" Patent-und Markenamt A AR

WA

(19DE 10 2021 200 558 A1 2022.07.21

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2021 200 558.6 GnHIntcl.:  HO1TM 50/105 (2021 01)

(22) Anmeldetag: 21.01.2021
(43) Offenlegungstag: 21.07.2022

(71) Anmelder: (72) Erfinder:
VOLKSWAGEN AKTIENGESELLSCHAFT, 38440 Schnorfeil, Philipp, 38114 Braunschweig, DE
Wolfsburg, DE
(56) Ermittelter Stand der Technik:

(74) Vertreter:
FDST Patentanwalte Freier Dorr Stammler :g 2010/ g ggg 2:2 2:
Tschirwitz Partnerschaft mbB, 90411 Niirnberg, CN 107768555 A
DE JP 2013-157286 A

Rechercheantrag geman § 43 PatG ist gestellt.
Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen.

(54) Bezeichnung: Pouch-Gehéause

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Pouch-
Gehause (28) einer Batterie (14), mit einem aus einer ersten
Metallfolie (34) erstellten hohlzylindrischen Mittelteil (30),
dessen Stirnseiten jeweils mittels eines Seitenteils (32) ver- 38~
schlossen sind. Die Seitenteile (32) sind jeweils aus einer
zweiten Metallfolie (48) erstellte topfformige, einen Rand 46—
(46) und einen Boden (44) aufweisende Tiefziehteile. Ferner
betrifft die Erfindung eine Batterie (14) mit einem Pouch-
Gehause (28) sowie ein Verfahren (54) zur Herstellung
einer Batterie (14).

) ;)
16 26 48 36 38



DE 10 2021 200 558 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Pouch-Gehause
einer Batterie sowie eine Batterie und ein Verfahren
zur Herstellung einer Batterie.

[0002] In zunehmendem Malle werden Kraftfahr-
zeuge zumindest teilweise mittels eines Elektromo-
tors angetrieben, sodass diese als Elektrofahrzeug
oder Hybridfahrzeug ausgestaltet sind. Zur Bestro-
mung des Elektromotors wird ublicherweise eine
Hochvoltbatterie herangezogen, die mehrere ein-
zelne Batteriemodule umfasst. Die Batteriemodule
sind meist zueinander baugleich sowie miteinander
elektrisch in Reihe und/oder parallel geschaltet,
sodass die an der Hochvoltbatterie anliegende elekt-
rische Spannung einem Vielfachen der mittels jedes
der Batteriemodule bereitgestellten elektrischen
Spannung entspricht. Jedes Batteriemodul wiede-
rum umfasst mehrere Batterien, die meist in einem
gemeinsamen Gehduse angeordnet sind, und die
miteinander elektrisch in Reihe und/oder parallel
geschaltet sind.

[0003] Jede der Batterien wiederum umfasst Ubli-
cherweise mehrere Batteriezellen, die auch als gal-
vanische Element bezeichnet werden. Diese weisen
jeweils zwei Elektroden, namlich eine Anode und
eine Kathode, sowie einen dazwischen angeordne-
ten Separator als auch einen Elektrolyten mit freibe-
weglichen Ladungstréagern auf. Als ein derartiger
Elektrolyt wird beispielsweise eine Flussigkeit heran-
gezogen. In einer Alternative ist die Batterie als Fest-
kérperbatterie ausgestaltet, und der Elektrolyt liegt
als Festkorper vor.

[0004] Die Anode und die Kathode, die die Elektro-
den der Batterie bilden, umfassen Ublicherweise
einen Trager, der als Stromableiter fungiert. An die-
sem ist Ublicherweise ein Aktivmaterial befestigt, das
ein Bestandteil einer auf den Trager aufgebrachten
Schicht ist. Hierbei ist es mdglich, dass in der Schicht
bereits der Elektrolyt vorhanden ist, oder dieser wird
nachtraglich eingebracht. Zumindest jedoch ist das
Aktivmaterial zur Aufnahme der Arbeitsionen, z.B.
Lithium-lonen, geeignet. Je nach Verwendung als
Anode oder Kathode wird ein anderes Material fir
den Trager und eine unterschiedliche Art des Mate-
rials der Schicht verwendet.

[0005] Zum Schutz der Batteriezellen sind diese
Ublicherweise in einem Gehause der Batterie ange-
ordnet. Auch wird mittels des Gehauses zudem der
Elektrolyt vor Umwelteinflissen geschitzt.

[0006] In einer Ausfiihrungsform ist das Gehause
aus massivem Metall gefertigt, was einen vergleichs-
weisen hohen Schutz bietet. Dies erhoht jedoch das
Volumen und das Gewicht der Batterie. Da die Batte-
rien beim Kraftfahrzeug blicherweise mittels weite-
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rer Bestandteile, wie dem Gehause des Batteriemo-
duls, umgeben und daher geschitzt sind, ist es
moglich, das Gehduse der Batterie vergleichsweise
gewichtssparend auszugestalten und hierflr ein
sogenanntes Pouch-Gehduse zu verwenden. Bei
diesem ist das Gehause aus einer Metallfolie erstellt.
Somit ist ein Schutz verringert, jedoch ist es auch
weiterhin mdglich, die Batteriezellen der Batterien
als gemeinsame Baueinheit zu bewegen und zu
montieren, was eine Weiterverarbeitung vereinfacht.

[0007] In einer Ausflihrungsform ist die Metallfolie
des Pouch Gehauses direkt nach Art einer Verpa-
ckung um die Batteriezellen geschlagen, wobei die
Metallfolie mehrmals genickt wird. Hierbei ist es mog-
lich, dass im Bereich der Knickstellen eine Gberma-
Rige Beanspruchung der Metallfolie erfolgt, sodass
dort ein Eindringen von Luft und ein Auslaufen des
Elektrolyten erfolgen kann. In einer alternativen Aus-
fihrungsform sind zwei Schalen vorhanden, die aus
der Metallfolie mittels Tiefziehens erstellt werden.
Die Schalen werden randseitig aneinandergefiigt
und darin die einzelnen Batteriezellen eingeschlos-
sen. Da die Metallfolie aus Gewichtsgriinden jedoch
lediglich eine vergleichsweise geringe Dicke auf-
weist, ist die maximale Tiefe beim Tiefziehen
begrenzt, sodass auch das Volumen der Batteriezel-
len, die innerhalb eines derartigen Pouch-Gehauses
angeordnet sind, begrenzt ist. Infolgedessen ist eine
Energiedichte einer derartigen Batterie reduziert.
Auch ist eine Gestaltungsfreiheit der Batterie auf-
grund der Einschrankungen durch das Pouch-
Gehéuse reduziert.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein besonders geeignetes Pouch-Gehause einer
Batterie, eine besonders geeignete Batterie und ein
besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung
eine Batterie anzugeben, wobei vorteilhafterweise
eine Energiedichte erhdht und/oder eine Gestal-
tungsfreiheit vergroRert ist.

[0009] Hinsichtlich des Pouch-Gehauses wird diese
Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 1, hin-
sichtlich der Batterie durch die Merkmale des
Anspruchs 8 und hinsichtlich des Verfahrens durch
die Merkmale des Anspruchs 9 erfindungsgeman
gel6st. Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal-
tungen sind Gegenstand der jeweiligen Unteranspri-
che.

[0010] Das Pouch-Gehause ist im bestimmungsge-
malen Zustand ein Bestandteil einer Batterie. Hier-
fur ist das Pouch-Gehause geeignet, insbesondere
vorgesehen und eingerichtet. Die Batterie wiederum
umfasst zweckmaRigerweise zumindest zwei Elekt-
roden, nadmlich eine Anode und eine Kathode sowie
einen dazwischen angeordneten Separator. Geeig-
neterweise ist mittels der beiden Elektroden und
des Separators eine Batteriezelle gebildet, und Bat-
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terie weist mehrere derartige Batteriezellen auf, die
jeweils Uber einen weiteren Separator oder ein sons-
tiges Element aneinander anliegen und vorzugs-
weise Ubereinandergestapelt sind. Die Batteriezelle/-
Batteriezellen sind dabei vorzugsweise mittels des
Pouch-Gehauses umgeben und somit zumindest
teilweise geschitzt.

[0011] Vorzugsweise ist die Batterie im bestim-
mungsgemafen Zustand ein Bestandteil eines Kraft-
fahrzeugs. Hierfir ist die Batterie geeignet, insbe-
sondere vorgesehen und eingerichtet. Im
bestimmungsgemalien Zustand ist die Batterie bei-
spielsweise ein Bestandteil eines Energiespeichers
des Kraftfahrzeugs, der mehrere derartige Batterien
aufweist. Vorzugsweise sind hierbei die Batterien auf
mehrere Batteriemodule aufgeteilt, die zueinander
wiederum baugleich sind. Die Batterien sind insbe-
sondere in einem Gehause des Energiespeichers
bzw. des jeweiligen Batteriemoduls angeordnet und
miteinander elektrisch parallel und/oder in Reihe
geschaltet. Somit ist die an dem Energiespeicher/-
Batteriemodul anliegende elektrische Spannung ein
Vielfaches der mittels jeder der Batterien bereitge-
stellten elektrischen Spannung. Zweckmafigerweise
sind sédmtliche Batterien dabei zueinander baugleich,
was eine Fertigung vereinfacht. Das Gehduse des
Energiespeichers bzw. des jeweiligen Batteriemo-
duls ist bevorzugt aus einem Metall gefertigt, bei-
spielsweise einem Stahl, wie einem Edelstahl, oder
einer AluminiumLegierung. Zur Herstellung wird zum
Beispiel ein Druckgussverfahren verwendet. Insbe-
sondere ist das Gehause des Energiespeichers
bzw. des jeweiligen Batteriemoduls verschlossen
ausgestaltet. ZweckmalRigerweise ist in das
Gehause des Energiespeichers bzw. des jeweiligen
Batteriemoduls eine Schnittstelle eingebracht, die
einen Anschluss des Energiespeichers/Batteriemo-
duls bildet. Die Schnittstelle ist dabei elektrisch mit
den Batterien kontaktiert, sodass ein Einspeisen
von elektrischer Energie und/oder eine Entnahme
von elektrischer Energie aus den Batterien von
aufderhalb des Energiespeichers maglich ist, sofern
an den Anschluss ein entsprechender Stecker
gesteckt ist.

[0012] Das Kraftfahrzeug ist bevorzugt landgebun-
den und weist vorzugsweise eine Anzahl an Radern
auf, von denen zumindest eines, vorzugsweise meh-
rere oder alle, mittels eines Antriebs angetrieben
sind. Geeigneterweise ist eines, vorzugsweise meh-
rere, der Rader steuerbar ausgestaltet. Somit ist es
mdglich, das Kraftfahrzeug unabhangig von einer
bestimmten Fahrbahn, beispielsweise Schienen
oder dergleichen, zu bewegen. Dabei ist es zweck-
maRigerweise mdglich, das Kraftfahrzeug im
Wesentlichen beliebig auf einer Fahrbahn zu positio-
nieren, die insbesondere aus einem Asphalt, einem
Teer oder Beton gefertigt ist. Das Kraftfahrzeug ist
beispielsweise ein Nutzkraftwagen, wie ein Lastkraft-
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wagen (Lkw) oder ein Bus. Besonders bevorzugt
jedoch ist das Kraftfahrzeug ein Personenkraftwagen
(Pkw).

[0013] Mittels des Antriebs erfolgt zweckmaRiger-
weise eine Fortbewegung des Kraftfahrzeugs. Zum
Beispiel ist der Antrieb, insbesondere der Hauptan-
trieb, zumindest teilweise elektrisch ausgestaltet,
und das Kraftfahrzeug ist beispielsweise ein Elektro-
fahrzeug. Der Elektromotor wird zum Beispiel mittels
des Energiespeichers betrieben, der geeigneter-
weise als eine Hochvoltbatterie ausgestaltet ist. Mit-
tels der Hochvoltbatterie wird zweckmafigerweise
eine elektrische Gleichspannung bereitgestellt,
wobei die elektrische Spannung zum Beispiel zwi-
schen 200 V und 800 V und beispielsweise im
Wesentlichen 400 V betragt. Vorzugsweise ist zwi-
schen dem Energiespeicher und dem Elektromotor
ein elektrischer Umrichter angeordnet, mittels des-
sen die Bestromung des Elektromotors eingestellt
wird. In einer Alternative weist der Antrieb zusatzlich
einen Verbrennungsmotor auf, sodass das Kraftfahr-
zeug als Hybrid-Kraftfahrzeug ausgestaltet ist. In
einer Alternative wird mittels des Energiespeichers
ein Niedervoltbordnetz des Kraftfahrzeugs gespeist,
und mittels des Energiespeichers wird insbesondere
eine elektrische Gleichspannung von 12V, 24 V oder
48 V bereitgestellt.

[0014] In einer weiteren Alternative ist die Batterie
ein Bestandteil eines Flurférderfahrzeug, einer
Industrieanlage, eines handgefihrten Gerats, wie
beispielsweise eines Werkzeugs, insbesondere
eines Akkuschraubers. In einer weiteren Alternative
ist die Batterie ein Bestandteil einer Energieversor-
gung und wird dort beispielsweise als sogenannte
Pufferbatterie verwendet. In einer weiteren Alterna-
tive ist die Batterie ein Bestandteil eines tragbaren
Gerats, beispielsweise eines tragbaren Mobiltele-
fons, oder eines sonstigen Wearables. Auch ist es
moglich, eine derartige Batterie im Campingbereich,
Modellbaubereich oder fir sonstige Outdoor-Aktivita-
ten zu verwenden.

[0015] Das Pouch-Gehause weist einen Mittelteil
auf, der aus einer ersten Metallfolie gefertigt ist. Die
erste Metallfolie ist dabei aus einem Metall gefertigt
und weist zum Beispiel eine im Wesentlichen zwei-
dimensionale Ausgestaltung auf, bevor der Mittelteil
daraus erstellt wird. Insbesondere ist eine Dicke der
ersten Metallfolie geringer als 0,1 mm. Der Mittelteil
ist hohlzylindrisch ausgestaltet und wird insbeson-
dere mittels Faltens oder Biegens der ersten Metall-
folie erstellt. Dabei ist die erste Metallfolie zweckma-
Rigerweise rechteckférmig, was eine Herstellung
erleichtert. Der Querschnitt des hohlzylindrischen
Mittelteils ist beispielsweise beliebig und zum Bei-
spiel rund, rechteckférmig oder auf die geometrische
Form der etwaigen innerhalb des Pouch-Gehauses
angeordneten Batteriezellen angepasst. Insbeson-
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dere werden zur Erstellung des Mittelteils zwei
gegeniberliegende Rander der ersten Metallfolie
aufeinandergelegt, sodass ein Uberlapp gebildet ist.
Zweckmaligerweise erfolgt eine Befestigung der
beiden Rander aneinander, was eine Stabilitat
erhoht.

[0016] Der hohlzylindrische Mittelteil weist somit
eine Zylinderachse sowie zwei Stirnseiten auf, die
sich an gegeniberliegenden Enden des Mittelteils
befinden und senkrecht zu der Zylinderachse ange-
ordnet sind. Die beiden Stirnseiten sind jeweils mit-
tels eines Seitenteils verschlossen. Vorzugsweise
sind die beiden Seitenteile an dem Mittelteil befestigt,
vorzugsweise fluiddicht. Somit ist ein Eintritt von
einem Fluid und/oder Austritt hieraus vermieden.
Beispielsweise sind die Seitenteile mit dem Mittelteil
verschweil3t oder verklebt. Insbesondere ist mittels
des Mittelteils und der beiden Stirnseiten ein inneres
Volumen vollstandig umgeben, das insbesondere
fluiddicht von der Umgebung des Pouch-Gehauses
abgetrennt ist.

[0017] Die beiden Seitenteile sind jeweils aus einer
zweite Metallfolie erstellt. Dabei ist die zweite Metall-
folie zum Beispiel aus dem gleichen Material und/o-
der in der gleichen Art und Weise wie die erste
Metallfolie gefertigt, oder aus unterschiedlichen
Materialien. Die zweite Metallfolie ist, bevor die Sei-
tenteile erstellt werden, insbesondere im Wesentli-
chen zweidimensional ausgestaltet und/oder weist
eine Dicke auf, die geringer als 0,1 mm ist. Die bei-
den Seitenteile werden mittels Tiefziehens aus der
jeweiligen zweiten Metallfolie erstellt. Daher weisen
die beiden Seitenteile einen Boden sowie einen
Rand auf, der zweckmaRigerweise im Wesentlichen
senkrecht zu dem jeweiligen Boden verlauft. Geeig-
neterweise ist der jeweilige Boden der beiden Seiten-
teile senkrecht zu der Zylinderachse des Mittelteils
angeordnet. Insbesondere sind die beiden Seiten-
teile schalenartig ausgestaltet. Beispielsweise sind
die beiden Seitenteile zueinander baugleich, spiegel-
verkehrt oder ganzlich voneinander abweichend aus-
gestaltet.

[0018] Bei den beiden Seitenteilen ist aufgrund des
Herstellens als Tiefziehteil kein Knick oder eine sons-
tige mechanische Ubermaflige Beanspruchung vor-
handen, sodass die Seitenteile jeweils eine ver-
gleichsweise hohe Robustheit aufweisen. Hierbei ist
es auch moglich, die Form der Seitenteile und somit
auch den Querschnitt des Mittelteils beliebig anzu-
passen, weswegen eine Gestaltungsfreiheit des
Pouch-Gehauses erhoht ist. Der Abstand der beiden
Seitenteile zueinander wird dabei nicht aufgrund der
Vorgaben der zweiten Metallfolie und deren maxi-
male Tiefziehtiefe vorgegeben, sondern aufgrund
der H6he des Mittelteils, also dessen Ausdehnung
entlang der Zylinderachse. Diese kann im Wesentli-
chen beliebig gewahlt werden, sodass wiederum
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eine vergleichsweise grofle Gestaltungsfreiheit vor-
liegt. Auch ist es moglich, eine Vergleichsweise
groBe Zahl von Batteriezellen oder sonstigen
Bestandteilen der Batterie innerhalb des Pouch-Geh-
auses anzuordnen, und die Anzahl der maximal darin
anordnenbaren Elemente ist nicht durch das Pouch-
Gehduse vorgegeben. Somit ist es moglich, bei der
Batterie den Volumen- und/oder Gewichtsanteil des
Pouch-Gehduses an dem gesamten Volumen/Ge-
wicht vergleichsweise gering zu wahlen, weswegen
eine Energiedichte der Batterie erhoht ist. Zudem ist
es moglich, die Seitenteile unabhéngig von dem Mit-
telteil zu fertigen, was eine Herstellung vereinfacht.
Auch ist bei dem Pouch-Gehause kein vergleichs-
weise kompliziertes Umschlagen auf sich selbst
oder eine sonstige Bearbeitung der zweiten Metallfo-
lie erforderlich, weswegen eine Produktionszeit ver-
kirzt ist. Auch sind keine Knickstellen vorhanden, die
eine Robustheit des Pouch-Gehauses verringern
kénnten.

[0019] Beispielsweise ist das Metall der ersten
Metallfolie unterschiedlich zu dem Metall der zweiten
Metallfolie. Zum Beispiel ist das Metall, aus dem
zumindest eine der beiden Metallfolien erstellt ist,
ein Magnesium oder Stahl. Besonders bevorzugt
jedoch ist zumindest eine der beiden Metallfolien,
vorzugsweise beide Metallfolien, aus einem Alumi-
nium erstellt, und somit ist die erste Metallfolie und
die zweite Metallfolie eine Aluminiumfolie. Auf diese
Weise ist ein Gewicht des Pouch-Gehauses weiter
verringert.

[0020] Beispielsweise umgeben die Rander den Mit-
telteil an dessen Umfangsseite teilweise. Besonders
bevorzugt jedoch werden die Rander umfangsseitig
von dem Mittelteils umgeben und liegen zweckmalf3i-
gerweise direkt an diesem an, insbesondere
abschnittsweise. Mit anderen Worten ist zwischen
den Réndern und dem Mittelteil ein Uberlapp gebil-
det. Somit werden die Rander, die aufgrund des Tief-
ziehens eine verringerte Dicke aufweisen, mittels
des Mittelteils von aufRen, als an der Umfangsseite,
geschiitzt, was eine Robustheit erhéht. Auch ist auf-
grund des Uberlapps eine Dichtigkeit erhoht. Vor-
zugsweise werden die Rander der Seitenteile voll-
stdndig von dem Mittelteil umgeben, was eine
Robustheit weiter erhdht.

[0021] Beispielsweise sind die Bdden der beiden
Seitenteile in der Ebene der Stirnseite des Mittelteils
angeordnet, sodass die Rander in das Innere des
Mittelteils hineinragen. Somit ist das Volumen, das
mittels des Pouch-Gehauses verschlossen wird, ver-
gleichsweise gro3. Besonders bevorzugt jedoch sind
die Boden der beiden Seitenteile bezliglich des
jeweiligen Rands ins Innere des Mittelteils versetzt,
sodass die beiden Bdden der beiden Seitenteile auf-
einander zu versetzt sind und vollstandig mittels des
Mittelteils umgebenen sind. Insbesondere fluchten
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hierbei die Kanten der Rander der Seitenteile mit der
jeweiligen Kante des Mittelteils an den Stirnseiten.
Somit werden die Bdden mittels des Mittelteils
geschitzt, und bei einer Beschadigung einer Stirn-
seite des Mittelteils, beispielsweise aufgrund einer
unsachgemafen Handhabung. Dabei ist aufgrund
des vorhandenen Uberlapps zwischen den Randern
und dem Mittelteil auch weiterhin das von den beiden
Seitenteilen und dem Mittelteil umgebene Volumen
fluiddicht von der Umgebung abgetrennt.

[0022] Insbesondere sind das Mittelteil und die Sei-
tenteile miteinander versiegelt, sodass ein Eindrin-
gen von Fremdpartikeln in das Pouch-Gehause
sicher vermieden ist. Auch ist auf diese Weise eine
fluiddichte Abdichtung vorhanden. Besonders bevor-
zugt ist hierfiir die erste und die zweite Metallfolie im
Bereich deren jeweiliger direkter mechanischen
Anlage aneinander mit einer siegelfahigen ersten
Kunststoffbeschichtung versehen. Mittels dieser
erfolgt insbesondere eine Versiegelung der Seiten-
teile mit dem Mittelteil. Geeigneterweise erfolgt
ebenfalls mittels der ersten Kunststoffbeschichtung
eine Versiegelung des Mittelteils im Bereich dessen
etwaigen Uberlapps. Zum Versiegeln wird die erste
Kunststoffbeschichtung zweckmafigerweise zumin-
dest teilweise erwarmt, beispielsweise das vollstan-
dige Pouch-Gehause, nachdem die Seitenteile an
das Mittelteil gefugt wurden.

[0023] Zum Beispiel ist die erste Kunststoffbe-
schichtung zwischen der ersten und der zweiten
Metallfolie unterschiedlich, oder zweckmaRigerweise
sind diese beiden gleich. Vorzugsweise ist hierbei die
erste Kunststoffbeschichtung bereits aufgetragen,
bevor die Seitenteile an den Mittelteil gefligt werden,
sodass eine Fertigung vereinfacht ist. Beispielsweise
sind die erste und zweite Metallfolie, also das Mittel-
teil und die Seitenteile, lediglich in dem Bereich mit
der erste Kunststoffbeschichtung versehen, in dem
die direkte mechanische Anlage erfolgt. Somit ist
ein Materialbedarf vergleichsweise gering. Beson-
ders bevorzugt jedoch ist die erste und zweite Metall-
folie, also das Mittelteil und die Seitenteile, jeweils
auf seiner Seite vollflachig mittels der erste Kunst-
stoffbeschichtung versehen. Insbesondere ist das
Mittelteil an dessen Innenseite vollstandig mittels
der ersten Kunststoffbeschichtung versehen. Zweck-
maRigerweise sind die beiden Seitenteile an deren
AuRenseite mittels der ersten Kunststoffbeschich-
tung versehen, insbesondere sofern die Rander
umfangsseitig von dem Mittelteil umgeben sind. Auf
diese Weise ist eine Herstellung vereinfacht. Auch ist
somit ein Toleranzausgleich geschaffen, beispiels-
weise wenn eines der Seitenteile nicht exakt beziig-
lich des Mittelteils positioniert wird. Dabei ist dennoch
eine dichte Abdichtung zwischen diesen mittels der
erste Kunststoffbeschichtung moglich.
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[0024] Zum Beispiel unterscheidet sich die erste
Kunststoffbeschichtung zwischen den beiden Metall-
folien. Besonders bevorzugt jedoch wird jeweils das
gleiche Material zur Herstellung der ersten Kunst-
stoffbeschichtung verwendet. Insbesondere wird die
erste Kunststoffbeschichtung aus Polypropylen
erstellt, sodass es sich bei der ersten Kunststoffbe-
schichtung um eine Polypropylen-Beschichtung han-
delt. Somit ist eine Verarbeitung, insbesondere ein
Versiegeln, vereinfacht, wobei eine fluiddichte
Anlage realisiert werden kann.

[0025] Besonders bevorzugt sind das Mittelteil und
die Seitenteile an der AulRenseite mit einer zweiten
Kunststoffbeschichtung versehen, wobei sich die
zweite Kunststoffbeschichtung zwischen dem Mittel-
teil und den Seitenteilen beispielsweise unterschei-
det. Besonders bevorzugt jedoch wird bei dem Mittel-
teil und den Seitenteilen jeweils die gleiche zweite
Kunststoffbeschichtung verwendet. Die zweite
Kunststoffbeschichtung ist insbesondere eine Poly-
amid-Beschichtung, und/oder mittels der zweiten
Kunststoffbeschichtung wird eine Robustheit erhdht
und das Metall der jeweiligen Metallfolie vor Umwelt-
einflissen und Beschadigungen geschiitzt.

[0026] Insbesondere sind die Seitenteile auf einer
deren Seiten vollstandig mit der zweiten Kunststoff-
beschichtung versehen. Die erste Metallfolie ist bei-
spielsweise auf einer der beiden Seiten vollstandig
mit der zweite Kunststoffbeschichtung versehen.
Besonders bevorzugt jedoch ist einer der Rander
dieser Seite frei von der zweite Kunststoffbeschich-
tung, und hier ist zweckmaRigerweise die erste
Kunststoffbeschichtung vorhanden. In diesem
Bereich erfolgt insbesondere die Herstellung des
Uberlapps des Mittelteils. Somit ist es bei der zweiten
Kunststoffbeschichtung nicht erforderlich ein Mate-
rial zu verwenden, mittels dessen eine fluiddichte
Anbindung erfolgen kann. Beispielsweise wird die
zweite Kunststoffbeschichtung erst nach Anbinden
der Stirnseiten an dem Mittelteil aufgetragen, sodass
ein vergleichsweises robustes Pouch-Gehause
bereitgestellt ist. Alternativ hierzu sind die erste
und/oder zweite Metallfolie vor Erstellung des Mittel-
teils bzw. der Seitenteile bereits mit der zweite Kunst-
stoffbeschichtung versehen, was eine Fertigung ver-
einfacht.

[0027] Geeigneterweise ist der Querschnitt des Mit-
telteils rechteckférmige und beispielsweise quadra-
tisch. Auf diese Weise sind eine Lagerhaltung sowie
ein Fligen mehrerer Batterien aneinander verein-
facht. Insbesondere ist der Querschnitt nicht quadra-
tisch, jedoch rechteckférmig, sodass zwei Langs-
und zwei Schmalseiten des Mittelteils vorhanden
sind. Auf diese Weise ist ein vergleichsweise effizien-
tes Anordnen der etwaigen Elektroden innerhalb des
Pouch-Gehauses maoglich. Beispielsweise befindet
sich hierbei der Uberlapp des Mittelteils an einer der
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Langsseiten. Besonders bevorzugt jedoch befindet
sich der Uberlapp der ersten Metallfolie an einer der
Schmalseiten. Insbesondere ist hierbei die vollstan-
dige Schmalseite doppelwandig ausgefiihrt, sodass
eine vergleichsweise grofe Dichtflache vorhanden
ist. Alternativ hierzu ist lediglich ein Teil der Schmal-
seite Uberlappend ausgestaltet, sodass ein Material-
bedarf verringert ist. Da sich der Uberlapp auf der
Schmalseite befindet ist ein Platzbedarf des Pouch-
Gehauses verringert, weswegen wiederum eine
Energiedichte der Batterie, die das Pouch-Gehause
aufweist, erhéht ist.

[0028] Beispielsweise ist ein elektrischer Anschluss
durch den Mittelteil oder eines der Seitenteile hin-
durchgefiihrt. Besonders bevorzugt jedoch ist der
elektrische Anschluss zwischen einem der Seiten-
teile und dem Mittelteil hindurchgefiihrt. Somit ist
kein Durchbruch in einem der Seitenteile oder im Mit-
telteil vorhanden, und es ist keine MaRnahme zur
Herstellung einer Dichtheit in diesem Bereich erfor-
derlich. Insbesondere ist der elektrische Anschluss
im Bereich der direkten mechanischen Anlage an
dem Seitenteil und an dem Mittelteil mittels der etwai-
gen ersten Kunststoffbeschichtung versehen oder
zumindest mit den Seitenteilen und dem Mittelteil
versiegelt, sodass auch dort eine fluiddichte Ausge-
staltung des Pouch-Gehauses realisiert ist.

[0029] Mittels des elektrischen Anschlusses erfolgt
vorzugsweise eine elektrische Verbindung zwischen
dem inneren Bereich des Pouch-Gehauses und dem
auleren Bereich, sodass ein Einspeisen und/oder
Entnahme von elektrischer Energie in das Pouch-
Gehause bzw. heraus ermdglicht ist. Vorzugsweise
umfasst das Pouch-Gehause zwei derartige elektri-
sche AnschlUsse, die sich beispielsweise an gegen-
Uberliegenden Stirnseiten des Mittelteils oder an der
gleichen Stirnseite befinden. Der elektrische
Anschluss ist zweckmaBigerweise aus einem Metall
gefertigt, vorzugsweise einem Kupfer. Insbesondere
ist im Bereich der Anlage an dem Seitenteil und/oder
dem Mittelteil eine Beschichtung, wie die erste
Kunststoffbeschichtung oder eine weitere Beschich-
tung, vorhanden, sodass ein elektrischer Kurz-
schluss zwischen dem elektrischen Anschluss und
dem Mittelteil bzw. dem Seitenteil vermieden ist.

[0030] Die Batterie weist ein Pouch-Gehause auf,
das einen Mittelteil umfasst, der aus einer erste
Metallfolie erstellt und hohlzylindrisch ausgefiihrt ist.
Die beiden Stirnseiten des Mittelteils sind jeweils mit-
tels eines Seitenteils verschlossen, wobei jedes der
Seitenteile jeweils aus einer zweiten Metallfolie
erstellt ist. Die Seitenteile sind dabei topfférmig/scha-
lenformig und weisen daher einen Rand und einen
Boden auf. Zudem sind die beiden Seitenteile Tief-
ziehteile und somit mittels eines Tiefziehverfahrens
erstellt. Insbesondere ist das Pouch-Gehause fluid-
dicht ausgestaltet.
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[0031] Innerhalb des Pouch-Gehauses ist eine Bat-
teriezelle angeordnet, die insbesondere ein galvani-
sches Element ist, und die zwei Elektroden namlich
eine Anode und eine Kathode, und einen dazwischen
angeordneten Separator aufweist. Somit ist die Bat-
teriezelle mittels des Pouch-Gehauses umgeben.
Vorzugsweise umfasst jede Elektrode einen Trager,
der auch als Ableiter bezeichnet wird. Zwischen den
beiden Tragern ist ein Aktivmaterial angeordnet, das
zur Aufnahme von Arbeitsionen, wie Lithium-lonen,
geeignet sowie vorgesehen und eingerichtet ist. Als
Aktivmaterial wird beispielsweise ein Lithium-Metall-
Oxid, wie Lithium-Cobalt(lll)-Oxid (LiCoO2), NMC,
NCA, LFP, GIC, LTO verwendet. Alternativ wird als
Aktivmaterial NMC622 oder NMC811 herangezogen.
Beispielsweise ist dabei das Aktivmaterial einer der
Elektroden zugeordnet. Besonders bevorzugt jedoch
ist jeder der Elektroden jeweils ein Aktivmaterial
zugeordnet, wobei sich die beiden Aktivmaterialien
beispielsweise unterscheiden.

[0032] Die Batteriezelle weist vorzugsweise einen
Elektrolyten auf, der eine Anzahl an freibeweglichen
Ladungstrager, namlich die Lithium-lonen, bereit-
stellt. Beispielsweise ist der Elektrolyt ein Bestandteil
der Anode und/oder Kathode, vorzugsweise des
jeweiligen Aktivmaterials, oder ist zumindest geeig-
net, sich dort anzulagern und somit von diesen auf-
genommen zu werden. Die Batteriezelle ist beispiels-
weise eine Festkorperbatterie, sodass der Elektrolyt
als Festkorper vorliegt. Alternativ ist der Elektrolyt
flissig. Mittels des Pouch-Gehauses wird insbeson-
dere ein Austritt des Elektrolyten verhindert und/oder
ein Gelangen von Umgebungsluft zu dem Elektroly-
ten und/oder dem Aktivmaterial verhindert, sodass
eine ungewollte chemische Reaktion zwischen die-
sen vermieden wird.

[0033] Beispielsweise umfasst die Batterie mehrere
derartige Batteriezellen, die Ubereinander gestapelt
sind, und beispielsweise Uber jeweils einen weiteren
Separator oder ein sonstiges Element aneinander
anliegen. Hierbei umgibt das Pouch-Gehause vor-
zugsweise samtliche Batteriezellen der Batterie.
Alternativ ist die Batteriezelle zu einem Zylinder
gewickelt, und insbesondere als sogenannte ,Jelly
Roll“ ausgestaltet. Zum Beispiel ist die Batterie eine
Sekundarbatterie.

[0034] Vorzugsweise sind hierbei die elektrischen
Anschlisse vorhanden, die zumindest auf einer der
beiden Seiten des Mittelteils zwischen dem Mittelteil
und dem jeweiligen Seitenteil herausgefiihrt sind. Im
Inneren des Pouch-Gehauses sind die elektrischen
Anschlisse jeweils mit einer der Batteriezellen elekt-
risch kontaktiert vorzugsweise mit jeweils einer der
Elektroden.

[0035] Das Verfahren zur Herstellung einer Batterie
mit einem Pouch-Geh&use mit einem aus einer ers-
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ten Metallfolie erstellten hohlzylindrischen Mittelteil,
dessen Stirnseiten jeweils mittels eines Seitenteils
verschlossen sind, wobei die Seitenteile jeweils aus
einer zweiten Metallfolie erstellte topfférmige, einen
Rand und einen Boden aufweisende Tiefziehteile
sind, in welchem eine Batteriezelle mit zwei Elektro-
den und einem dazwischen angeordneten Separator
angeordnet ist, sieht vor, dass in einem ersten
Arbeitsschritt die Batteriezelle mit den zwei Elektro-
den und dem dazwischen angeordneten Separator
bereitgestellt wird.

[0036] Beispielsweise ist die Batteriezelle aufgewi-
ckelt, sodass eine ,Jelly Roll“ bereitgestellt ist. In
einer Alternative werden mehrere derartige Batterie-
zellen bereitgestellt, die jeweils flachig ausgestaltet
sind, und die zu einem Stapel aufeinander geschich-
tet sind. Insbesondere wird die Batteriezelle mit
einem elektrischen Anschluss elektrisch kontaktiert,
wobei beispielsweise jede der Elektroden der glei-
chen Batteriezelle mit jeweils einem der elektrischen
Anschlisse elektrisch kontaktiert ist. Sofern mehrere
Batteriezellen vorhanden sind, sind beispielsweise
samtliche Anoden und samtliche Kathoden jeweils
mit dem gleichen elektrischen Anschluss elektrisch
kontaktiert, oder lediglich die den Stapel an den
Enden begrenzenden Batteriezellen sind jeweils mit
einem der elektrischen Anschlisse elektrisch kon-
taktiert.

[0037] In einem weiteren Arbeitsschritt wird eine
erste Metallfolie um die Batteriezelle geschlagen.
Sofern mehrere Batteriezellen vorhanden sind, wer-
den hierbei samtliche Batteriezellen mittels der ers-
ten Metallfolie umgeben. Mittels des Schlagens/Wi-
ckelns der ersten Metallfolie um die Batteriezelle
wird ein hohlzylindrischer Mittelteil erstellt. Die erste
Metallfolie ist insbesondere rechteckférmig, und zwei
gegeniberliegende Rander der ersten Metallfolie
werden zur Herstellung des hohlzylindrischen Mittel-
teils Uibereinandergelegt, sodass ein Uberlapp reali-
siert ist. Vorzugsweise ist die erste Metallfolie im
Bereich des Uberlapps mit einer ersten Kunststoffbe-
schichtung versehen, die siegelfahig ist. Geeigneter-
weise wird die erste Metallfolie im Bereich des Uber-
lapps versiegelt, sodass dort eine fluiddichte
Verbindung realisiert ist. Die GroRe des ersten
Metallfolie ist insbesondere auf die Grolie der Batte-
riezelle(n) angepasst.

[0038] In einem dritten Arbeitsschritt, der zeitlich
unabhangig von dem ersten und zweiten Arbeits-
schritt durchgefiihrt wird, wird aus zwei zweiten
Metallfolien jeweils ein Seitenteil mittels Tiefziehens
erstellt. Die beiden Seitenteile weisen nach dem Tief-
ziehen einen Rand und einen Boden auf. Zusam-
menfassend werden zwei zweite Metallfolien bereit-
gestellt, und aus jeder der zweiten Metallfolien wird
jeweils eines der Seitenteile erstellt.
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[0039] In einem vierten Arbeitsschritt wird der Mittel-
teil an dessen Stirnseiten mittels jeweils einer der
Seitenteile verschlossen. Mit anderen Worten wird
an jede der Stirnseiten jeweils eines der Seitenteile
positioniert und vorzugsweise an dem Mittelteil
befestigt, geeigneterweise fluiddicht. Somit ist die
Batteriezelle mittels des Mittelteils sowie der Seiten-
teile umgeben, die insbesondere ein Pouch-
Gehduse bilden oder zumindest einen Teil hiervon.
Vorzugsweise werden bei dem VerschlieBen des
Mittelteiles die etwaigen elektrischen Anschlisse
zwischen dem Mittelteil und zumindest einem der
Seitenteile hindurchgefiihrt, sodass eine elektrische
Kontaktierung der Batteriezelle von auRerhalb des
Pouch-Gehéauses mdglich ist.

[0040] Die im Zusammenhang mit dem Pouch-
Gehéause beschriebenen Vorteile und Weiterbildun-
gen sind sinngemal auch auf die Batterie/das Ver-
fahren und untereinander zu Ubertragen und umge-
kehrt.

[0041] Nachfolgend wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlau-
tert. Darin zeigen:

Fig. 1 schematisch vereinfacht ein Kraftfahr-
zeug, das eine Hochvoltbatterie mit mehreren
baugleichen Batterien aufweist,

Fig. 2 in einer Schnittdarstellung schematisch
eine der ein Pouch-Gehause aufweisenden Bat-
terien,

Fig. 3, Fig. 4 jeweils perspektivisch ausschnitts-
weise das einen Mittelteil, zwei elektrische
Anschlisse und zwei Seitenteile aufweisende
Pouch-Gehause,

Fig. 5 in einer Schnittdarstellung schematisch
das Pouch-Gehéause,

Fig. 6 in einer Schnittdarstellung schematisch
das Pouch-Gehéause, im Bereich eines Uber-
lapps des Mittelteils,

Fig. 7 in einer Schnittdarstellung schematisch
das Pouch-Gehause, im Bereich eines der
elektrischen Anschlisse, und

Fig. 8 ein Verfahren zur Herstellung der Batte-
rie.

[0042] Einander entsprechende Teile sind in allen
Figuren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0043] In Fig. 1 ist schematisch vereinfacht ein
Kraftfahrzeug 2 in Form eines Personenkraftwagens
(Pkw) dargestellt. Das Kraftfahrzeug 2 weist eine
Anzahl an Radern 4 auf, von denen zumindest einige
mittels eines Antriebs 6 angetrieben sind, der einen
Elektromotor umfasst. Somit ist das Kraftfahrzeug 2
ein Elektrofahrzeug oder ein Hybrid-Fahrzeug. Der
Antrieb 6 weist einen Umrichter auf, mittels dessen
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der Elektromotor bestromt ist. Der Umrichter des
Antriebs 6 wiederum ist mittels eines Energiespei-
chers 8 in Form einer Hochvoltbatterie bestromt.
Hierflr ist der Antrieb 6 mit einer Schnittstelle 10
des Energiespeichers 8 verbunden, die in ein
Gehduse 12 des Energiespeichers 8 eingebracht
ist, das aus einem Edelstahl erstellt ist. Innerhalb
des Gehauses 12 des Energiespeichers 8 sind meh-
rere Batteriemodule angeordnet, von denen ein Teil
der Batteriemodule zueinander elektrisch in Reihe
und diese wiederum elektrisch zueinander parallel
geschaltet sind. Der elektrische Verband der Batte-
riemodule ist mit der Schnittstelle 10 elektrisch kon-
taktiert, sodass bei Betrieb des Antriebs 6 ein Entla-
den oder Laden (Rekuperation) der Batteriemodule
14 erfolgt. Aufgrund der elektrischen Verschaltung
ist dabei die an der Schnittstelle 10 bereitgestellte
elektrische Spannung, die 400 V betragt, ein Vielfa-
ches der mit den zueinander baugleichen Batterie-
module jeweils bereitgestellten elektrischen Span-
nung.

[0044] Jedes der Batteriemodule wiederum umfasst
mehrere Batterien 14, von denen hier zwei darge-
stellt sind. Die Batterien 14 jedes Batteriemoduls
sind elektrisch miteinander zum Teil parallel und
anderenfalls elektrisch in Reihe geschaltet, sodass
die mittels jedes Batteriemoduls bereitgestellte elekt-
rische Spannung einem Vielfachen der mittels einer
der Batterien 14 bereitgestellten elektrischen Span-
nung betragt.

[0045] In Fig. 2 ist in einer Schnittdarstellung ent-
lang einer Langsachse 16 eine der zueinander bau-
gleichen Batterien 14 dargestellt. Die Batterie 14
weist mehrere Batteriezellen 18 auf, von denen hier
vier gezeigt sind, und die zu einem Stapel aufeinan-
dergestapelt sind. Jede der Batteriezellen 18 weist
zwei Elektroden 20, namlich eine Anode und eine
Kathode, auf, die jeweils flachig ausgestaltet sind,
und zwischen denen ein Separator 22 angeordnet
ist und an diesen anliegt. Jeweils benachbarte Bat-
teriezellen 18 liegen Uber einen weiteren Separator
24 aneinander an. Die Elektroden 22 umfasst einen
nicht naher dargestellten den Ableiter oder Trager,
der mit einem Aktivmaterial versehen ist, wie NMC.
Der Ableiter der Anode ist aus Kupfer und der Ablei-
ter der Kathode aus Aluminium erstellt. Insbeson-
dere sind die Ableiter jeweils folienférmig, sodass
eine Dicke der Batteriezellen 18 vergleichsweise
gering ist.

[0046] Die Elektroden 20, die den auf diese Weise
gebildeten Stapel an dem jeweiligen Ende begren-
zen, sind jeweils einem elektrischen Anschllisse 26
elektrisch kontaktiert, der jeweils mittels eines Kupfer
Blechstreifens gebildet ist. Der aus den Batteriezel-
len 18 gebildet Stapel ist innerhalb eines Pouch-Geh-
auses 28 angeordnet und mittels dessen umfangs-
seitig vollstdndig umgeben. Das Pouch-Gehause 28
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umfasst einen Mittelteil 30, der sich entlang der
Langsachse 16 erstreckt. Die beiden Stirnseiten
des hohlzylindrischen Mittelteils 30 sind jeweils mit-
tels eines Seitenteils 32 verschlossen, die jeweils im
Wesentlichen senkrecht zur Langsachse 16 ange-
ordnet sind.

[0047] Inden Fig. 3 und Fig. 4 ist perspektivisch das
Pouch-Gehduse 28 ausschnittsweise dargestellt.
Der Mittelteil 30 ist aus einer ersten Metallfolie 34
gefertigt, die rechteckférmig ist, und die um den Sta-
pel der Batteriezellen 18 herumgeschlagen ist,
sodass die Hohlzylinderform gebildet ist. Hierbei ist
der Querschnitt des Hohlzylinders rechteckformig mit
abgerundeten Ecken, sodass zwei Langsseiten 36
und zwei Schmalseiten 38 gebildet sind. An einer
der beiden Schmalseiten 38 sind die zwei der sich
gegeniberliegenden Rander der ersten Metallfolie
34 auf sich selbst umgeschlagen, sodass ein Uber-
lapp 40 gebildet ist. Im Bereich des Uberlapps 40 ist
die erste Metallfolie 34 auf den sich jeweils berthr-
enden Bereichen mit einer ersten Kunststoffbe-
schichtung 42 versehen, die aus Polypropylen
besteht. Diesen ist nach Erstellen des Uberlapps 40
teilweise erwdrmt und nachfolgend abgekiihlt wor-
den, sodass die erste Metallfolie 34 im Bereich des
Uberlapps 40 mittels der ersten Kunststoffbeschich-
tung 42 versiegelt ist und eine fluiddichte Verbindung
erstellt wurde. Zusammenfassend weist der Mittelteil
30 einen rechteckférmigen Querschnitt senkrecht zur
Langsachse 16 auf, wobei der Uberlapp 40 der ers-
ten Metallfolie 34 sich an einer der Schmalseiten 38
befindet.

[0048] Die beiden Seitenteile 32 sind schalen- oder
topfférmig und weisen jeweils einen Boden 44 auf,
der in einen hierzu senkrecht verlaufenden Rand 46
Ubergeht. Die beiden Seitenteile 32 sind jeweils Tief-
ziehteile, also mittels Tiefziehens erstellt, und aus
einer zweiten Metallfolie 48 gefertigt. Zusammenfas-
send weist das Pouch-Gehause 28 den aus der ers-
ten Metallfolie 34 erstellten hohlzylindrischen Mittel-
teil 30 auf, dessen Stirnseiten jeweils mittels eines
der Seitenteile 32 fluiddicht verschlossen sind,
wobei die Seitenteile 32 jeweils aus der zweiten
Metallfolie 48 erstellte topfformige, den jeweiligen
Rand 46 und den jeweiligen Boden 44 aufweisende
Tiefziehteile sind. An gegeniberliegenden Stirnsei-
ten ist zwischen dem Mittelteil 30 und dem jeweiligen
Seitenteil 32 jeweils einer der elektrischen
Anschlisse 26 hindurchgefiihrt. Somit befinden sich
die elektrischen Anschlisse 26 an gegenuberliegen-
den Stirnseiten des Mittelteils 30.

[0049] Wie auch in Fig. 5 in einer Schnittdarstellung
entlang der Langsachse 16 gezeigt, sind die Rander
46 des jeweiligen Seitenteils 32 umfangsseitig von
dem Mittelteil 30 umgeben und liegen an diesem
direkt an. Somit sind die Seitenteile 32 in das Mittel-
teil 30 von gegenilberliegenden Seiten eingeflhrt.
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Die Bdden 44 sind senkrecht zur Langsachse 16
angeordnet und bezuglich der Rander 46 ins Innere
des Mittelteils 30 versetzt, sodass die Bdoden 44
jeweils vollstandig von dem Mittelteil 30 umgeben
und von den Stirnseiten des Mittelteils 30 in dessen
Innere hinein versetzt sind. Folglich weisen die Rén-
der 46 entlang der Langsachse 16 beziglich des
Pouch-Gehduses 28 nach aufien. Die Seitenteile 32
sind dabei derart positioniert, dass die Kanten der
Rander 46 mit der Kante des Mittelteils 30, also des-
sen Ende entlang der Langsrichtung 16 fluchtet.
Infolgedessen werden die Rander 46, die aufgrund
des Tiefziehens eine verringerte Dicke aufweisen,
mittels des Mittelteils 30 stabilisiert, und auch vor
auleren mechanischen Beschadigungen geschutzt.

[0050] In Fig. 6 ist schematisch vereinfacht und ver-
gréRert der Bereich der direkten Anlage des Mittel-
teils 30 an dem Rand 46 eines der Seitenteile 32
gezeigt. Die erste Metallfolie 34 ist eine Aluminiumfo-
lie, ebenso wie die zweite Metallfolie 48, die somit
aus dem gleichen Material erstellt sind. Auch weisen
diese die gleiche Dicke auf und sind aus der gleichen
Folienrolle oder Bogenware erstellt. Im Bereich der
direkten mechanischen Anlage der beiden Metallfo-
lien 34, 48, also des Mittelteils 30 an dem Rand 46
des jeweiligen Seitenteils 32, sind die beiden Metall-
folien 34, 48 ebenfalls mit der ersten Kunststoffbe-
schichtung 42 versehen, namlich Polypropylen.
Zum Verbinden der Seitenteile 32 mit dem Mittelteil
30 erfolgt teilweise ein Aufschmelzen der ersten
Kunststoffbeschichtung 42, und somit eine Versiege-
lung der beiden Metallfolien 34, 48 miteinander. Infol-
gedessen ist zwischen diesen eine fluiddichte Ver-
bindung erstellt. Hierbei sind die topfférmigen
Seitenteile 32 an deren vollstandiger Aullenseite
mit der ersten Kunststoffbeschichtung 42 versehen,
sodass ein Toleranzausgleich mdglich ist.

[0051] Auf der gegeniiberliegenden Seite sind die
erste und zweite Metallfolie 34, 48 mit einer zweiten
Kunststoffbeschichtung 52 versehen, die bei beiden
Metallfolien 34, 48 wiederum gleich ist und aus Poly-
amid erstellt ist. Somit wird die jeweilige Metallfolie
34, 48 mittels der zweiten Kunststoffbeschichtung
52 geschitzt. Die erste Metallfolie 34 ist jedoch im
Bereich des Uberlapps 40 an dem nach innen ver-
setzten Rand nicht mit der zweiten Kunststoffbe-
schichtung 52, sondern mit der ersten Kunststoffbe-
schichtung 42 versehen, sodass dort die
Versiegelung erfolgen kann. Zusammenfassend
sind das Mittelteil 30 und die Seitenteile 32 an
deren Aul3enseite jeweils mit der zweiten Kunststoff-
beschichtung 52 versehen. Mit anderen Worten wei-
sen die schalenartigen Seitenteile 32 an deren jewei-
liger Innenseite die zweite Kunststoffbeschichtung
52 auf.

[0052] In Fig. 7 ist das Pouch-Gehause 28 aus-
schnittsweise im Bereich des elektrischen Anschlus-
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ses 26 gezeigt, der sich zwischen dem Mittelteil 30
und dem jeweiligen Seitenteil 20 befindet. Auch hier
sind die beiden Metallfolien 34, 48 an einander zuge-
wandten Seiten jeweils mit der ersten Kunststoffbe-
schichtung 42 versehen. Ferner ist der elektrische
Anschluss 26 im Bereich der direkten Anlage an
dem Mittelteil 30 sowie dem Seitenteil 32 mit der ers-
ten Kunststoffbeschichtung 42 versehen, sodass
auch dort eine Versiegelung erfolgen kann und
somit die fluiddichte Verbindung. Folglich ist auch
dort ein Eindringen von Partikeln in das Pouch-
Gehduse 28 oder ein Auslaufen einer Flissigkeit
aus dem Pouch-Gehause 28 heraus vermieden. Die
erste und zweite Metallfolie 34, 48 sind in diesem
Bereich auf den einander abgewandten Seiten eben-
falls mit der zweiten Kunststoffbeschichtung 52 ver-
sehen.

[0053] In Fig. 8 ist ein Verfahren 54 zur Herstellung
der Batterie 14 gezeigt. In einem ersten Arbeitsschritt
56 werden die Batteriezellen 18 mit den jeweils bei-
den Elektroden 20 und dem jeweils dazwischen
angeordneten Separator 22 bereitgestellt und diese
werden Uber den jeweiligen weiteren Separator 24
Ubereinander gestapelt.

[0054] In einem sich anschlieRenden zweiten
Arbeitsschritt 58 wird der Stapel aus Batteriezellen
18 mit der ersten Metallfolie 34 umwickelt, sodass
das hohlzylindrischen Mittelteil 30 erstellt ist. Die
erste Metallfolie 34 ist hierbei bereits entsprechend
mit der ersten Kunststoffbeschichtung 42 sowie der
zweiten Kunststoffbeschichtung 52 versehen. Bei
dem Umwickeln erfolgt zudem die Erstellung des
Uberlapps 40, und die erste Metallfolie 34 wird mit-
tels der ersten Kunststoffbeschichtung 42 in diesem
Bereich versiegelt.

[0055] In einem sich anschlielienden dritten Arbeits-
schritt 60 werden die elektrischen Anschlisse 26 mit
dem entsprechenden Batteriezellen 18 elektrisch
verbunden und geeignet positioniert. Hierbei stehen
die elektrischen Anschlisse 26 Uber den Mittelteil 30
Uber. In einer alternativen Ausfiihrungsform werden
bereits nach Bereitstellen der Batteriezellen 18 die
elektrischen Anschlisse 26 mit den jeweiligen Batte-
riezellen 18 elektrisch kontaktiert, und erst im
Anschluss hieran der Stapel mit der ersten Metallfolie
34 umwickelt und somit die erste Metallfolie 34 zur
Herstellung des hohlzylindrischen Mittelteils 30 um
die Batteriezellen 18 geschlagen.

[0056] In einem vierten Arbeitsschritt 62, der zeitlich
unabhéngig von dem ersten bis dritten Arbeitsschritt
56-60 erfolgt, werden aus den zweiten Metallfolien
48 mittels Tiefziehens die Seitenteile 32 erstellt. In
einer Ausflihrungsform sind bereits vor dem Tiefzie-
hen die zweiten Metallfolien 48 auf einer deren Sei-
ten mit der ersten Kunststoffbeschichtung 42 und auf
der verbleibenden Seite mit der zweiten Kunststoff-
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beschichtung 52 versehen. In einer Alternative
erfolgt erst nach dem Tiefziehen das Versehen mit
den beiden Kunststoffbeschichtungen 42, 52.

[0057] In einem sich anschlieRenden flinften
Arbeitsschritt 64 werden die beiden Seitenteile 32
von den Stirnseiten her teilweise in das Mittelteil 30
eingefihrt und entsprechend positioniert, sodass der
Mittelteil 30 mit den Seitenteilen an dessen Stirnsei-
ten verschlossen ist. Im Anschluss hieran erfolgt ein
Versiegeln mittels der ersten Kunststoffschichten 42,
sodass die Seitenteile 32 mit dem Mittelteil 30 sowie
gegebenenfalls mit den elektrischen Anschliissen 26
versiegelt sind. Somit ist das Pouch-Gehduse 28
fluiddicht ausgestaltet. Mit Abschluss des fiinften
Arbeitsschritts 64 ist das Pouch-Gehduses 28 vollen-
det und auch die Batterie 14 vollstandig erstellt.

[0058] Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend
beschriebene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Viel-
mehr kénnen auch andere Varianten der Erfindung
von dem Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Gegenstand der Erfindung zu verlassen.
Insbesondere sind ferner alle im Zusammenhang
mit dem Ausfiihrungsbeispiel beschriebenen Einzel-
merkmale auch auf andere Weise miteinander kom-
binierbar, ohne den Gegenstand der Erfindung zu
verlassen.

Bezugszeichenliste

2 Kraftfahrzeug

4 Rad

6 Antrieb

8 Energiespeicher

10 Schnittstelle

12 Gehause des Energiespeichers
14 Batterie

16 Langsachse

18 Batteriezelle

20 Elektrode

22 Separator

24 weiterer Separator

26 elektrischer Anschluss
28 Pouch-Gehause

30 Mittelteil

32 Seitenteil

34 erste Metallfolie

36 Langsseite

38 Schmalseite

40 Uberlapp

2022.07.21
42 erste Kunststoffbeschichtung
44 Boden
46 Rand
48 zweite Metallfolie
52 zweite Kunststoffbeschichtung
54 Verfahren
56 erster Arbeitsschritt
58 zweiter Arbeitsschritt
60 dritter Arbeitsschritt
62 vierter Arbeitsschritt

64 finfter Arbeitsschritt
Patentanspriiche

1. Pouch-Gehause (28) einer Batterie (14), mit
einem aus einer ersten Metallfolie (34) erstellten
hohlzylindrischen Mittelteil (30), dessen Stirnseiten
jeweils mittels eines Seitenteils (32) verschlossen
sind, wobei die Seitenteile (32) jeweils aus einer
zweiten Metallfolie (48) erstellte topfformige, einen
Rand (46) und einen Boden (44) aufweisende Tief-
ziehteile sind.

2. Pouch-Gehduse (28) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rander (46)
umfangsseitig von dem Mitteilteil (30) umgeben
sind und an diesem direkt anliegen.

3. Pouch-Gehduse (28) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bdden (44)
beziliglich der Rander (46) ins Innere des Mittelteils
(30) versetzt sind.

4. Pouch-Gehause (28) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und zweite Metallfolie (34, 48) im Bereich der
direkten mechanischen Anlage mit einer siegelféhi-
gen ersten Kunststoffbeschichtung (42) versehen
sind.

5. Pouch-Gehause (28) nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Mittelteil (30) und die Seitenteile (32) an der Auf3en-
seite mit einer zweiten Kunststoffbeschichtung (52)
versehen sind.

6. Pouch-Gehause (28) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Mittelteil (30) einen rechteckférmigen Querschnitt
aufweist, wobei ein Uberlapp (40) der ersten Metall-
folie (34) sich an einer Schmalseite (38) befindet.

7. Pouch-Gehause (28) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein
elektrischer Anschluss (26) zwischen einem der Sei-
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tenteile (32) und dem Mittelteil (30) hindurchgefihrt
ist.

8. Batterie (14) mit einem Pouch-Gehause (28)
nach einem der Anspriche 1 bis 7, in dem eine Bat-
teriezelle (18) mit zwei Elektroden (20) und einem
dazwischen angeordneten Separator (22) angeord-
net ist.

9. Verfahren (54) zur Herstellung einer Batterie
(14) nach Anspruch 8, bei dem
- eine Batteriezelle (18) mit zwei Elektroden (22) und
einem dazwischen angeordneten Separator (20)
bereitgestellt wird,
- um die Batteriezelle (18) ein erste Metallfolie (34)
zur Herstellung eines hohlzylindrischen Mittelteils
(30) geschlagen wird,
- aus einer zweiten Metallfolie (48) mittels Tiefzie-
hens zwei Seitenteile (32) mit einem Rand (46)
und einen Boden (44) erstellt werden, und
- der Mittelteil (30) an dessen Stirnseiten mittels
jeweils eines der Seitenteile (32) verschlossen wird.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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