubra el borde de la bateria;

(5) solidificar el pegamento de sellado de un borde.

2. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacién 1, caracterizado por que la etapa (1) comprende,
ademas, una etapa de establecer un ancho de impresion segun un tamario del borde de la bateria.

3. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacién 1, caracterizado por que, antes de la etapa (2),
comprende, ademas, una etapa de conformar y recortar el borde de la bateria, de la bateria de litio secundaria.

4. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacién 1, caracterizado por que la velocidad de
desplazamsiento de las agujas de pegado es de 5 ~ 100 mm/s; la velocidad de extrusion del pegamento es de
0,2~4 mm/s.

5. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacion 1, caracterizado por que una viscosidad del
pegamento de sellado de un borde es 200 mPa-s ~ 400 mPa-s.

6. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el pegamento de sellado
de un borde es un pegamento de solidificacion mediante luz o un pegamento de solidificacion mediante calor; el
pegamento de solidificacion mediante luz es preferentemente un pegamento de solidificacién mediante luz UV, mas
preferentemente un adhesivo de resina acrilica; el pegamento de solidificacién mediante calor es preferentemente
un adhesivo acrilico.

7. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacién 6, caracterizado por que, una condicion de
solidificacion del pegamento de solidificacion mediante luz es la solidificacién durante 5 ~ 10 segundos bajo luz
ultravioleta de 100 ~ 500 cd; una condicién de solidificacion del pegamento de solidificacién mediante calor es la
solidificacion durante 12~20 minutos a 160 °C~180 °C.

8. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacion 1, caracterizado por que, después de la etapa (5),
comprende, ademas, una etapa de recubrir con pegamento de plegado del borde en el borde de la bateria,
recubierto con el pegamento de sellado de un borde solidificado, y realizar un plegado del borde cuando el
pegamento de plegado del borde esta sustancialmente medio solidificado y, a continuacion, solidificar
completamente el pegamento de plegado del borde.

9. Procedimiento de sellado de un borde, segun la reivindicacion 8, caracterizado por que el pegamento de
plegado del borde es un pegamento anaerdbico, preferentemente un pegamento anaerdbico tetraetilenglicol
dimetacrilato o un pegamento anaerdébico hidroxietil metilacrilato.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

Esta lista de referencias citada por el solicitante es Unicamente para mayor comodidad del lector. No forman parte
del documento de la Patente Europea. Incluso teniendo en cuenta que la compilacion de las referencias se ha
efectuado con gran cuidado, los errores u omisiones no pueden descartarse; la EPO se exime de toda
responsabilidad al respecto.

Documentos de patentes citados en la descripcion
+ CN 201862534 U « EP 2685517 A

+ US 2002155349 A + US 2015197063 A
« EP 2535961 A
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