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(57) Abstract: The invention relates to a battery, especially an electrochemical battery, such as a lead-acid battery, and a method
for producing same. Said battery comprises a housing for receiving electrochemical components, and a heat-insulating jacket (2, 3,
5). The jacket contains electronic components (6, 7) which are in thermal contact with the housing. The invention also relates to a
method for producing such a battery.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Batterie, insbesonders eine elektrochemische Batterie, wie z. B. eine Blei-
Saure-Batterie und ein Verfahren zur Herstellung einer Batterie. Die Batterie weist ein Gehduse zur Aufnahme von elektrochemi-

schen Komponenten und eine warmeisolierende Umhausung (2, 3, 5) auf. In der Umhausung sind elektronischen Komponenten
(6, 7) angeordnet, die in Warmekontakt mit dem Gehduse sind. Die Erfindung betriftt weiterhin ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner solchen Batterie.
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Batterie und Verfahren zur Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Batterie, insbesonders eine elektrochemische Batterie,
wie z. B. eine Blei-Saure-Batterie und ein Verfahren zur Herstellung einer Batte-

rie.

Aus dem Stand der Technik sind elektrochemische Batterien bekannt, die als
Starterbatterien fur Fahrzeuge eingesetzt werden. Es ist hinreichend bekannt,
dass die Leistungsfahigkeit und die Lebensdauer derartiger Batterien stark tem-

peraturabhangig sind.

Um die Leistungsfahigkeit und die Lebensdauer zu erhohen, ist bisher vorge-
schlagen worden, die Batterien thermisch zu isolieren und zu temperieren. Dazu
ist es erforderlich, das Batteriegehdause mit einem Warmedammstoff zu umklei-

den und an dem Batteriegeh&duse eine Flachenheizung zu befestigen.

Hinweise auf diese Malnahmen sind vorzugsweise aus der Literatur entnehmbar,
da derartige Batterien noch nicht in Serie hergestellt werden, zumindest nicht als
Starterbatterien.

Die Technologie zur Herstellung von elektrochemischen Batterien ist sehr ausge-
reift, da es sich meist um eine GroRserienproduktion handelt. Dementsprechend
niedrig sind auch die Herstellungskosten und der Preis. Es ist zur Marktdurchset-
zung neuartiger Energiespeichersysteme, die sowohl eine Warmedammung als
auch eine elektronisch geregelte Heizung aufweisen, erforderlich, ebenfalls eine
hocheffektive Fertigungstechnologie einzusetzen, um die Herstellungskosten ge-
ring zu halten.
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Eine Blei-Saure-Batterie weist ein Gehause aus einem saureresistenten Kunst-
stoff auf. Bisher wurden Rahmen der Versuchs- und Kleinserienfertigung die elek-
tronischen Komponenten, wie Heizung, Temperatursensoren und die elektroni-
sche Steuerschaltung auf das Batteriegehduse aufgeklebt. Dadurch ist ein guter
Warmeubergang gewabhrleistet. Diese Klebetechnologie erfordert jedoch einen
hohen Aufwand bei der Einhaitung einzélner Parameter, wie z. B. die konstante
Zusammensetzung des Klebstoffs, die Reinheit der Klebestelle, aber auch die
Luftfeuchtigkeit und die Umgebungstemperatur wahrend der Klebung. Wenn die
optimalen Parameter nicht eingehalten werden, kann sich die Klebung I6sen. Das
fuhrt dazu, dass sich der Warmeilbergang zwischen der Folienheizung und dem

Batteriegehduse verschlechtert.

Es besteht daher ein Bedirfnis, die Fertigungstechnologie zur Herstellung wéf-
meisolierter und elektronisch gesteuerter Batterien so zu gestalten, dass der op-
timale Warmeiibergang zwischen den elektronischen Komponenten, wie z. B. der
Heizung und den Temperatursensoren sicher gewahrleistet ist und trotzdem die
Kosten fur diese Fertigungsschritte gesenkt werden, woraus sich die Aufgabe der
Erfindung ableitet.

Diese Aufgabe wird mit einer Batterie nach Anspruch 1 und mit einem Herstel-
lungsverfahren nach Anspruch 6 gelést.

Die erfindungsgeméafie Batterie besteht aus einem herkémmlichen Batteriege-
hause, in dem die an sich bekannten elektrochemischen Komponenten angeord-
net sind. Eine typische Batterie dieser Art ist eine Blei-Saure-Batterie. Zur War-
me- bzw. Kalteisolation ist die Batterie mit einer warmeisolierenden Umhausung
umgeben. Das Material fir eine derartige Umhausung besteht aus einem ge-
schaumten Kunststoff. Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem die elek-
tronischen Komponenten an dem Batteriegehause befestigt sind, sind bei der Er-
findung nach Anspruch 1 die elektronischen Komponenten in oder an der innen-
seite der warmeisolierenden Umhausung angeordnet. Das trifft insbesondere fiir
die Komponenten zu, die in Warmekontakt mit dem Gehiuse sein mussen, d. h.
die Heizung, die zur Erwarmung der Batterie vorgesehen ist und die Sensoren,

die die Temperatur des Batteriegehéduses erfassen.
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Die Erfindung weist eine Reihe von Vorteilen auf, die auch im Zusammenhang
mit der Verfahrenserfindung nach Anspruch 6 stehen und daher gemeinsam be-

schrieben werden:

Der Aufwand zur Befestigung der elektronischen Komponenten ist gering, da das
Material der warmeisolierenden Umhausung ausreichend dick ist, so dass die
Komponenten in Ausnehmungen eingedriickt werden und so bereits durch
Klemmung gehalten werden. Es ist dem Fachmann freigestellt, die Komponenten
zusatzlich mittels Klebstoff zu sichern, falls das erforderlich sein solite. Weiterhin
kann der Fachmann einen solchen Isolierstoff auswahlen, der die erforderlichen
elastischen Eigenschaften aufweist, um die Komponenten in den Ausnehmungen
klemmend sicher zu halten. Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
die Komponenten mit verschiedenen hocheffektiven Technologien mit dem Iso-
lierstoff verbunden werden kénnen. So ist es z. B. méglich, die elektronischen
Komponenten mittels eines Roboters einzusetzen, die Verdrahtung ebenfalls
automatisch vorzunehmen und die Kontaktierung der Leitungen mit den elektro-
nischen Komponenten mittels eines Létroboters herzustellen.

Zur Verbindung der elektronischen Komponenten mit dem Isolierstoff kénnen
auch andere Technologien angewendet werden. So ist es z. B. méglich, die kom-
plette elektronische Schaltung mit allen Komponenten auf einer diinnen, flexiblen
Folie anzuordnen, die auf einer Trommel aufgewickelt ist. Auf einer zweiten
Trommel ist der Isolierstoff aufgewickelt. Zum Verbinden der elektronischen
Schaltung mit dem Isolierstoff werden die flexible Folie und der Isolierstoff ge-
meinsam durch den Walzspalt von zwei Walzen gefiihrt und miteinander ver-
presst. Anschlieffend wird der Isolierstoff so ausgeschnitten, dass die Grundfia-
che des Batteriegehduses und die 4 Seitenflachen als eine Flacheneinheit ent-
stehen. In weiteren Arbeitsschritten wird der ausgeschnittene Isolierstoff mit der
darauf verpreften oder verklebten elektronischen Schaltung um das Batteriege-
hause gelegt, was ebenfalls automatisch erfolgt.

Diese Erlauterung von einigen maglichen Technologien zeigt beispielhaft auf,

dass eine Erfindung nach Anspruch 1 und 6 eine Batteriefertigung mit hoher Ef-
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fektivitat erméglicht, ohne dass besonders diffizile technologische Probleme ent-

stehen.

Es ist lediglich darauf zu achten, dass die automatischen Fertigungsschritte so
ausgefihrt werden, dass wenigstens die Heizung und die Temperatursensoren

mit dem Batteriegehause in Warmekontakt sind.

Um diesen Warmekontakt sicherzustellen, ist in einer vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung nach Anspruch 2 zwischen dem Material der warmeisolierenden
Umhausung und der elektronischen Komponente eine federnde Zwischenlage
angeordnet. Diese elastische Zwischenlage presst die Heizung und die Tempera-

tursensoren an das Batteriegehause.

Eine weitere Verbesserung des Wérme(]bergangé wird erreicht, wenn gemaR An-
spruch 3 zwischen den elektronischen Komponenten und dem Gehé&use der Bat-

terie eine elastische oder weichplastische Warmeleitschicht vorgésehen ist.

Nach Anspruch 6 wird das Verfahren zur Herstellung der Batterie nach Anspruch
1 beansprucht, wobei das Verfahren nachfolgende Schritte aufweist:

Bereitstellen von Teilen der warmeisolierenden Umhausung mit integrierten und
wenigstens teilweise miteinander verschalteten elektronischen Komponenten.
Wenn die Batterie so aufgebaut ist, dass die Heizung an einer Langsseite einer
Starterbatterie anzuordnen ist und die Temperatursensoren einschlielich der
Steuerelektronik an der gegentberliegenden Langsseite, dann missen die jewei-
ligen Isolationsplatten vorher mit diesen Bauelementen bestiickt worden sein und

bereitgehalten werden.

Nun folgen die Arbeitsschritte des Einsetzens der elektrochemischen Komponen-
ten, d. h. der Elektrodenpakete, in das Batteriegehause, das anschlieRend ver-
siegelt wird. Diese Arbeitsschritte entsprechen der herkémmlichen Fertigungs-

technologie und miissen daher nicht naher erlautert werden.
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Wenn die Batterie versiegelt ist, d. h., wenn eine herkdmmliche, nicht isolierte
Batterie vorliegt, wird diese Batterie mit der Warmeisolation umgeben, in der be-

reits die elektronischen Komponenten angeordnet sind.

Nach Anspruch 7 bilden die Isolierteile fur die Bodenflache und die vier Seitenfla-
chen der Batterie eine Einheit. Das bedeutet, dass die Bodenflache und die vier
Seitenflachen entweder gemeinsam ausgeschnitten worden sind oder einzeln
ausgeschnitten und anschlieBend miteinander verbunden wurden. Das kann z. B.
dadurch erfolgen, dass die einzelnen Isolierteile in einer Ebene in einer vorbe-
stimmten Position angeordnet und anschlieBend mit einer selbstklebenden Folie
Gberzogen werden. Dem Fachmann ist klar, dass es hierzu noch andere techno-

logische Alternativen gibt.

Nach Anspruch 8 sind die Teile firr die Bodenflache und die vier Seitenflichen
mittels Foliengelenken miteinander verbunden. Diese Foliengelenke sind beson-
ders dann erforderlich, wenn der Isolierstoff relativ dick ist und sich sonst nicht um
90 Grad abwinkeln lasst. Die Herstellung soicher Gelenke kann durch Aufpressen
erwarmter Stempel usw. erfolgen. Wenn, wie vorstehend beschrieben, die einzel-
nen ausgeschnittenen Isolierteile auf eine selbstklebende Folie aufgeklebt wer-

den, ergeben sich damit auch die erwiinschten Foliengelenke.

Weitere MaRnahmen und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit den beige-
fugten schematischen Zeichnungen.

Fig. 1a und b zeigen ausgeschnittene Isoliermaterialplatten, wobei
Fig. 1a die Platte fiir die Bodenflache und die Seitenflachen zeigt und
Fig. 1b die Platte fir die Oberseite der Batterie.

Fig. 2 zeigt eine herkbmmliche Batterie.

Fig. 3 zeigt die Verfahrensschritte bei der Isolierung der Batterie.

Die Fig. 1a zeigt ausgeschnittenes Isolationsmaterial 1 zur Isolation des Bodens 2
und der Seitenflachen 3 einer Batterie 4 nach Fig. 2. Die Fig. 1b zeigt das Isola-
tionsmaterial 5 zur Abdeckung der Batterie.
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Mit Bezugszeichen 6 ist eine Ausnehmung zur Aufnahme der Heizung bezeichnet
und mit 7 sind Ausnehmungen zur Aufnahme von Temperatursensoren bezeich-

net.

Die Fig. 3 a, b zeigen den Verfahrensschritt des Anlegens der Isolation an die
Seitenwande der Batterie. Die Abschnitte zwischen der Bodenisolation 2 und den
Seitenflachen 3 sind als Gelenke 8 ausgebildet. Das Anlegen der Isolation kann
von Hand oder automatisch z. B. mittels steuerbarer Anpressplatten erfolgen.
Ebenso kann das Isolationsmaterial 5 zur Abdeckung der Batterie von Hand oder

automatisch aufgelegt werden.

Die Fig. 3c zeigt schematisch die volisténdig isolierte Batterie. Dieses Beispiel zur
Herstellung einer Batterie zeigt nur eine von unterschiedlichen Méglichkeiten. Die
Isolation kann auch aus 6 einzelnen Platten bestehen, die mit geeigneten Mitteln
an der Batterie befestigt werden. Das entscheidende Merkmale fir die Anwen-
dung der erfindungsgemalen technischen Lehre ist, dass in wenigstens einer
dieser Platten eine Ausnehmung zur Aufnahme wenigstens eines elektronischen
Bauteils vorgesehen ist und dieses Bauteil in dieser Platte angeordnet wird, bevor

die Platte an der Batterie befestigt wird.

Anhand der beschriebenen Ausfiihrungsformen kann der Fachmann die techni-
sche Lehre der vorliegenden Erfindung vollstandig entnehmen. Es ist klar, daR
diese Ausfuhrungsformen durch einen Fachmann mit Hilfe der erfindungsgema-
Ben Lehre weiterentwickelt und modifiziert oder kombiniert werden kénnen. Daher
fallen auch diese, nicht explizit genannten oder gezeigten weiteren Ausfihrungs-
formen in den Schutzbereich der nachfolgenden Patentanspriiche.
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Anspriiche

1. Batterie (4) mit einem Gehéduse zur Aufnahme von elektrochemischen Kompo-
nenten, einer warmeisolierenden Umhausung (2, 3, 5) und mit elektronischen
Komponenten, die in Warmekontakt mit dem Gehéuse sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektronischen Komponenten (6, 7) an oder in der warmeiso-

lierenden Umhausung (2, 3, 5) angeordnet sind.

2. Batterie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Ma-
terial der warmeisolierenden Umhausung (2, 3, 5) und der elektronischen Kom-

ponente (6, 7) eine federnde Zwischenlage angeordnet ist.

3. Batterie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den elektronischen Komponenten (6, 7) und dem Gehause der Batterie eine elas-

tische oder weichplastische Warmeleitschicht vorgesehen ist.

4. Batterie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die elektronische Komponente eine elektrische Flachenheizung ist.

5. Batterie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die elektronische Komponente ein Sensor ist.

6. Verfahren zur Herstellung einer Batterie mit einem Geh&use zur Aufnahme von
elektrochemischen Komponenten, einer warmeisolierenden Umhausung (2, 3, 5)
und mit elektronischen Komponenten (6, 7), die in Warmekontakt mit dem Ge-

hause sind, wobei das Verfahren nachfolgende Schritte aufweist:
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a. Bereitstellen der Teile fiir die warmeisolierende Umhausung (2, 3, 5), wobei in
diesen Teilen elektronischen Komponenten (6, 7) integrierten und wenigstens
teilweise miteinander verschalteten sind,

b. Einsetzen der elektrochemischen Komponenten in das Gehéause,

c. Versiegeln des Gehauses und

d. Anordnen der Teile der warmeisolierenden Umhausung (2, 3, 5) an dem Ge-
hause und Kontaktierung der vorgesehénen Anschlusse der elektronischen Kom-

ponenten (6, 7) mit den Batteriepolen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile fur die

Bodenflache und die vier Seitenflachen der Batterie eine Einheit bilden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile fiir die
Bodenflache und die vier Seitenflachen mittels Foliengelenken miteinander ver-
bunden sind.
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