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BESCHREIBUNG

Batterie mit urgeformtem Gehause

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Batterie und eine mittels eines solchen

Verfahrens hergestellte Batterie.

Eine Batterie ist ein Speicher fur elektrische Energie auf elektrochemischer Basis, bei deren
Entladung gespeicherte chemische Energie durch eine elektrochemische Redoxreaktion in
elektrische Energie gewandelt wird. Im Kontext der Erfindung werden als Batterien sowonhl
sogenannte Primarbatterien, die nur flir eine einmalige Entladung und nicht fUr ein erneutes
Laden vorgesehen sind, als auch sogenannte Sekundérbatterien beziehungsweise
Akkumulatoren, die fUr ein mehrfaches Laden vorgesehen und entsprechend ausgelegt sind,
verstanden. Ein Laden einer Sekundarbatterie stellt dabei die elektrolytische Umkehrung der bei
der Entladung ablaufenden elektrochemischen Redoxreaktion dar, die durch das Anlegen einer

elektrischen Spannung realisiert wird.

Eine Batterie umfasst eine oder, Ublicherweise, mehrere Batterieelemente, die innerhalb einer
Umhullung, tUblicherweise in Form einer haufig als ,,Pouch” bezeichneten Folienumhllung oder
eines Gehéduses, angeordnet sind. Die Batterieelemente umfassen jeweils zwei Elektroden,
einen zwischen den Elektroden angeordneten Separator zur elektrischen Separierung der
Elektroden und einen als lonenleiter dienenden Elektrolyten. Die zwei Elektroden eines
Batterieelements unterschieden sich hinsichtlich eines umfassten Aktivmaterials, wodurch eine
der Elektroden anodisch und die andere kathodisch wirksam ist (jeweils bezogen auf ein
Entladen der Batteriezelle). Weiterhin umfasst eine Batterie Ublicherweise zwei Batteriepole, die
in die Umhullung integriert sind und die innenseitig der Umhullung Uber sogenannte
Stromableiter mit den Elektroden elektrisch leitend verbunden sind. Dabei sind alle anodisch
wirksamen Elektroden mit einem der Batteriepole und die kathodisch wirksamen Elektroden mit

dem anderen der Batteriepole verbunden.

Eine Ausgestaltung einer Batterie mit einem Geh&use kann den Vorteil einer im Vergleich zu
Batterien mit einer Folienumhullung héheren strukturellen Belastbarkeit der Batterie aufweisen.
Haufig wird ein Gehause einer Batterie aus einem Metall, insbesondere Aluminium,
ausgestaltet, um eine ausreichend hohe strukturelle Festigkeit und damit Belastbarkeit bei
gleichzeitig guter und kostengunstiger Herstellbarkeit in Verbindung mit einem relativ geringen

Gewicht zu realisieren.
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Ublicherweise wird im Rahmen der Herstellung einer Batterie mit Gehause ein Verbund, der das
oder die Batterieelemente umfasst, in ein teilweise vorgefertigtes Gehause (sogenannter
Gehé&usebecher) eingebracht, das hierzu noch mindestens eine Gehausedffnung aufweist, die
abschlieRend mittels eines Deckels verschlossen wird. Bei einem Gehéduse aus Metall wird der
mindestens eine Deckel Ublicherweise mit dem Gehausebecher verschweillt. Diese Art der
Herstellung einer Batterie ist mit einem erheblichen Aufwand verbunden. Dies gilt insbesondere
auch flr das Einbringen des Batterieelementeverbunds in den Gehausebecher, was mit groer
Genauigkeit und Sorgfalt erfolgen muss, um eine Beschadigung der empfindlichen

Komponenten des Batterieelementeverbunds sicher zu vermeiden.

Die DE 10 2018 217 253 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Batteriemoduls flr
eine Traktionsbatterie. Das Verfahren umfasst das Anordnen mehrerer Speicherzellen zu einem
Zellstapel, wobei an den Enden des Zellstapels eine erste Druckplatte und eine zweite
Druckplatte, die eine taschenartige Vertiefung aufweist, angeordnet werden. Anschlieend
erfolgt ein Anordnen wenigstens eines den Zellstapel umspannenden Spannbands derart, dass
sich die beiden Bandenden dieses Spannbands an der taschenartigen Vertiefung der zweiten
Druckplatte befinden. AbschlieRend erfolgt ein Verpressen des Zellstapels in einer
SchlieReinrichtung, wobei die Bandenden des Spannbands in die taschenartige Vertiefung
gedrickt werden und die taschenartige Vertiefung zur dauerhaften Fixierung der Bandenden mit

Kunst- oder Klebstoff ausgespritzt wird.

Die DE 10 2019 218 201 A1 beschreibt Batterien, deren Gehause als

Kunststoffspritzgussbauteile ausgestaltet sein kénnen.

Die DE 10 2012 103 149 A1 offenbart ein Verfahren zum Einhausen wenigstens einer
Traktionsbatterie fur ein Elektrofahrzeug in ein einseitig offenes Gehaduse, wobei dieses

Gehéuse aus Kunststoff spritzgegossen wurde.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Herstellung einer Batterie mit einem Gehause

zu vereinfachen.

Diese Aufgabe ist durch ein Verfahren gemaR dem Patentanspruch 1 und bei einer Batterie, die
mittels eines solchen Verfahrens hergestellt wurde, gelést. Bevorzugte Ausfihrungsformen des
erfindungsgemafen Verfahrens und damit auch bevorzugte Ausgestaltungsformen einer
entsprechenden Batterie sind Gegenstadnde der weiteren Patentanspriiche und ergeben sich

aus der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung.
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Erfindungsgemal ist ein Verfahren zur Herstellung einer Batterie, insbesondere einer Lithium-
lonen-Batterie und/oder einer als Traktionsbatterie eines Kraftfahrzeugs vorgesehenen Batterie
vorgesehen. Die herzustellende Batterie umfasst zumindest einen Batterieelementeverbund mit
einem Batterieelement oder, vorzugsweise, mehreren Batterieelementen, und ein den
Batterieelementeverbund (vollstdndig) umgebendes Gehduse. Vorgesehen ist, dass das
Gehé&use zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig durch Urformen bei gleichzeitiger
Umhausung des Batterieelementeverbunds ausgebildet wird. Als ,Urformen” wird dabei ein
Fertigungsverfahren verstanden, bei dem aus einem formlosen Stoff/Material ein fester Kérper
hergestellt wird, der eine geometrisch definierte Form hat. Das Urformen kann vorzugsweise im
Rahmen eines Gieprozesses, insbesondere SpritzgieRprozesses erfolgen. Alternativ kann
auch eine Herstellung in einem Materialbad, in das zumindest der Batterieelementeverbund
eingelegt wird, wobei das Material des Materialbads anschlieRend ausgehartet wird,
vorgesehen sein.

Das erfindungsgeméRe Verfahren erméglicht eine einfache und kostengunstige Herstellung
einer Batterie. Dies gilt insbesondere dann, wenn, wie dies besonders bevorzugt vorgesehen
ist, das Gehduse zumindest teilweise, gegebenenfalls vollstdndig aus mindestens einem
Kunststoff, insbesondere einem thermoplastischen Kunststoff, ausgebildet wird.

Sofern das Geh&use nur teilweise durch Urformen bei gleichzeitiger Umhausung des
Batterieelementeverbunds ausgebildet wird, kann vorgesehen sein, dass das Gehause
teilweise vorgefertigt wird und somit bei einer Einhausung schon eine entsprechende,
insbesondere abschlieRende Formgebung aufweist, wobei auch dieses Vorfertigen von
zumindest einem Teil des Geh&uses vorzugsweise durch ein Urformen, insbesondere durch
(Spritz-)Giel3en, erfolgen kann. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass zwei Halbschalen
des Gehdauses vorgefertigt und anschlieRend eine Nahtstelle zwischen den Halbschalen in
einem Urformprozess ausgefiillt wird und die Halbschalen dabei verbunden werden. Alternativ
kann eine zuséatzliche, auen liegende Gehduselage um die Halbschalen durch Urformen

erzeugt werden.

Das mindestens eine Batterieelement einer erfindungsgemaf herzustellenden Batterie umfasst
(jeweils) zwei Elektroden, einen zwischen den Elektroden angeordneten Separator zur
elektrischen Separierung der Elektroden und einen als lonenleiter zwischen den Elektroden
dienenden Elektrolyten. Dieser Elektrolyt kann fliissig oder fest ausgestaltet sein und,
insbesondere bei einer festen Ausgestaltung, auch als Separator fungieren. Eine
erfindungsgemaf herzustellende Batterie kann weiterhin einen ersten Batteriepol und einen
zweiten Batteriepol umfassen, wobei die Batteriepole zur elektrischen Anbindung der Batterie
an einen externen Stromkreis vorgesehen sind. Dazu kénnen die Batteriepole derart in das
Gehéause integriert sein, dass ein erster Abschnitt davon auRerhalb des Gehduses angeordnet
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und dadurch fir eine Anbindung an den externen Stromkreis zugénglich ist, wahrend ein
zweiter, innerhalb der Umhullung liegender Abschnitt einer elektrischen Verbindung mit den
Batterieelementen dient. Dabei ist eine erste Elektrode des (jedes) Batterieelement(s) mit dem
ersten Batteriepol und eine zweite Elektrode des (jedes) Batterieelement(s) mit dem zweiten
Batteriepol elektrisch verbunden. Der Batterieelementeverbund einer erfindungsgeman
herzustellenden Batterien umfasst selbst vorzugsweise kein (formstabiles) Gehause.

Der Batterieelementeverbund kann vorzugsweise noch mindestens ein Deformationselement
umfassen. Hierunter wird eine Komponente verstanden, die (primar oder ausschlieRlich) daflr
vorgesehen ist, unterschiedliche Ausdehnungen der Elektroden und/oder Separatoren
einerseits und des Gehaduses andererseits durch eine Deformation auszugleichen. Dies
erméglicht, die Elektroden und Separatoren stets spielfrei innerhalb des Gehduses zu
positionieren und gleichzeitig einen zu hohen Druck auf diese Komponenten infolge einer
gréBeren Ausdehnung im Vergleich zu dem Geh&use zu vermeiden.

Der Batterieelementeverbund kann weiterhin mindestens eine (nicht formstabile) Umhullung,
insbesondere aus einer Folie, umfassen. Die Umhullung kann dabei (zumindest) die Elektroden
und Separatoren teilweise oder vollsténdig umgeben. Eine solche Umhdillung kann
insbesondere dazu dienen, eine Mehrzahl der Elektroden und Separatoren zueinander fixiert zu
halten. Weiterhin kann eine solche Umhdillung auch als Schutz fur diese relativ empfindlichen
Komponenten dienen. Die Umhullung kann weiterhin vorteilhaft derart ausgestaltet sein, dass
diese als Feuchtigkeitsbarriere dient, was insbesondere bei der bevorzugten Ausgestaltung des
Gehé&uses teilweise oder vollstdndig aus einem oder mehreren Kunststoffen, die gegebenenfalls
eine relevante Feuchtigkeitsdiffusion erméglichen, relevant sein kann. Insbesondere hierfiir
kann die Umhullung teilweise oder vollstdndig aus einem Metall, beispielsweise Aluminium,
ausgestaltet sein.

Das Gehéause wird vorzugsweise formstabil ausgestaltet. Als ,formstabil” gilt dabei ein
Gehéuse, wenn dessen dreidimensionale Form ohne externe Belastung nicht infolge der
eigenen Gewichtskraft kollabiert. Vorzugsweise kann ein solches Gehause derart formstabil
ausgestaltet sein, dass dieses bei einer Belastung durch externe Krafte, die bei einer normalen
Nutzung der Batterie auftreten, nicht kollabiert und, besonders bevorzugt, auch nicht in einem
relevanten Mafe deformiert wird. Das Gehduse kann derart ausgestaltet sein, dass dieses
abschlieRend gasdicht verschlossen ist, was sich positiv hinsichtlich der Leistungsfahigkeit und
der Betriebssicherheit der Batterie auswirken kann.

Das Geh&use kann vorzugsweise eine Quaderform aufweisen, was eine hinsichtlich des
bendtigten Platzbedarfs vorteilhafte Nutzung der Batterie ermdéglicht. Ein quaderférmiges
Gehéuse weist eine Lange, Breite und Héhe auf, wobei erfindungsgeman die Lange die grofRte,
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die Breite die mittlere und die Hohe die kleinste der (Kanten-)Abmessungen ist (sofern
entsprechende Unterschiede vorliegen). Das Gehduse umfasst dann zwei GroRseiten, die
durch die Lange und die Breite aufgespannt werden, zwei Léngsseiten, die durch die Lange und
die Hoéhe aufgespannt werden, sowie zwei Stirnseiten, die durch die die Breite und die Héhe
aufgespannt werden. Batteriepole der Batterie kdnnen dabei vorzugsweise in eine oder in beide
der Stirnseiten integriert sein.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass ein zur Ausbildung des Gehduses genutzter
Kunststoff oder mindestens einer von mehreren hierflr genutzter Kunststoffe mit
Verstérkungselementen verstarkt ist, wodurch in vorteilhafter Weise ein strukturell hoch
belastbares Gehduse hergestellt werden kann. Ein solcher verstarkter (Verbund-)Kunststoff
umfasst eine Kunststoffmatrix sowie die innerhalb der Kunststoffmatrix angeordneten
Verstérkungselemente, der vorzugsweise faserférmig vorliegen kénnen. Die
Verstérkungselemente kénnen aus einem beliebigen Material ausgestaltet sein, wobei solche

aus Kohlenstoff und/oder Glas bevorzugt genutzt werden.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Geh&use derart hergestellt wird, dass
dieses eine erste Gehduselage aus dem verstérkten Kunststoff und eine zweite Gehduselage
aus einem weiteren der Kunststoffe umfasst, wodurch ein Gehduse mit besonders vorteilhaften
Eigenschaften realisiert werden kann. Fir die Herstellung einer Batterie mit einem solchen
Gehé&use kann insbesondere vorgesehen sein, dass zur Ausbildung der ersten Gehauselage
ein die Verstarkungselemente umfassendes Material auRenseitig des
Batterieelementeverbunds angeordnet und dieses anschlieRend mit dem Matrixkunststoff (zur
Ausbildung der Kunststoffmatrix) getrankt wird. Nach einem zumindest teilweise und
vorzugsweise vollstédndigen Ausharten des Matrixkunststoffs kann dann zur Ausbildung der
zweiten Gehduselage die erste Gehauselage mit dem weiteren Kunststoff (teilweise oder

vollstandig) umgeben werden.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass das Gehause teilweise oder vollstandig aus
mindestens einem Metall, beispielsweise Aluminium, ausgebildet wird. Eine teilweise
Ausgestaltung aus mindestens einem Metall kann besonders bevorzugt abschliezend durch
das Aufbringen einer metallischen Beschichtung, beispielsweise mittels eines elektrolytischen
Tauchbads oder durch Verchromen, realisiert werden. Dadurch kann bei der bevorzugten
Ausgestaltung des Gehauses, bei der dieses beziehungsweise ein Gehdusegrundkdrper davon
teilweise oder vollstandig aus einem oder mehreren Kunststoffen ausgebildet ist, eine

Feuchtigkeitsdiffusion in das Geh&useinnere verhindert werden.
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Das zumindest teilweise Ausbilden des Gehé&uses durch Urformen kann vorzugsweise in einer
Werkzeugform erfolgen, wodurch relativ einfach eine hohe MaRhaltigkeit fur das Gehause
realisiert werden kann. Zudem ermdglicht die Verwendung einer solchen Werkzeugform eine
definierte Positionierung des Batterieelementeverbunds und auch der Batteriepole wahrend der
zumindest teilweisen Ausbildung des Gehéduses durch Urformen. Bei einer beheizten
Ausgestaltung der Werkzeugform kann diese auch ein Aushérten des Gehausematerials
beschleunigen beziehungsweise grundsatzlich positiv beeinflussen. Weiterhin ermdéglicht die
Verwendung einer Werkzeugform auf einfache Art und Weise die grundsatzlich bevorzugt
vorgesehene Realisierung eines Gehauses, das innenseitig und/oder auenseitig mit einer
Strukturierung, d.h. mit gezielt vorgesehenen und definiert ausgestalteten Vorspriingen und
Vertiefungen, versehen ist. Eine solche Strukturierung, insbesondere mit relativ kleinen
Vorspringen und Vertiefungen (,Rauhstruktur®), kann beispielsweise dazu dienen, einen relativ
guten Warmeubergang zwischen dem Geh&use und einem das Gehduse umstrémenden
Kdhlimedium zu realisieren. Alternativ oder ergdnzend kann die Strukturierung auch Vorspringe
und Vertiefungen aufweisen, die flr eine gezielte Wechselwirkung mit angrenzenden
Komponenten, beispielsweise entsprechenden Batterien, vorgesehen sind, um diese
Komponenten definiert zueinander zu positionieren und/oder miteinander zu verbinden. Hierfr
kann beispielsweise vorgesehen sein, dass mindestens ein Vorsprung des Gehduses einer
ersten Batterie, gegebenenfalls klemmend beziehungsweise mit einer Presspassung, in eine

Vertiefung des Gehdauses einer entsprechenden zweiten Batterie eingreift.

Vorteilhafterweise kann im Rahmen eines erfindungsgeméaflen Verfahrens vorgesehen sein,
dass bei oder nach der Ausbildung des Gehaduses eine Durchgangséffnung in dem Gehéduse
ausgebildet wird. Uber diese Durchgangséffnung kann vorzugsweise nach der Ausbildung des
Gehéauses ein Elektrolyt in das Gehduse eingebracht werden, um das mindestens eine
Batterieelement des Batterieelementeverbunds zu vervollstédndigen. Die Durchgangséffnung
kann abschlieRend mit einem (ansonsten funktionslosen) Deckel oder einem Uberdruckventil,
das bei einem definierten Uberdruck innerhalb des Geh&uses éffnet, verschlossen werden, um

ein vorzugsweise gasdicht verschlossenes Gehéduse zu realisieren.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den Zeichnungen dargestellten
Ausfuhrungsbeispiels naher erldutert. In den Zeichnungen zeigt, jeweils in vereinfachter

Darstellung:
Fig. 1. eine durch ein erfindungsgemaéaies Verfahren hergestellte Batterie und

Fig. 2: einen Laéngsschnitt durch die Batterie.
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Die Fig. 1 und 2 zeigen beispielhaft eine durch ein erfindungsgemaies Verfahren hergestellte

Batterie 1.

Die Batterie 1 umfasst ein quaderférmigen Gehduse 2 und einen innerhalb des Gehduses 2
angeordneten Batterieelementeverbund 3. Der Batterieelementeverbund 3 umfasst mehrere
Batterieelemente. Elektroden 4 und Separatoren 5 der Batterieelemente liegen gestapelt in
Form eines sogenannten Elektroden-Separatoren-Verbunds (ESV) 6 vor. Dieser umfasst in
wechselweiser Anordnung eine Mehrzahl von ersten (4a) der Elektroden 4, die bei einer
Entladung der Batterie 1 als Anoden fungieren, und eine Mehrzahl von zweiten (4b) der
Elektroden 4, die bei einer Entladung der Batterie 1 als Kathoden fungieren. Infolge der
wechselweisen Anordnung der Elektroden 4 ist jeweils eine erste Elektrode 4a zwischen zwei
zweiten Elektroden 4b und eine zweite Elektrode 4b zwischen zwei ersten Elektroden 4a
angeordnet. Dabei sind benachbarte Elektroden 4 jeweils durch einen der Separatoren 5
raumlich getrennt und dadurch auch voneinander elektrisch isoliert. Jeweils eine erste Elektrode
4a und eine zweite Elektrode 4b sowie ein zwischen diesen angeordneter Separator 5 bilden
ein Batterieelement aus. Infolge der Stapelung ergibt sich dabei, dass jede der Elektroden 4 mit
Ausnahme der beiden in dem Stapel beziehungsweise dem ESV 3 am weitesten auflen

gelegenen Elektroden 4 funktional Bestandteil von zwei Batterieelementen ist.

Die Batterieelemente umfassen weiterhin einen Elektrolyten. Die Separatoren 5 sind dabei mit
dem flUssigen Elektrolyten getrankt. Durch den Elektrolyten ist eine Leitung von lonen zwischen

benachbarten Elektroden 4 Gber den jeweils dazwischen liegenden Separator 5 méglich.

Jede der Elektroden 4 umfasst ein flachiges, folienférmiges Substrat 7, das beispielsweise bei
den als Anoden vorgesehenen ersten Elektroden 4a aus Kupfer und bei den als Kathoden
vorgesehenen zweiten Elektroden 4b aus Aluminium ausgestaltet sein kann. In einem
quadratischen Abschnitt davon sind die beiden in Stapelrichtung des ESV 6 gelegenen
GroRflachen jeder der Elektroden 4 mit einer Beschichtung aus einem Aktivmaterial 8 versehen,
um eine Wirkung der verschiedenen Elektroden 4a, 4b als Anoden oder Kathoden wéahrend
einer Nutzung der Batterie 1 zu erméglichen. Im Bereich dieser quadratischen Abschnitte der
Substrate 7 und damit der Elektroden 4 sind diese und die entsprechend quadratisch geformten

Separatoren 5 gestapelt, woraus sich die Quaderform des ESV 6 ergibt.

An einer Querseite des rechteckigen Abschnitts jeder Elektrode 4 ist ein Bereich des Substrats
7 vorgesehen, in dem dieses nicht mit der Beschichtung aus dem jeweiligen Aktivmaterial 8
versehen ist. Dieser Bereich der Elektroden 4 dient jeweils als Stromableiter 9, Uber den die

einzelnen Elektroden 4 mit einem jeweils zugeordneten Batteriepol 10 der Batterie 1 elektrisch
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leitend verbunden sind. Die Stromableiter 9a von allen ersten Elektroden 4a, zusammengefasst
als Stromableiterstapel, sind dabei mit einem ersten (10a) der Batteriepole 10 und die
Stromableiter 8b von allen zweiten Elektroden 4b, ebenfalls zusammengefasst als

Stromableiterstapel, sind mit einem zweiten (10b) der Batteriepole 10 verbunden.

Die Batteriepole 10 sind derart in das Gehduse 2 integriert, dass ein Anschlussabschnitt davon
auRenseitig zuganglich ist, um die Batterie 1 extern elektrisch kontaktieren zu kdnnen. Dabei
sind die beiden Batteriepole 10 an den sich gegenuberliegenden Stirnseiten des

quaderférmigen Geh&uses 2 angeordnet.

Der Batterieelementeverbund 3 umfasst auch zwei Deformationselemente 13, von denen

jeweils eines an einer der Grof3seiten des ESV 6 anliegend angeordnet ist.

Weiterhin umfasst der Batterieelementeverbund 3 eine Umhllung 11, die den ESV 6 und die
Deformationselemente 13 an den GroR3- und Langsseiten des ESV 6, nicht jedoch an den
Stirnseiten umgibt. Die Umhdullung 11 kann als vorgefertigter Schlauch vorgesehen sein, in dem
der ESV 6 positioniert wird. Alternativ kann fur die Ausbildung der Umhdllung 11 ein
Folienmaterial um den ESV 6 gewickelt werden. Sofern, wie dies vorzugsweise vorgesehen ist,
die Umhullung 11 aus einem Material besteht, das sich bei einer definierten Erhitzung
zusammenzieht, kann auf relativ einfache Art und Weise ein eng anliegender Kontakt der
Umhdallung 11 und des ESV 6 realisiert werden, indem das Material der Umhullung 11
entsprechend erhitzt wird, nachdem die Umhullung 11 den ESV 6 umgebend angeordnet
wurde. Mittels der Umhullung 11 kénnen die Komponenten des ESV 6 und die
Deformationselemente 13 unbeweglich zueinander positioniert werden. Zudem kann die
Umhdallung 11 als Kontaktschutz fir die relativ empfindlichen Komponenten des ESV 6,
insbesondere auch flr die gegebenenfalls aus einem relativ spréden Material ausgebildeten

Separatoren 5 dienen.

Das Gehéuse 2 der Batterie 1 umfasst eine erste, innen gelegene Gehéduselage 2a aus einem
faserverstarkten Kunststoff sowie eine zweite, aulen gelegene Gehéduselage 2b aus einem

weiteren Kunststoff.

Zur Herstellung der ersten Gehduselage 2a kann ein flachiges Material, z.B. ein Gewebe oder
Geflecht oder ein Vliesstoff, aus Verstarkungsfasern, beispielsweise Glasfasern, um zumindest
die GroRseiten und die Langsseiten des quaderférmigen Batterieelementeverbunds 3 gewickelt
werden. Diese Fasermatten kdnnen bereits beim Umwickeln des Batterieelementeverbunds 3
mit einem Matrixkunststoff, beispielsweise einer Mischung aus einem Kunststoffharz und einem

Harter, getrankt sein oder ein solches Tréanken erfolgt erst anschlieRend. Der Matrixkunststoff
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wird dann ausgehartet, was durch ein Bestrahlen mit beispielsweise UV- oder Warmestrahlung

unterstutzt werden kann.

Nach einem Ausharten des Matrixkunststoffs und damit einem Fertigstellen der ersten
Gehéauselage 2a kann die zweite Gehduselage 2b durch Umspritzen der ersten Gehauselage
2a mit dem weiteren Kunststoff im Rahmen eines SpritzgieRprozesses ausgebildet werden.
Hierbei kann vorzugsweise eine Werkzeugform (nicht dargestellt) genutzt werden, in der der
Batterieelementeverbund 3 und die Batteriepole 10 definiert flr das (teilweise) Umspritzen mit
dem weiteren Kunststoff unbeweglich positioniert werden. Dabei kann auch vorgesehen sein,
dass die zweite Gehduselage 2b in zwei (SpritzgieR-)Schritten hergestellt wird, indem zunachst
eine erste Halbschale und daran anschlieRend eine zweite Halbschale der zweiten

Gehéuselage 2b erzeugt werden.

Nach der Ausbildung des Gehauses 2 kann der Elektrolyt 6 in das Geh&use 2 eingebracht
werden, wozu dieser an einer der Gehduseseiten eine Durchgangséffnung 12 aufweist. Diese
Durchgangséffnung 12 kann dadurch ausgebildet worden sein, dass ein Kern beziehungsweise
Platzhalter wéhrend der Herstellung des Gehduses 2 das entsprechende Volumen freihalt und
damit eine Fullung dieses Volumens mit den Kunststoffen, aus dem das Geh&use ausgebildet
wird, verhindert. Alternativ kann die Durchgangséffnung 12 auch nachtraglich durch
beispielsweise Bohren oder Laserschneiden in das Gehaduse 2 eingebracht werden. Nach dem
Einbringen des Elektrolyten 6 in das Gehé&use 2 wird die Durchgangséffnung 11 durch das
Anbringen eines Deckels (nicht dargestellt) oder eines Uberdruckventils (nicht dargestellt)

verschlossen.

Zur Vermeidung einer relevanten Feuchtigkeitsdiffusion von auen in das Innenvolumen des
Gehéuses 2 bei einer Nutzung der Batterie 1 kann noch eine Beschichtung (nicht dargestelit)

aus einem Metall auRenseitig auf die zweite Gehduselage 2b aufgebracht werden.
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung einer Batterie (1), die einen Batterieelementeverbund (3) mit
mindestens einem Batterieelement und ein den Batterieelementeverbund (3) umgebendes
Gehéuse (2) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehause (2) zumindest
teilweise durch Urformen bei gleichzeitiger Umhausung des Batterieelementeverbunds (3)

ausgebildet wird.

Verfahren gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Batterieelementeverbund (3) mindestens ein Deformationselement (13) und/oder

mindestens eine Umhdllung (11) umfasst.

Verfahren geméaf Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehause (2)

zumindest teilweise aus mindestens einem Kunststoff ausgebildet wird.

Verfahren gemé&aR Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff oder

mindestens einer der Kunststoffe mit Verstérkungselementen verstarkt ist.

Verfahren gemaf Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Geh&use (2) eine
erste Gehduselage (2a) aus dem verstarkten Kunststoff und eine zweite Gehduselage

(2b) aus einem weiteren der Kunststoffe umfasst.

Verfahren gemé&R einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehéuse (2) teilweise aus mindestens einem Metall ausgebildet wird.

Verfahren gemé&R einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest teilweise Ausbilden des Gehéauses (2) durch Urformen in einer

Werkzeugform durchgefuhrt wird.

Verfahren gemé&R einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass bei oder nach der Ausbildung des Gehauses (2) eine Durchgangséffnung (12) in
dem Gehdause (2) ausgebildet wird und nach der Ausbildung des Gehduses (2) ein
Elektrolyt Uber die Durchgangséffnung (12) in das Gehause (2) eingebracht wird und/oder
die Durchgangséffnung (12) mit einem Deckel oder einem Uberdruckventil verschlossen

wird.

Verfahren gemé&R einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehdause (2) teilweise vorgefertigt wird.
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10. Verfahren gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Geh&duse (2) innenseitig und/oder auRenseitig mit einer Strukturierung versehen

wird.
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