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(54) Bezeichnung: Batteriezelle

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Batterie-
zelle (14) mit einem Zellstapel (20), der mehrere in einer Sta-
pelrichtung (23) abwechselnd (ibereinander gestapelte
Anoden (16) und Kathoden (18) aufweist, zwischen denen
jeweils ein Separator (22) angeordnet ist. Der Zellstapel
(20) ist umfangsseitig vollstéandig kraftschliissig mit einem
Band (26) umschlungen. Ferner betrifft die Erfindung ein
Verfahren (34) zur Herstellung einer Batteriezelle (14).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Batteriezelle und
ein Verfahren zur Herstellung einer Batteriezelle.
Die Batteriezelle weist einen Zellstapel auf, der meh-
rere in einer Stapelrichtung abwechselnd Ubereinan-
der gestapelte Anoden und Kathoden umfasst, zwi-
schen denen jeweils ein Separator angeordnet ist.

[0002] In zunehmendem Maflle 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 Batteriezellen, die meist in
einem gemeinsamen Modulgehduse angeordnet
sind, und die miteinander elektrisch in Reihe und/o-
der parallel geschaltet sind.

[0003] Jede der Batteriezellen wiederum umfasst
Ublicherweise mehrere galvanische Elemente.
Diese weisen jeweils zwei Elektroden, namlich eine
Anode und eine Kathode, sowie einen dazwischen
angeordneten Separator als auch einen Elektrolyten
mit freibeweglichen Ladungstragern auf. Als ein
derartiger Elektrolyt wird beispielsweise eine Flissig-
keit herangezogen. In einer Alternative ist die Batte-
riezelle als Festkorperbatterie ausgestaltet, und der
Elektrolyt liegt als Festkdrper vor. Die Anode und die
Kathode, die die Elektroden der Batteriezelle bilden,
umfassen Ublicherweise einen Trager, der als Strom-
ableiter fungiert. An diesem ist Ublicherweise ein
Aktivmaterial befestigt, das ein Bestandteil einer auf
den Trager, der auch als Ableiter bezeichnet wird,
aufgebrachten Schicht ist. Hierbei ist es mdglich,
dass in der Schicht bereits der Elektrolyt vorhanden
ist, oder dieser wird nachtraglich eingebracht. Zumin-
dest jedoch ist das Aktivmaterial zur Aufnahme der
Arbeitsionen, z.B. Lithium-lonen, geeignet. Je nach
Verwendung als Anode oder Kathode wird ein ande-
res Material flir den Trager und eine unterschiedliche
Art des Materials der Schicht verwendet.

[0004] Zum Schutz der galvanischen Elemente sind
diese Ublicherweise in einem Zellgehause der Batte-
riezelle angeordnet, das zum Beispiel einen mit
einem Deckel verschlossenen Zellbecher umfasst.
Auch wird mittels des Zellgehduses der Elektrolyt
vor Umwelteinfliissen geschitzt. Damit mittels der
jeweiligen Batteriezelle eine vergleichsweise grof3e
Kapazitat bereitgestellt ist, sind Ublicherweise meh-
rere derartige galvanischen Elemente in dem
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gemeinsamen Zellgehause angeordnet. Um den vor-
handenen Platz vergleichsweise effizient auszunut-
zen und eine Fertigung zu vereinfachen, sind die ein-
zelnen Bestandteile der galvanischen Elemente
flachig ausgestaltet und in einer Stapelrichtung tUber-
einander gestapelt, sodass ein im Wesentlichen qua-
derformiger Zellstapel gebildet ist.

[0005] Zur Stabilisierung der einzelnen Bestandteile
des Zellstapels sind ublicherweise Klebestreifen vor-
gesehen, die entlang jeweils einer der Langsseiten
des Zellstapels geflhrt sind und diesen randseitig
umgreifen. Damit hierbei die mittleren Lagen des
Zellstapels auch stabilisiert werden, ist es erforder-
lich, dass die Klebestreifen unter Ausbildung eines
Kraftschlusses montiert werden. Dies fuhrt zu einer
lokalen Verformung des Zellstapels, und somit zu
einer Schwachung in diesem Bereich. Bei einer
héheren Belastung im Betrieb ist es moglich, dass
der Zellstapel oder zumindest einige der Anoden
oder Kathoden dort berechnen.

[0006] Zusatzlich sind, damit die zwischen den
Enden des Zellstapels angeordneten Anoden,
Kathoden und Separatoren vergleichsweise sicher
gehalten werden, jeder Langsseite des Zellstapels
mehrere derartige Klebestreifen zugeordnet. Auf-
grund der Vielzahl der Klebestreifen ist eine Herstel-
lungsdauer verlangert. Auch ist es erforderlich, die
Klebestreifen vergleichsweise genau zu positionie-
ren, was die Herstellung erschwert. Zudem ist auf-
grund der maximal mittels der Klebestreifen aufbring-
baren Kraft eine maximale Anzahl an Lagen des
Zellstapels begrenzt. Falls daher eine vergroRerte
Kapazitat der Batteriezelle bereitgestellt werden
soll, ist es erforderlich, mehrere derartige Zellstapel
zu verwenden, die mittels jeweils der Klebebander
zueinander stabilisiert sind. Die Zellstapel wiederum
werden aneinander mittels weiterer Klebestreifen
gehalten, was eine Fertigung weiter verkompliziert.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine besonders geeignete Batteriezelle und ein
besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung
einer Batteriezelle anzugeben, wobei vorteilhafter-
weise Material -und/oder Herstellungskosten redu-
ziert sind, wobei geeigneterweise eine Herstellung
vereinfacht ist, und wobei insbesondere eine
Betriebssicherheit erhoht ist.

[0008] Hinsichtlich der Batteriezelle wird diese Auf-
gabe durch die Merkmale des Anspruchs 1 und hin-
sichtlich des Verfahrens durch die Merkmale des
Anspruchs 8 erfindungsgemaf geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen und Ausgestaltungen sind Gegen-
stand der jeweiligen Unteranspriche.

[0009] Die Batteriezelle, die im nachfolgend insbe-
sondere auch lediglich als Batterie bezeichnet ist,
ist vorzugsweise wiederladbar ausgestaltet und
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zweckmaligerweise eine Sekundarbatterie. Vor-
zugsweise ist die Batteriezelle im bestimmungsge-
malen Zustand ein Bestandteil eines Kraftfahr-
zeugs. Hierfur ist die Batteriezelle geeignet,
insbesondere vorgesehen und eingerichtet. Im
bestimmungsgemalien Zustand ist die Batteriezelle
beispielsweise ein Bestandteil eines Energiespei-
chers des Kraftfahrzeugs, der mehrere derartige Bat-
teriezellen aufweist. Vorzugsweise sind hierbei die
Batteriezellen auf mehrere Batteriemodule aufgeteilt,
die zueinander wiederum baugleich sind. Die Batte-
riezellen sind insbesondere in einem Gehaduse des
Energiespeichers bzw. des jeweiligen Batteriemo-
duls angeordnet und miteinander elektrisch parallel
und/oder in Reihe geschaltet. Somit ist die an dem
Energiespeicher/Batteriemodul anliegende elektri-
sche Spannung ein Vielfaches der mittels jeder der
Batteriezellen bereitgestellten elektrischen Span-
nung. ZweckmaRigerweise sind sdmtliche Batterie-
zellen dabei zueinander baugleich, was eine Ferti-
gung vereinfacht.

[0010] Das Gehause des Energiespeichers bzw.
des jeweiligen Batteriemoduls, die somit insbeson-
dere einen Verbund derartiger Batteriezellen bilden,
ist bevorzugt aus einem Metall gefertigt, beispiels-
weise einem Stahl, wie einem Edelstahl, oder einer
Aluminiumlegierung. Zur Herstellung wird zum Bei-
spiel ein Druckgussverfahren, Tiefzugverfahren,
GielRpressen oder Strangpressen verwendet. Insbe-
sondere ist das Gehause des Energiespeichers bzw.
des jeweiligen Batteriemoduls verschlossen ausge-
staltet. ZweckmaRigerweise ist in das Gehause des
Energiespeichers bzw. des jeweiligen Batteriemo-
duls eine Schnittstelle eingebracht, die zum Beispiel
einen Stecker des Energiespeichers/Batteriemoduls
bildet. Die Schnittstelle ist dabei elektrisch mit den
Batteriezellen kontaktiert, sodass ein Einspeisen
von elektrischer Energie und/oder eine Entnahme
von elektrischer Energie aus den Batteriezellen von
aulderhalb des Energiespeichers moglich ist, sofern
an den Stecker ein entsprechender Gegenstecker
gesteckt ist.

[0011] Das Kraftfahrzeug ist beispielsweise ein
Schiff oder Boot. Bevorzugt jedoch ist das Kraftfahr-
zeug landgebunden und weist vorzugsweise eine
Anzahl an Radern auf, von denen zumindest eines,
geeigneterweise mehrere oder alle, mittels eines
Antriebs, angetrieben sind. Insbesondere ist eines,
vorzugsweise mehrere, der Rader steuerbar ausge-
staltet. Somit ist es moglich, das Kraftfahrzeug unab-
hangig von einer bestimmten Fahrbahn, beispiels-
weise Schienen oder dergleichen, zu bewegen.
Dabei ist es zweckmaligerweise moglich, das Kraft-
fahrzeug im Wesentlichen beliebig auf einer Fahr-
bahn zu positionieren, die insbesondere aus einem
Asphalt, einem Teer oder Beton gefertigt ist. Das
Kraftfahrzeug ist beispielsweise ein Nutzkraftwagen,
wie ein Lastkraftwagen (Lkw) oder ein Bus. Beson-
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ders bevorzugt jedoch ist das Kraftfahrzeug ein Per-
sonenkraftwagen (Pkw).

[0012] 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 zweckmaRigerweise
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.

[0013] In einer weiteren Alternative ist die Batterie-
zelle ein Bestandteil eines Flurférderfahrzeug, einer
Industrieanlage, eines handgefiihrten Gerats, wie
beispielsweise eines Werkzeugs, insbesondere
eines Akkuschraubers. In einer weiteren Alternative
ist die Batteriezelle ein Bestandteil einer Energiever-
sorgung und wird dort beispielsweise als sogenannte
Pufferbatterie verwendet. Hierbei wird die Batterie-
zelle beispielsweise innerhalb eines Kraftwerks
oder eines Haushalts/Industrieanlage verwendet. In
einer weiteren Alternative ist die Batteriezelle ein
Bestandteil eines tragbaren Gerats, beispielsweise
eines tragbaren Mobiltelefons oder eines Wearables,
oder eines Computers. Auch ist es moglich, eine der-
artige Batteriezelle im Campingbereich, Modellbau-
bereich oder fiir sonstige Outdoor-Aktivitaten zu ver-
wenden.

[0014] Die Batteriezelle weist mehrere Anoden und
Kathoden, die insbesondere die Elektroden der Bat-
teriezelle bilden. Besonders bevorzugt sind samtli-
che Anoden und samtliche Kathoden jeweils zuei-
nander baugleich, was eine Herstellung vereinfacht.
Die Elektroden, also die Anoden und die Kathoden,
sind flachig ausgestaltet und insbesondere im
Wesentlichen rechteckférmig. Die Anoden und
Kathoden weisen zweckmalRigerweise jeweils einen
Trager auf, der auch als Ableiter bezeichnet ist. Ins-
besondere ist der jeweilige Trager mittels einer
Metallfolie gebildet, die einseitig oder beidseitig mit
einer Schicht zumindest abschnittsweise beschichtet
ist. Als Metall des Tragers/Ableiters der Kathoden
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wird beispielsweise Aluminium und als Metall des
Ableiters der Anoden Kupfer verwendet.

[0015] Die Schicht weist hierbei eine Dicke unter 1
mm auf. Zweckmafigerweise weisen die Trager eine
Dicke unter 0,1 mm auf. Vorzugsweise weist die
jeweilige Schicht ein Aktivmaterial, einen Binder
und/oder ein Leitadditiv, wie Leitru® auf. Das Aktiv-
material dient zur Aufnahme von Arbeitsionen, wie
Lithium-lonen, und ist hierflir geeignet sowie vorge-
sehen und eingerichtet. Als Aktivmaterial wird fiir die
Kathode beispielsweise ein Lithium-Metall-Oxid, wie
Lithium-Cobalt(ll)-Oxid (LiCoO2), NMC, beispiels-
weise NMC622 oder NMC811, NCA oder LFP, und/o-
der fir die Anode LTO oder Graphit, Si-basiert, ver-
wendet.

[0016] Die Elektroden, also die Anoden und Katho-
den, sind Ubereinander zu einem Zellstapel gesta-
pelt, wobei die Stapelrichtung senkrecht zu der Aus-
dehnungsrichtung der Elektroden ist, die zueinander
parallel angeordnet sind. Hierbei wechseln sich die
Anoden und Kathoden in der Stapelrichtung des Zell-
stapels ab. Zwischen benachbarten Elektroden, also
zwischen jeweils einer der Anoden einer der Katho-
den, ist jeweils ein Separator des Zellstapels ange-
ordnet, der vorzugsweise ebenfalls flachig ausge-
staltet. Beispielsweise sind samtliche Separatoren
zueinander baugleich. Insbesondere sind die Elekt-
roden im Wesentlichen biindig tUbereinander gesta-
pelt, wobei beispielsweise samtliche Anoden zumin-
dest geringfligig Uber die Kathoden (berstehen.
Somit ist eine unerwiinschte Materialanlagerung an
den Randbereichen der Anoden vermieden. Auf-
grund der Stapelung der Elektroden ist der Zellstapel
somit ebenfalls im Wesentlichen quaderformig.

[0017] Die Batteriezelle weist ferner ein Band auf,
mittels dessen der Zellstapel umfangsseitig vollstan-
dig kraftschliissigen umschlungen ist. Mit anderen
Worten liegt das Band kraftschliissige an dem Zell-
stapel an, wobei zum Beispiel mittels des Bands eine
Kraft auf den Zellstapel ausgetlibt wird. Alternativ
hierzu liegt das Band zumindest flachig an dem Zell-
stapel an, wobei zumindest ein Ausbilden von Falten
oder dergleichen in dem Band aufgrund der kraft-
schllssigen Anlage ausgeschlossen ist. Das Band
ist zweckmaligerweise flachig ausgestaltet und
umgibt den Zellstapel umfangsseitig vollstandig.
Somit ist das Band im Wesentlichen banderolenfor-
mig oder hohlzylindrisch ausgestaltet. Insbesondere
reicht hierbei das Band um die Enden des Zellstapels
in Stapelrichtung, und um zwei senkrecht zur Stapel-
richtung gegeniiberliegende Seiten des Zellstapels.
Die anderen beiden gegeniiberliegenden Seiten
des quaderférmigen Zellstapels sind insbesondere
frei von dem Band. Auf diese Weise ist eine Montage
und/oder Anordnung des Bands vereinfacht. Zusam-
menfassend ist mittels des Bands der Zellstapel ein-
mal auflenseitig umgeben. Vorzugsweise liegt das
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Band mechanisch direkt an dem Zellstapel an,
sodass zwischen dem Band und dem Zellstapel
keine weiteren Bauteile vorhanden sind.

[0018] Aufgrund des Bandes wird der Zellstapel,
also die Anoden, Kathoden und Separatoren zuei-
nander stabilisiert, wobei aufgrund der kraftschlissi-
gen Anlage einerseits ein ungewolltes Ablésen des
Bandes von dem Zellstapel unterbunden ist. Ande-
rerseits werden auf diese Weise die Anoden und
Kathoden sowie Separatoren geeignet zueinander
ausgerichtet. Somit ist eine Herstellung vereinfacht.
Hierbei ist unter Beibehaltung der Robustheit auch
das Ausbilden eines vergleichsweise grof3en Zellsta-
pels in Stapelrichtung mdglich, weswegen eine Ener-
giedichte oder zumindest Kapazitat der Batteriezelle
vergroRRert ist. Auch erfolgt das Ausrichten sowie
aneinander Befestigen mittels des Bandes in einem
Arbeitsschritt, weswegen eine Herstellungszeit und
-kosten reduziert sind. Dabei hierflr lediglich ver-
gleichsweise wenige Bauteile erforderlich sind, sind
Materialkosten reduziert. Aufgrund des vollstandigen
Umschlingens des Zellstapels mittels des Bandes
erfolgt eine grofl¥flachige Austibung von Kraft auf die-
sen mittels des Bandes. Mit anderen Worten ist ein
lokale Kraftaufbringung verhindert, die anderweitig
zu einer Ubermafigen einseitigen Belastung des
Zellstapels oder einer ungewilnschten Verformung
des Zellstapels fiihren wiirde. Somit ist der Zellstapel
nicht einseitig geschwacht, und eine Betriebssicher-
heit ist erhdht. Zudem ist es auf diese Weise moglich,
die Anoden und Kathoden sowie Separatoren jeweils
abwechselnd Ubereinander anzuordnen, und es
nicht erforderlich, von dieser Anordnung abzuwei-
chen. Mit anderen Worten sind insbesondere keine
zusatzliche  Stabilisierungsbauteile  erforderlich.
Somit ist eine Energiedichte der Batteriezelle erhoht,
wobei der Zellstapel eine vergleichsweise grol3e
Anzahl an Anoden und Kathoden aufweisen kann.

[0019] Beispielsweise ist das Band unelastisch aus-
gestaltet. Besonders bevorzugt jedoch ist das Band
zumindest teilweise nach Art eines Kompressions-
bands ausgestalteten und hierfir zum Beispiel
zumindest geringfligig elastisch verformbar. Mittels
der elastischen Verformung erfolgt insbesondere
die kraftschliissige Anlage an dem Zellstapel, sodass
dieser vergleichsweise sicher stabilisiert wird, wobei
keine zusatzlichen Bauteile erforderlich sind. Auch
ist auf diese Weise ein Toleranzausgleich geben. Ins-
besondere weist die Batteriezelle oder der Zellstapel
keine weiteren Bestandeile auf, mittels derer die
Anoden, Kathoden sowie Separatoren zueinander
stabilisiert sind. Infolgedessen sind Materialkosten
reduziert. Vorzugsweise ist der Zellstapel frei von
Klebestreifen.

[0020] Die Batteriezelle umfasst zweckmaRiger-
weise ein Gehause, innerhalb dessen der Zellstapel
angeordnet ist. ZweckmaRigerweise liegt das Band
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mit dessen Auenseite an dem Gehaduse an, sodass
der Zellstapel mittels Uber das Band mittels des Geh-
auses weiter stabilisiert ist. Aufgrund der direkten
Anlage ist hierbei eine Energiedichte in der Batterie-
zelle weiter erhdht.

[0021] Insbesondere ist das Gehause elektrolytdicht
ausgestaltet, sodass innerhalb dessen ein etwaiger
Elektrolyt der Batteriezelle sicher gehalten ist. Vor-
zugsweise weist das Gehaduse einen oder zwei
Durchbriiche auf, durch die jeweils ein Anschluss
gefuhrt ist, wobei der Bereich zwischen den
Anschlissen und den Rand des jeweiligen Durch-
bruchs zweckmaRigerweise ebenfalls fluiddicht aus-
gestaltet ist. Vorzugsweise ist einer der Anschliisse
mit zumindest einer der Anoden und der andere mit
einer der Kathoden elektrisch kontaktiert, sodass
Uber die Anschlisse eine Einspeisung von elektri-
scher Energie und/oder eine Entnahme von elektri-
scher Energie aus dem Zellstapel von auf3erhalb
des Gehauses ermdglicht ist. Zum Beispiel ist das
Gehause starr ausgestaltet und beispielsweise zylin-
der- oder quaderférmig. Mit anderen Worten handelt
sich bei der Batteriezelle um eine prismatische (Bat-
terie-)Zelle. Vorzugsweise ist hierbei das Gehause
aus einem Aluminium gefertigt. Alternativ hierzu ist
das Gehause zum Beispiel aus einer Folie gefertigt,
und die Batteriezelle ist als sogenannte Pouchzelle
ausgestaltet. Zweckmaligerweise wird hierbei als
Folie eine beschichtete Metallfolie herangezogen.

[0022] Beispielsweise sind mittels des Bandes die
Enden des Zellstapels in der Stapelrichtung lediglich
teilweise abgedeckt. Besonders bevorzugt jedoch ist
das Band derart ausgestaltet, dass die beiden Enden
des Zellstapels in der Stapelrichtung jeweils vollfla-
chig mittels des Bandes abgedeckt sind. Insbeson-
dere ist hierbei das Band biindig mit dem Zellstapel
angeordnet. Folglich ist die Breite des Bands gleich
der Breite der Anoden, Kathoden oder Separatoren.
Somit wird mittels des Bandes auf eine vergleichs-
weise grofRe Flache des Zellstapels eine Kraft auf-
grund der kraftschlissigen Audioanlage ausgelibt,
was zu einer weiteren VergleichmaRigung fuhrt.
Auch ist somit ein Verschieben der Anoden/Katho-
den/Separatoren untereinander vermieden. Ferner
ist es somit mittels des Bandes moglich, die Anoden,
Kathoden und Separatoren mit einer vergleichsweise
groRen Kraft aufeinander zu pressen, weswegen
eine Energiedichte erhéht ist. Auch erfolgt auf diese
Weise eine verbesserte elektrische Kontaktierung
dieser untereinander.

[0023] Beispielsweise weist der Zellstapel genauso
viele Anoden wie Kathoden auf. Besonders bevor-
zugt jedoch weist der Zellstapel eine Anode mehr
als Kathoden auf, sodass jedes Ende des Zellstapels
in der Stapelrichtung mittels jeweils einer der Anoden
gebildet ist. Aufgrund der zusatzlichen Anode ist eine
Energiedichte der Batteriezelle weiter erhéht. Auch
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ist hierbei kein zusatzliches Separator erforderlich,
mittels dessen die Anoden abgedeckt ist, da dies
durch das Bands erfolgt. Somit sind Material- und
Herstellungskosten weiter reduziert.

[0024] Beispielsweise sind die Anoden und Katho-
den sowie Separatoren zueinander separat und wer-
den zu dem Zellstapel aufeinandergestapelt. Mit
anderen Worten werden einzelne Blatter zur Erstel-
lung des Zellstapels verwendet. Alternativ hierzu
sind beispielsweise samtliche Separatoren mittels
eines gemeinsamen Separatorbandes gebildet, das
mehrmals Z-férmig gefaltet ist. In die einzelnen Fal-
ten sind hierbei beispielsweise die Anoden und
Kathoden eingelegt, die blattférmig ausgestaltet
sind. Alternativ ist das Separatorband mit den
Anoden und/oder Kathoden beschichtet. Mittels des
Bandes, das um das Z-férmig gefaltete Separator-
band mit den Elektroden geschlungen ist, wird insbe-
sondere ein Abrollen des auf diese Weise gebildeten
Zellstapels verhindert. Alternativ hierzu weist der
Zellstapel mehrere Teilstapel auf, wobei jedem der
Teilstapel ein Separatorband zugeordnet ist, dass
Z-fdrmigen gefaltet ist. Hierbei sind die einzelnen
Teilstapel jeweils mittels eines jeweiligen Bandes
stabilisiert oder mittels anderer Bauteile. Die Teilsta-
pel sind Ubereinander zu dem Zellstapels gestapelt,
wobei die Stabilisierung der Teilstapel zueinander
mittels des Bandes erfolgt, mittels dessen somit die
Teilstapel umschlungen sind.

[0025] Besonders bevorzugt jedoch weist der Zell-
stapel mehrere Ubereinandergestapelte Monozellen
auf, wobei jede der Monozellen aus einer der
Anoden, einer der Kathoden und zwei der Separato-
ren besteht. Jede der Monozellen bildet hierbei ins-
besondere ein galvanisches Element, und die Mono-
zellen sind vorzugsweise zueinander baugleich.
Vorzugsweise sind hierbei die Anode, die Kathode
sowie die Separatoren jeder Monozelle aneinander
befestigt, beispielsweise mittels Laminierens oder
Klebens. Mit anderen Worten ist jede der Monozellen
insbesondere stabil ausgestaltet. Aufgrund der Ver-
wendung von Monozellen ist einerseits ein Herstel-
len des Zellstapels vereinfacht. Andererseits ist auf
diese Weise der Zellstapel bereits teilweise stabili-
siert, und mittels des Bandes werden die Monozellen
zueinander ausgerichtet und zueinander stabilisiert.
Folglich ist eine Herstellung weiter vereinfacht. Auch
ist es auf diese Weise mdglich, die Monozellen unab-
hangig von der Batteriezelle zu fertigen. Aus den
Monozellen wird dann die fiir die jeweilige Batterie-
zelle gewlinschte Anzahl an Monozellen ausgewahilt.
Somit ist eine Herstellung weiter vereinfacht. Bei-
spielsweise ist der Zellstapel lediglich mittels der
Monozellen gebildet, oder besonders bevorzugt
weist der Zellstapel lediglich die Monozellen sowie
eine zusatzliche Anode auf, sodass die Enden des
Zellstapels in der Stapelrichtung mittels jeweils
einer der Anoden gebildet sind.
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[0026] Insbesondere ist das Band flachig ausgestal-
tet und weist zweckmaligerweise eine Dicke zwi-
schen 2 mm und 0,1 mm oder zwischen 1 mm und
0,5 mm auf. Somit ist ein Platzbedarf verringert,
wobei dennoch eine Robustheit gegeben ist. Beson-
ders bevorzugt ist das Band aus einem elektrisch iso-
lierenden Material gefertigt. Auf diese Weise ist es
moglich, den Zellstapel Uber das Band an weiteren
Bestandteilen der Batteriezelle anzulegen, wobei
mittels des Bandes ein elektrischer Kurzschluss
unterbunden ist. Insbesondere ist liegt hierbei im
Montagezustand das Band an einer Innenseite des
etwaigen Gehauses der Batteriezelle mechanisch
direkt an, weswegen Herstellungskosten reduziert
und eine Energiedichte erhoht ist. Zusammenfas-
send wirkt das Band zusatzlich als elektrischer Isola-
tor, sodass eine Sicherheit erhoht ist.

[0027] Alternativ oder besonders bevorzugt in Kom-
bination hierzu ist das Material elektrolytdurchlassig,
also insbesondere durchlassig flr den jeweils ver-
wendeten Elektrolyten. Somit wird mittels des Ban-
des die Funktion der galvanischen Elemente nicht
beeintrachtigt. Zusammenfassend wird eine Kapazi-
tat des Zellstapels oder ein innerer Widerstand mit-
tels des Bandes nicht verandert, somit ist eine Kon-
struktion vereinfacht und ein Einsatzbereich
vergrofRert.

[0028] Besonders bevorzugt wird als Material des
Bandes das gleiche Material wendet, aus dem auch
die Separatoren erstellt sind. Somit ist die Anzahl
unterschiedlicher Materialien begrenzt, weswegen
unerwiinschte chemische Reaktionen vermieden
werden. Auch sind Herstellungskosten reduziert.
Besonders bevorzugt ist dabei das Band dicker als
die Separatoren ausgestaltet. Auf diese Weise ist
ein Montage des Bandes vereinfacht und eine
Robustheit erhdht. Vorzugsweise wird als Material
ein Polyethylen (PE) oder ein Polypropylen (PP) ver-
wendet. Somit sind Materialkosten der Batteriezelle
weiter verringert.

[0029] Besonders bevorzugt weist das Material, aus
dem das Band gefertigt ist, ein Quellverhalten auf,
sodass dessen Volumen sich insbesondere ver-
groRert, wenn das Band einem Elektrolyten oder
einer sonstigen Flissigkeit ausgesetzt ist. Aufgrund
des Aufquellens wird ein Kraftschluss zu dem Zell-
stapel vergroRert. Beispielsweise erfolgt hierbei
lediglich aufgrund des Aufquellens die kraftschlis-
sige Verbindung, weswegen eine Montage verein-
facht ist. Zumindest jedoch wird aufgrund des Auf-
quellens die Kraftschluss verbessert. Somit ist ein
Ablosen der einzelnen Bestandteile des Zellstapels
mittels des Bandes sicher verhindert.

[0030] Beispielsweise ist das Band einstickig
erstellt, und der Zellstapel wird in diesen eingescho-
ben. Besonders bevorzugt jedoch sind die beiden
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Enden des Bandes zunachst getrennt und werden
erst bei Montage aneinandergefugt. Zum Beispiel lie-
gen diese auf Stol} aneinander an und sind entspre-
chend aneinander befestigt, beispielsweise mittels
Schweillens. Besonders bevorzugt jedoch tberlap-
pen die beiden Enden jedoch, weswegen die Verbin-
dung eine hdhere Robustheit aufweist. Zweckmali-
gerweise ist hierbei die Flache des Uberlapps gleich
der GroRe der Seite, auf der sich der Uberlapp befin-
det, sodass aufgrund des Uberlapps keine Stufe vor-
handen ist.

[0031] Auf diese Weise ist mittels des Bandes ein
gleichmafiges Aufbringung der Kraft auf den Zellsta-
pel ermdglicht und eine punktuelle Uberbelastung ist
vermieden. Besonders bevorzugt befindet sich hier-
bei der Uberlapp an einem der Enden des Zellstapels
in Stapelrichtung. Auf diese Weise erfolgt bei einem
Befestigen der beiden Enden des Bandes aneinan-
der ein Aufbringen von Kraft auf den Zellstapel in Sta-
pelrichtung, und ein Verschieben der Anoden/Katho-
den und Separatoren wird auf diese Weise
vermieden. Auch wird auf diese Weise eine Kom-
paktheit des Zellstapels erhoht. Alternativ hierzu ist
der Uberlapp auf einer hierzu senkrechten Seitenfla-
chen des Zellstapels angeordnet.

[0032] Beispielsweise erfolgt das Verbindende der
beiden Enden des Bandes im Bereich des Uberlapps
mittels Schweillens. Besonders bevorzugt jedoch
sind die beiden Enden des Bandes mittels Klebstoffs
aneinander befestigt, insbesondere ist der Klebstoff
hierbei entlang des vollstandigen Uberlapps aufge-
bracht. Aufgrund des Uberlapps ist eine auf die
Enden des Bandes aufgrund des Kraftschlusses mit
dem Zellstapel wirkende Kraft vergleichmaRigt,
sodass ein Abldsen der beiden Enden auch bei
einem vergleichsweise schwachen Klebstoff vermie-
den ist. Mit anderen Worten ist es mdglich, einen ver-
gleichsweise schwach haftenden Klebstoff zu ver-
wenden, wobei aufgrund des grofien Uberlapps und
der groRRen Klebeflache dennoch eine sichere Ver-
bindung der beiden Enden aneinander erfolgt. Auf-
grund des vergleichsweise schwachhaftenden
Klebstoffs sind jedoch Materialkosten reduziert.
Auch ist beispielsweise eine Demontage oder Kor-
rektur des Bandes auf diese Weise mdglich. Zum
Beispiel ist lediglich im Bereich des Uberlapps der
Klebstoff vorhanden, weswegen Materialkosten
reduziert sind. Alternativ hierzu ist das Band innen-
seitig vollstandig mittels Klebstoffs versehen, sodass
das Band auch an dem Zellstapel festgeklebt ist. Auf
diese Weise ist eine Robustheit weiter erhoht. Alter-
nativ hierzu ist die Innenseite des Bandes lediglich
punktuell oder streifenartig mit dem Klebstoff verse-
hen. Somit ist ein Materialbedarf verringert, wobei
dennoch eine Robustheit erhoht ist.

[0033] Besonders bevorzugt stehen die Separato-
ren randseitig Uber die Anoden und Kathoden Uber.
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Auf diese Weise ist eine Kurzschluss zwischen den
Anoden und Kathoden mittels der Separatoren und
verbunden. Zweckmafigerweise sind die Enden der
Separatoren mittels des Bandes in Stapelrichtung
umgebogen. Somit liegt das Band hauptsachlich an
den Separatoren an, und Uber diese erfolgt der Kraft-
schluss, weswegen eine auf die Anoden oder Katho-
den wirkende Belastung verringert ist. Insbesondere
sind die Separatoren endseitig parallel zur Stapel-
richtung umgebogen, sodass die Separatoren rand-
seitig eine 90° Umbiegung aufweisen. Besonders
bevorzugt sind dabei die gegentberliegenden Ran-
der jedes Separators in die gleiche Richtung umge-
bogen, sodass jeder Separator im Wesentlichen U-
formig ausgestaltet ist. Folglich ist eine somit ist
eine Stabilitat erhéht und eine Fertigung vereinfacht.
Aufgrund des Umbiegen bilden die Separatoren teil-
weise die Seiten des Zellstapels und mittels dieser ist
sind die Anoden und Kathoden von dem Band zumin-
dest teilweise abgetrennt. Besonders bevorzugt sind
die Separatoren derart umgebogen, dass jeweils
benachbarte Separatoren aneinander anliegen.
Somit werden zumindest die mittleren Anoden und
Kathoden mittels der Separatoren auch randseitig
umschlungen, weswegen einerseits ein Eindringen
von Fremdpartikeln dort vermieden ist. Auch ist auf
diese Weise ein Kurzschluss verhindert. Somit ist es
beispielsweise moglich, das Band aus einem elekt-
risch leitfahigen Material zu fertigen, wobei aufgrund
der umgebogenen Separatoren ein elektrischer
Kurzschluss mit den Anoden und Kathoden vermie-
den ist.

[0034] Das Verfahren zur Herstellung einer Batterie-
zelle mit einem Zellstapel, der mehrere in einer Sta-
pelrichtung abwechselnd Ubereinander gestapelte
Anoden und Kathoden aufweist, zwischen denen
jeweils ein Separator angeordnet ist, und der
umfangsseitig vollstandig kraftschllissig mit einem
Band umschlungen ist sieht vor, dass das Band
zunachst flachig bereitgestellt wird. Mit anderen Wor-
ten ist das Band derart positioniert, dass mittels des-
sen eine Flache Uberdeckt ist. Insbesondere ist das
Band hierbei der im Wesentlichen lediglich in einer
flachen Ebene und somit im Wesentlichen zweidi-
mensional angeordnet. Vorzugsweise weist hierbei
das Band keine Falten oder sonstige Unebenheiten
auf.

[0035] In einem weiteren Arbeitsschritt wird auf dem
Band der Zellstapel, der die in der Stapelrichtung
abwechselnd (bereinandergestapelte Anoden und
Kathoden aufweist, zwischen denen jeweils einer
der Separatoren angeordnet ist, gestapelt. Mit ande-
ren Worten wird der Zellstapel auf dem Band ange-
ordnet. Beispielsweise ist hierbei der Zellstapel
bereits vorgefertigt und steht als Einheit bereit. Alter-
nativ hierzu werden die einzelnen Bestandteile des
Zellstapels auf das Band geschichtet, sodass der
Zellstapel erstellt wird. Insbesondere ist die Stapel-
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richtung senkrecht zu der Ebene, in der das Band
flachig bereitgestellt wird. Mit anderen Worten wird
eines der Enden des Zellstapels in der Stapelrich-
tung auf dem Band aufgelegt und die weiteren
Bestandteile des Zellstapels haben (zunachst) kei-
nen Kontakt mit dem Band. Besonders bevorzugt
erfolgt das Stapeln des Zellstapels hierbei derart,
dass zunachst eine Anode auf dem Band angeordnet
wird, insbesondere mechanisch direkt. Besonders
bevorzugt wird das andere Ende des Zellstapels
ebenfalls mittels einer Anode gebildet.

[0036] Zum Stapeln werden beispielsweise die ein-
zelnen Bestandteile, sofern der Zellstapel noch nicht
vorgefertigt ist, also beispielsweise die Anoden,
Kathoden und Separatoren, einzelnen auf das Band
gestapelt, oder diese liegen bereits teilweise zu
Monozellen zusammengefasst vor, die somit auf
dem Band angeordnet werden. Zum Beispiel wird,
sofern Monozelle verwendet werden, zunachst eine
einzelne Anode auf dem Band angeordnet, auf die
anschlieRend die Monozelle gestapelt werden. In
einer Alternative hierzu werden beispielsweise direkt
die Monozelle auf das Band gestapelt, und abschlie-
Rend eine einzelne Anode auf eine der Monozellen
aufgelegt, welche somit das gegentiberliegende
Ende des Zellstapels in Stapelrichtung bildet.

[0037] Insbesondere erfolgt hierbei das Stapeln des
Zellstapels oder zumindest einiger Bestandteile des
Zellstapels auf dem Band derart, dass dieses an
gegeniberliegenden Seiten blindig mit einer jeweils
zugeordneten Kanten des Bandes ist. Mit anderen
Worten weist der Zellstapel oder zumindest ein Teil
des Zellstapels die gleiche Breite wie das Band auf.
Somit erfolgt kein Verkippen des Zellstapels auf-
grund einer Unebenheit, die aufgrund einer verkiirz-
ten Breite des Bandes bedingt wirde. Besonders
bevorzugt wird der Zellstapel im Wesentlichen mittig
zwischen den Enden des flachig ausgestreckten
Bandes angeordnet. Somit ist eine Positionierung
und spatere Weiterverarbeitung erleichtert.

[0038] In einem anschlielRenden Arbeitsschritt wird
das Band um den Zellstapel umfangsseitig kraft-
schliissige geschlungen. Mittels des Bandes ist
anschlielend der Zellstapel vollstandig umfangssei-
tig umgeben. Hierbei wird das Band beispielsweise
gebogen oder an den Kanten des Zellstapels
geknickt. Vorzugsweise erfolgt das Biegen/Knicken
mittels einer entsprechenden Vorrichtung, mittels
derer beispielsweise auch ein Drehen des Zellsta-
pels und/oder ein Abtransport der Batteriezelle
erfolgt. Besonders bevorzugt werden hierbei die
Enden des Bandes aneinander befestigt, sodass mit-
tels des Bandes der Zellstapel kraftschliissig gehal-
ten ist. Vorzugsweise erfolgt ein Verkleben des Ban-
des, und beim Kleben oder der sonstigen
Befestigung der beiden Enden aneinander wird ins-
besondere (iber das Band auf den Zellstapel eine
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Kraft in Stapelrichtung ausgetbt. Somit wird der der
Zellstapel in dem Arbeitsschritt, in dem das Band ver-
klebt/ die Enden aneinander befestigt werden,
zusatzlich kompaktiert. Somit ist eine Herstellungs-
zeit verkurzt. Vorzugsweise wird das Band mit dem
Zellstapel nachfolgend in einem Gehause angeord-
net, das beispielsweise aus einem Aluminium gefer-
tigt ist.

[0039] Die Erfindung betrifft ferner einen Verbund
derartiger Batteriezellen, wobei der Verbund vor-
zugsweise ein Batteriemodul oder eine Hochvoltbat-
terie ist. Ferner betrifft die Erfindung ein Kraftfahr-
zeug, wie einen Personenkraftwagen (PKW), mit
einer derartigen Batteriezelle, insbesondere einem
derartigen Verbund. Die Batteriezelle wird vorzugs-
weise zur Bestromung eines Hauptantriebs des
Kraftfahrzeugs verwendet.

[0040] Die im Zusammenhang mit der Batteriezelle
beschriebenen Vorteile und Weiterbildungen sind
sinngemal auch auf das Verfahren / den Verbund /
das Kraftfahrzeug sowie untereinander zu Ubertra-
gen und umgekehrt.

[0041] Nachfolgend werden Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlau-
tert. Darin zeigen:

Fig. 1 schematisch vereinfacht ein Kraftfahr-
zeug, das mehrere baugleiche Batteriezellen
aufweist,

Fig. 2 schematisch in einer Schnittdarstellung
eine der Batteriezellen,

Fig. 3 ein Verfahren zur Herstellung der Batte-
riezelle,

Fig. 4 - Fig. 7 die Batteriezelle in unterschied-
lichen Stadien der Herstellung, und

Fig. 8-10 jeweils gemal Fig. 2 weitere Varian-
ten der Batteriezelle.

[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
der Elektromotor gespeist 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 Ener-
giespeichergehduse 12 des Energiespeichers 8 ein-
gebracht ist, das aus einem Edelstahl erstellt ist.
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[0044] Innerhalb des Energiespeichergehduses 12
des Energiespeichers 8 sind mehrere nicht naher
dargestellte zueinander baugleiche Batteriemodule
angeordnet, die jeweils mehrerer Batteriezellen 14
umfassen. Die Batteriezellen 14 jedes Batteriemo-
duls sind dabei zueinander teilweise elektrisch in
Reihe sowie teilweise zueinander elektrisch parallel
geschaltet. Ein Teil der Batteriemodule wiederum ist
zueinander elektrisch in Reihe und diese wiederum
elektrisch zueinander parallel geschaltet sind. Der
elektrische Verband der Batteriemodule ist mit der
Schnittstelle 10 elektrisch kontaktiert, sodass bei
Betrieb des Antriebs 6 ein Entladen oder Laden
(Rekuperation) der Batteriemodule und somit auch
der Batteriezellen 14 erfolgt. Aufgrund der elektri-
schen Verschaltung ist dabei die an der Schnittstelle
10 bereitgestellte elektrische Spannung, die 400 V
betragt, ein Vielfaches der mit jedem der Batteriemo-
dule und auch mit jedem der Batteriezellen 14 bereit-
gestellten elektrischen Spannung.

[0045] In Fig. 2 ist in einer Schnittdarstellung eine
der zueinander baugleichen Batteriezellen 14 darge-
stellt. Die Batteriezelle 14 weist mehrere Anoden 16
und Kathoden 18 auf, die jeweils flachig ausgestaltet
und zu einem Zellstapel 20 abwechselnd aufeinan-
dergeschichtet, wobei zwischen jeweils benachbar-
ten Anoden 16 und Kathoden 18 ein Separator 22
angeordnet ist. Dabei sind die Anoden 16 und die
Kathoden 18 senkrecht zu einer Stapelrichtung 23
des Zellstapels 20 angeordnet. Zusammenfassend
weist der Zellstapel 22 die in der Stapelrichtung 23
abwechselnd Ubereinander gestapelten Anoden 18
und Kathoden 18 auf, zwischen denen jeweils einer
der Separatoren 22 angeordnet ist.

[0046] Die Anoden 16 und die Kathoden 18 sind
jeweils baugleich und weisen jeweils eine Metallfolie
24 auf, mittels derer Ableiter, der auch als Trager
bezeichnet wird, gebildet ist. Bei dem Kathoden 18
wird hierbei als Metallfolie 24 eine Aluminiumfolie
und bei den Anoden 16 eine Kupferfolien verwendet.
Der Ableiter ist beidseitig mit einer jeweiligen Schicht
beschichtet, die ein Aktivmaterial umfasst. Die
Anoden 16 sind dabei in Stapelrichtung 23 (berei-
nander bilindig zueinander angeordnet, und auch
die Kathoden 18 sind in Stapelrichtung 23 Gibereinan-
der blindig zueinander angeordnet. Hierbei stehen
die rechteckférmigen Anoden 16 randseitig tber die
rechteckformigen Kathoden 18 senkrecht zur Stapel-
richtung 23 Uber. Mit anderen Worten weisen die
Anoden 16 eine gréRere Flache als die Kathoden
18 auf.

[0047] Die Separatoren 22 stehen (ber die Anoden
16 Uber und sind an zwei gegenuberliegenden Ran-
der in Stapelrichtung 23 umgebogen, sodass die Sei-
ten- oder Schnittansicht der Separatoren 22 U-férmig
ist. Hierbei ist der Uberstand der Separatoren 22 der-
art gewahlt, dass der umgebogenen Abschnitt bis zu
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dem jeweils benachbarten Separator 22 reicht. Mit
anderen Worten sind die Separatoren 22 derart
umgebogen, dass jeweils benachbarte Separatoren
22 aneinander anliegen. Hierbei liegen die Freienden
der Separatoren 22 im Bereich eines der Knicks des
jeweils benachbarten Separators 22 an diesem an.

[0048] Der Zellstapel 20 weist mehrere Monozellen
25 auf, die mittels jeweils einer der Anoden 16, einer
der Kathoden 18 sowie zweien der Separatoren 22
gebildet ist, die jeweils aneinander befestigt sind.
Die Monozellen 25 sind einzelne Baueinheiten oder
Module, die fiir zur Herstellung der Batteriezelle 14
verwendet werden. Der Zellstapel 20 weist an
einem der Enden in Stapelrichtung 23 eine zusatzli-
che Anode 16 auf, auf die eine der Monozelle 25
gestapelt ist. Ansonsten ist der Zellstapel 20 lediglich
mittels der Monozellen 25 gebildet. Somit ist jedes
Ende des Zellstapels 20 in der Stapelrichtung 23 mit-
tels jeweils einer der Anoden 16 gebildet.

[0049] Der Zellstapel 20 ist mittels eines Bandes 26
umschlungen, das aus einem Polyethylen oder Poly-
propylen erstellt ist. Somit ist das Band 26 aus einem
elektrisch isolierenden und elektrolytdurchlassigen
Material gefertigt. Zwischen dem Band 26 und dem
Zellstapel 20 ist ein Kraftschluss erstellt, und das
Band 26 ist banderolen- oder hohlzylinderférmig aus-
gestaltet. Die Breite des Bandes 26, also dessen
Ausdehnung senkrecht zu der in Fig. 2 dargestellten
Schnittebene ist gleich der Ausdehnung des Zellsta-
pels 20 in der gleichen Richtung, der biindig mit dem
Band 26 ist. Mit anderen Worten steht der Zellstapel
20 nicht Uber das Band 26 (ber, und die beiden
Enden des Zellstapels 20 in der Stapelrichtung 23
sind jeweils vollflachig mittels des Bandes 26 abge-
deckt. Auch zwei der Seiten des Zellstapels 20, die
parallel zur Stapelrichtung 23 und einander gegen-
Uberliegen sind, sind vollflachig mittels des Bandes
26 abgedeckt. In diesem Bereich liegt der Zellstapel
20 mit den Separatoren 22, namlich deren jeweilige
umgebogene und parallel zur Stapelrichtung 23 ver-
laufende Abschnitte, flachig an dem Band 26 an.
Somit ist mittels der umgebogenen Abschnitt der
Separatoren 23 ein elektrischer Kontakt der Anoden
16 sowie der Kathoden 18 mitin dem Band 26, aul3er
im Bereich der Enden in Stapelrichtung 23, vermie-
den.

[0050] An einem der Enden des Zellstapels 20 in
Stapelrichtung 23 weist das Band 26 einen Uberlapp
28 auf. Mittels des Uberlapps 28 ist dabei dieses
Ende des Zellstapels in Stapelrichtung 23 vollstandig
abgedeckt. Mit anderen Worten ist dieses Ende mit
zwei Lagen des Bandes 26 (berdeckt, wobei zwi-
schen den beiden Lagen sich eine Schicht aus Kleb-
stoff 30 befindet, mittels derer der Uberlapp 28 stabi-
lisiert ist. Mit anderen Worten (iberlappen die Enden
des Bandes 26 und sind mittels Klebstoffs 30 anei-
nander befestigt.

9/16

2023.11.02

[0051] Mittels des Bandes 26 wird der Zellstapel 20
stabilisiert und die Monozellen 25 aneinander sowie
an der zusatzlichen Anode 16 gehalten. Aufgrund
des Kraftschlusses ist ein Auflésen des Zellstapels
20 vermieden, wobei keine zusatzlichen Bauteile
erforderlich sind. Aufgrund der vergleichsweise brei-
ten Ausgestaltung des Bandes 26 erfolgt hierbei
auch keine lokale Deformation des Zellstapels 20,
und eine Leistungsfahigkeit der Batteriezellen 14 ist
somit erhoht.

[0052] Die Batteriezelle 14 weist ferner ein Gehause
32 auf, das aus einem Aluminium erstellt ist. Das
Gehause 32 ist starr sowie fluiddicht ausgestaltet.
Mit anderen Worten handelt sich bei der Batteriezelle
14 um eine prismatische Zelle. Das Gehause 32 ist
mit einem Elektrolyten befiillt, und in das Gehause 32
sind nicht naher dargestellte Anschlisse einge-
bracht, die mit einigen der Anoden 16 und einigen
der Kathoden 18 elektrisch kontaktiert sind. Uber
die Anschlusse ist dabei ein eine Entnahme oder
ein Einspeisen von elektrischer Energie in den Zell-
stapel 20 von auBerhalb des Gehauses 32 ermdg-
licht.

[0053] In Fig. 3 ist ein Verfahren 34 zur Herstellung
der zueinander baugleichen Batteriezellen 14 darge-
stellt. In einem ersten Arbeitsschritt 36 wird das Band
26 bereitgestellt, das in einer Ebene angeordnet ist,
wie in Fig. 4 schematisch vereinfacht dargestellit.
Hierbei ist das Band 26 im Bereich des spateren
Uberlapps 28 bereits mit dem Klebstoffen 30 verse-
hen. Zusammenfassend wird das Band 26 flachig
bereitgestellt.

[0054] In einem sich anschlieBenden zweiten
Arbeitsschritt 38 wird der Zellstapel 20 auf das
Band 26 gestapelt. Hierfiir wird zunachst die einzelne
Anode 16 im Wesentlichen mittig zwischen den bei-
den Enden des Bandes 26 auf diesem positioniert,
wobei die Anode 16 parallel zum Band 26 angeord-
net ist, und wobei zwei der Kanten der rechteckférmi-
gen Anode 16 mit zweien der Kanten des Bandes 26
blindig angeordnet sind. Auf diese Anode 16 werden
die Monozellen 25, mittels derer der Rest des Zell-
stapels 20 gebildet wird, in der Stapelrichtung 23
Ubereinander gestapelt.

[0055] In einem sich anschlielsenden dritten Arbeits-
schritt 40 wird das Band 26, wie in der Fig. 5 gezeigt,
derart geknickt, dass das Band 26 an den parallel zur
Stapelrichtung 23 verlaufenden Seiten des Zellsta-
pels 20 anliegt. Hierbei werden die zunachst flachig
angeordneten Separatoren 22 mittels des Bandes 26
randseitig in Stapelrichtung 23 gebogen, wie in Fig. 6
dargestellt.

[0056] Im Anschluss hieran wird, wie in Fig. 6 und
Fig. 7 gezeigt, eines der Enden des Bandes 26, ndm-
lich das, das nicht mit dem Klebstoff 30 versehen ist,
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auf das verbleibende Ende des Zellstapels 20 in der
Stapelrichtung 23 umgeschlagen, wobei dieses
Ende vollflachig mittels des Bandes 26 abgedeckt
wird. Anschlielend wird das verbleibende Ende des
Bandes 26, das mit der Schicht aus dem Klebstoff 30
versehene ist, auf das andere Ende umgeschlagen,
sodass der Uberlapp 28 gebildet ist. Zum Verbinden
der beiden Enden des Bandes 26 wird hierbei auf
diese und folglich auch auf den Zellstapel 20 eine
Kraft parallel zur Stapelrichtung 23 ausgeubt, sodass
im Bereich des Uberlapps die Enden des Bands 26
vollflachig aneinander anliegen. Dabei werden die
Monozellen 25 aufeinander sowie auf die Anode 16
gepresst und folglich der Zellstapel 20 kompaktiert.
Mittels Einstellung des Uberlapps 28 erfolgt dabei
eine kraftschlissige Anlage des Bandes 26 an dem
Zellstapel 20, weswegen dieser mittels des Bandes
26 gehalten ist.

[0057] In Fig. 8 ist eine alternative Ausgestaltungs-
form der Batteriezelle 14 gezeigt, wobei das
Gehause 32 weggelassen ist. Der Zellstapel 20 ist
nicht abgewandelt und weist weiterhin die in der Sta-
pelrichtung 23 Ubereinandergestapelte Anode 16
sowie die Monozellen 25 auf. Auch ist das Band 26
weiter vorhanden. Jedoch befindet sich der Uberlapp
28 und somit auch die mittels des Klebstoffs 30 gebil-
dete Schicht nicht an einem der Enden des Zellsta-
pels 20 in Stapelrichtung 23, sondern an einer der
parallel zur Stapelrichtung 23 verlaufenden Seiten.
Auf diese Weise ist eine Ausdehnung der Batterie-
zelle 14 entlang der Stapelrichtung 23 verringert.

[0058] Bei der in Fig. 9 dargestellten Variante der
Batteriezelle 14 ist das Band entsprechend der in
Fig. 2 dargestellten Variante angeordnet, und der
Zellstapel 20 ist wiederum nicht abgeandert. Jedoch
ist das Band 26 auf der dem Zellstapel 20 zugewand-
ten Seite vollstandig mittels des Klebstoffs 30
beschichtet. Somit ist auch weiterhin das Band 26
im Bereich des Uberlapps 28, der sich wiederum an
einem der Enden des Zellstapels 20 in Stapelrich-
tung 23 befindet, vollflachig mit dem Klebstoff 30 ver-
sehen, sodass die beiden Enden des Bandes 26
aneinander kleben. Jedoch ist das Band 26 auch
mit dem Zellstapel 20 verklebt, was eine Robustheit
erhoht.

[0059] Bei der in Fig. 10 dargestellten Variante der
Batteriezelle 14 ist der Klebstoff 30 im Vergleich zu
der in Fig. 9 dargestellten Variante in Streifen auf der
Innenseite des Bandes 26 aufgetragen, sodass ein
Materialbedarf an Klebstoff 30 verringert ist. Jedoch
ist auch weiterhin eine vergleichsweise stabile
Befestigung des Bandes 26 an dem Zellstapel 20
gegeben.

[0060] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt.
Vielmehr kénnen auch andere Varianten der Erfin-
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dung von dem Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Gegenstand der Erfindung zu verlassen.
Insbesondere sind ferner alle im Zusammenhang
mit den einzelnen Ausfluhrungsbeispielen beschrie-
bene Einzelmerkmale auch auf andere Weise mitei-
nander kombinierbar, ohne den Gegenstand der
Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

2 Kraftfahrzeug

4 Rad

6 Antrieb

8 Energiespeicher

10 Schnittstelle

12 Energiespeichergehause
14 Batteriezelle

16 Anode

18 Kathode

20 Zellstapel

22 Separator

23 Stapelrichtung

24 Metallfolie

25 Monozelle

26 Band

28 Uberlapp

30 Klebstoff

32 Gehause

34 Verfahren

36 erster Arbeitsschritt
38 zweiter Arbeitsschritt

40 dritter Arbeitsschritt
Patentanspriiche

1. Batteriezelle (14) mit einem Zellstapel (20),
der mehrere in einer Stapelrichtung (23) abwech-
selnd Ubereinander gestapelte Anoden (16) und
Kathoden (18) aufweist, zwischen denen jeweils
ein Separator (22) angeordnet ist, und der umfangs-
seitig vollstandig kraftschlissig mit einem Band (26)
umschlungen ist.

2. Batteriezelle (14) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Enden des Zellstapels
(20) in der Stapelrichtung (23) vollflachig mittels
des Bandes (26) abgedeckt sind.

3. Batteriezelle (14) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Ende des
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Zellstapels (20) in der Stapelrichtung (23) mittels
jeweils einer der Anoden (16) gebildet ist.

4. Batteriezelle (14) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Zellsta-
pel (20) mehrere Ubereinandergestapelte Monozel-
len (25) aufweist, die aus einer der Anoden (16),
einer der Kathoden (18) und zwei der Separatoren
(22) bestent.

5. Batteriezelle (14) nach einem der Anspriche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Band
(26) aus einem elektrisch isolierenden und elektro-
lytdurchlassigen Material gefertigt ist.

6. Batteriezelle (14) nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Enden
des Bands (26) Uberlappen und mittels Klebstoffs
(30) aneinander befestigt sind.

7. Batteriezelle (14) nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Sepa-
ratoren (22) randseitig Uber die Anoden (16) und
Kathoden (18) uberstehen und mittels des Bandes
in Stapelrichtung (23) derart umgebogen sind, dass
jeweils benachbarte Separatoren (22) aneinander
anliegen.

8. \Verfahren (34) zur Herstellung einer Batterie-
zelle (14) nach einem der Anspriche 1 bis 7, bei
welchem
- ein Band (26) flachig bereitgestellt wird,

- auf dem Band (26) ein Zellstapel (20), der der in
einer Stapelrichtung (23) abwechselnd Ubereinan-
der gestapelte Anoden (16) und Kathoden (18) auf-
weist, zwischen denen jeweils ein Separator (22)
angeordnet ist, gestapelt wird, und

- das Band (26) um den Zellstapel (20) umfangssei-
tig kraftschlissig geschlungen wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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