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FIG. 2

(57) Abstract: The invention relates to an electrochemical cell unit (10) for storing electrical energy, comprising at least two lithium-ion
pouch cells (11), a planar element (13) for orienting the at least two lithium-ion pouch cells (11), and a cell carrier (15). The at least
two lithium-ion pouch cells (11) are provided in the cell carrier (15) and are in electrical contact. The at least two lithium-ion pouch
cells (11) also have a first and a second terminal lug (12i, 12ii). The planar element (13) is provided, preferably centrally, in the cell
carrier (15) and in addition, is sandwiched between the at least two lithium-ion pouch cells (11), at least some portions of the planar
element being in contact with said pouch cells.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft eine elektrochemische Zellbaugruppe (10) zum Speichern von elektrischer Energie
mit mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11), einem Flachenelement (13) zur Ausrichtung der mindestens zwei Lithiumionen-
Pouchzellen (11), sowie einem Zelltrdger (15). Die mindestens zwei Lithiumionen- Pouchzellen (11) sind in dem Zelltrager (15) ange-
ordnet und stehen miteinander in einer elektrischen Verbindung. Die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) weisen ferner
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eine erste und zweite Anschlussfahne (121, 12ii) auf. Das Fldchenelement (13) ist, vorzugsweise mittig, in dem Zelltrdger (15) angeord-
net, und ferner von den mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) sandwichartig umgeben, und steht zumindest bereichsweise
mit diesen in Kontakt.
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ELEKTROCHEMISCHE ZELLBAUGRUPPE, ENERGIESPEICHERMODUL UND
VERFAHREN ZUM ZUSAMMENBAU DAVON

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektrochemische Zellbaugruppe, sowie ein
Energiespeichermodul gemaB dem Gegenstand des ersten und neunten Patentan-
spruchs. Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zum Zusammenbau eines
Energiespeichermoduls gemaB dem Gegenstand des Patentanspruchs 19.

Derartige elektrochemische Zellbaugruppen und Energiespeichermodule werden in
vielen Bereichen der Technik eingesetzt. Die vorliegende Erfindung betrifft insbe-
sondere den Bereich der elektrochemischen Zellbaugruppen und Energiespei-
chermodule flir Fahrzeuge, wobei es sich bei einem Fahrzeug um ein Luft- oder
Wasserfahrzeug, ein spurgeflihrtes Fahrzeug, ein Geldandefahrzeug, oder bevor-
zugt um ein StraBenfahrzeug handeln kann. Als StraBenfahrzeuge werden insbe-
sondere Personenkraftwagen, Lastkraftwagen, Busse oder Wohnmobile verstan-
den. In Fahrzeugen werden unterschiedliche Arten von Batteriemodulen verbaut,
darunter Traktionsbatterien (insbesondere bei Elektrofahrzeugen) und Starterbat-
terien (Autobatterien). Genauer gesagt soll mindestens eine elektrochemische
Zellbaugruppe, sowie eine Starterbatterie insbesondere dadurch festgelegt sein,
dass sie zumindest einen Anteil der Energie, vorzugsweise die gesamte Energie,
bereitstellt, welche zum Starten eines Fahrzeuges und/oder zum Versorgen von
fahrzeuginternen Systemen (Beleuchtung, Pumpen, Zindung) notwendig ist. Als
Starterbatterien werden Ublicherweise Bleiakkumulatoren eingesetzt, welche je-
doch insbesondere aufgrund ihrer niedrigen Energiedichten ein hohes Gewicht
aufweisen. Lithiumionen-Akkumulatoren hingegen weisen eine hohe Energiedichte
auf. Zudem haben Lithiumionen-Akkumulatoren beispielsweise eine hdhere Le-
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bensdauer, eine geringere Selbstentladung, eine verbesserte Schnellladefahigkeit
sowie geringere Wartungsintervalle als herkdmmliche Bleiakkumulatoren.

Insgesamt werden, insbesondere aufgrund der steigenden Anzahl von Energie-
verbrauchern, immer héhere Anforderungen an die Leistungsfahigkeit, das Ge-
wicht, die Zuverlassigkeit und die Herstellungskosten von Zellbaugruppen und
Batteriemodulen in Fahrzeugen gestellt.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Zellbaugruppe, sowie ein
Energiespeichermodul fir die Serienfertigung, insbesondere GroBserienfertigung,
rationeller zu gestalten, insbesondere im Hinblick auf automatisierte Fertigungs-
prozesse in Anwendungen fir die Automobiltechnik. Zudem ist es eine Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, ein Energiespeichermodul derart zu gestalten, dass
es zum einen zweckmaBig in modularen Fertigungsprozessen einsetzbar ist, und
zum anderen besonders gut geeignet flr eine spatere Verwendung in Fahrzeugen
ist. AuBerdem soll ein Batteriespeichermodul durch einfaches Hinzufligen oder
Weglassen von Zellbaugruppen an verschiedene Energie- bzw. Leistungsanforde-
rungen anpassbar sein. Ferner soll ein verbessertes und prozesssichereres Ver-
fahren zum Zusammenbau fir solche Energiespeichermodule angegeben werden.

Im Hinblick auf die elektrochemische Zellbaugruppe und das Energiespeichermo-
dul wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe erfindungsgemal durch die
Gegenstande der unabhdngigen Patentanspriche 1 und 9 geldst. Im Hinblick auf
das Verfahren zum Herstellen eines solchen Energiespeichermoduls wird die der
Erfindung zugrundeliegende Aufgabe erfindungsgemaB durch den Gegenstand des
unabhdngigen Patentanspruchs 19 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in
den abhangigen Patentansprlichen angegeben.

Demnach wird erfindungsgemaB eine elektrochemische Zellbaugruppe angegeben,
welche mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen, ein Flachenelement zur Aus-
richtung der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen und einen Zelltréger auf-
weist. Dabei sind die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen in dem Zelltréager
angeordnet und stehen miteinander in einer elektrischen Verbindung. Die mindes-
tens zwei Lithiumionen-Pouchzellen weisen eine erste und eine zweite Anschluss-
fahne auf. Dabei ist das Flachenelement, vorzugsweise mittig, in dem Zelltrédger



10

15

20

25

30

35

WO 2018/220197 PCT/EP2018/064509

angeordnet und ferner von den mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen sand-
wichartig umgeben und steht zumindest bereichsweise mit diesen in Kontakt.

Der Begriff ,elektrochemische Zellbaugruppe® und die Kurzform ,Zellbaugruppe"
wird synonym verwendet. Ferner wird der Begriff ,Lithiumionen-Pouchzelle™ und
die Kurzform ,Pouchzelle™ ebenfalls synonym verwendet.

Durch den erfindungsgemaBen Vorschlag, die elektrochemische Zellbaugruppe
derart auszubilden, dass die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen in dem
Zelltrager angeordnet werden und ein Flachenelement, welches mittig in dem
Zelltrager angeordnet ist, sandwichartig umgeben, wird eine duBerst kompakte
Bauweise der Zellbaugruppe erreicht, welche einfach und durch wenige Standard-
bauteile realisierbar ist. Zudem ist durch die sandwichartige Anordnung der Lithi-
umionen-Pouchzellen um das mittig im Zelltrédger positionierte Flachenelement
eine sichere planare Anordnung der Elemente im Zelltrdger gewahrleistet, sodass
Fertigungstoleranzen an die Zellbaugruppe sicher einzuhalten sind. Planar bedeu-
tet in diesem Kontext, dass die Elemente, insbesondere aneinander angrenzende
Elemente, flachig bzw. eben zueinander ausgerichtet sind.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung sind die ersten und zweiten An-
schlussfahnen der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen fldchig ausgebildet
und erstrecken sich zumindest im Wesentlichen senkrecht von zwei gegenuberlie-
genden Seiten der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen aus. Hierdurch wird
die kompakte Bauweise der Zellbaugruppen zusatzlich unterstitzt und eine &u-
Berst vorteilhafte Kontaktierungsmdglichkeit angegeben.

Im Wesentlichen senkrecht von einer Seite des Zellenpakets bedeutet in diesem
Zusammenhang, dass der Winkel zwischen der Seite des Zellenpakets und der
jeweiligen Anschlussfahne innerhalb eines Bereich von 70 Grad bis 110 Grad, vor-
zugsweise innerhalb eines Bereichs von 80 Grad bis 100 Grad, und besonders be-
vorzugt innerhalb eines Bereichs von 85 Grad bis 95 Grad liegt. Insbesondere ist
es selbstversténdlich in diesem Zusammenhang duBerst bevorzugt, wenn der
Winkel 90° betragt.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung sind die erste und zweite Anschluss-
fahne der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen biegbar. Hierdurch Iasst sich
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in einem spateren Arbeitsschritt eine besonders einfache und schnelle Méglichkeit
der elektrischen Verbindung von Zellbaugruppen untereinander realisieren. Ferner
bietet dies insbesondere den weiteren Vorteil, dass eine verhadltnismaBig groBe
Kontaktflache bereitgestellt wird, sodass ein sicheres und groBfldchiges Kontak-
tieren ermoglicht.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung sind die mindestens zwei Lithiumio-
nen-Pouchzellen in Reihe oder parallel schaltbar, sodass sich im Hinblick auf eine
spatere Verwendung der Zellbaugruppen in einem Energiespeichermodul der Vor-
teil einer flexiblen Anpassung der Zellbaugruppen an Anwendungsrandbedingun-
gen des Energiespeichermoduls ergibt.

GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung steht das Fladchenelement zumindest
bereichsweise Uber eine Klebschicht mit den mindestens zwei Lithiumionen-
Pouchzellen in Verbindung. Unter Bericksichtigung der sandwichartigen Anord-
nung der Litihiumionen-Pouchzellen um das Flachenelement im Zelltrager, wird
durch die bereichsweise Verklebung die planare Ausrichtung der Elemente in der
Zellbaugruppe und die Einhaltung von Fertigungstoleranzen zusatzlich verbessert.

Zur Verklebung des Fldchenelements mit den mindestens zwei Lithiumionen-
Pouchzellen wird gemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ein Acrylklebstoff,
ein Epoxidklebstoff und/oder ein doppelseitiges Klebeband genutzt. Ein Einsatz
weitere Klebstoffe, welche die Anforderungen an die Verklebung erfillen, ist je-
doch nicht ausgeschlossen.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung weist das Flachenelement einen

Temperatursensor auf. Hierdurch ist es moglich, den Temperaturverlauf der Zell-
baugruppen im Betrieb zuverldssig zu Uberprifen, sodass bei UnregelmaBigkeiten
und/oder Anomalien im Temperaturverlauf MaBnahmen getroffen werden kdnnen.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist das Flachenelement aus einem
Metall oder einer Metalllegierung gefertigt. Die Verwendung eines Metalls oder
einer Metalllegierung zur Ausbildung des Fldchenelements sorgt vorteilhaft dafir,
dass die planare Anordnung der Elemente in der Zellbaugruppe auch bei Schwan-
kungen der Temperatur gewahrleistet werden kann. Zusatzlich kann eine Warme-
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leitung Uber das Flachenelement erzielen werden, sodass das Flachenelement als
Warmeleitelement fungiert.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auBerdem gemaB dem unabhangigen Pa-
tentanspruch 9 durch ein Energiespeichermodul geldst, welches eine Vielzahl der
erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbaugruppen, eine Energiespeicher-
Steuereinrichtung zur Steuerung des Betriebs des Energiespeichers, mindestens
zwei flexible Sammelschienenverbinder, einen Shunt und mindestens eine Kontak-
tierungsvorrichtung zum elektrischen Kontaktieren der Vielzahl von elektrochemi-
schen Zellbaugruppen aufweist. Dabei weist die Energiespeicher-
Steuerungseinrichtung eine Leiterplatte auf. Die Vielzahl von elektrochemischen
Zellbaugruppen ist stapelférmig angeordnet, derart, dass sie ein Zellenpaket aus-
bildet. Ferner steht die Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen zumindest
teilweise untereinander elektrisch in Verbindung. Der Shunt weist eine erste
Oberflache und eine zweite Oberflache auf, wobei die erste Oberflache des
Shunts zumindest bereichsweise mit den mindestens zwei flexiblen Sammelschie-
nenverbindern und die zweite Oberflache zumindest bereichsweise mit der Leiter-
platte der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung in Kontakt steht.

Vorzugsweise handelt es sich bei dem Energiespeichermodul um eine Starterbat-
terie flr ein Fahrzeug, wobei die elektrochemischen Zellbaugruppen Lithiumio-
nen-Pouchzellen aufweisen, wodurch die eingangs genannten Vorteile von Lithi-
umionen-Akkumulatoren im Vergleich zu Bleiakkumulatoren realisiert werden.

Durch den erfindungsgemaBen Vorschlag, die Vielzahl von elektrochemischen
Zellbaugruppen stapelfédrmig anzuordnen, derart, dass sie ein Zellenpaket ausbil-
det, wird ein duBerst kompakter Aufbau des Energiespeichermoduls ermdglicht.
Daruber hinaus wird die Anzahl von gleichartigen Komponenten erhdht, welche
die Produktionskosten des Energiespeichermoduls deutlich senkt. Ferner werden
diese Vorteile durch den Shunt unterstitzt, welcher eine erste Oberflache und
eine zweite Oberflache aufweist, wobei die erste Oberfldche des Shunts zumin-
dest bereichsweise mit den mindestens zwei flexiblen Sammelschienenverbindern
und die zweite Oberflache zumindest bereichsweise mit der Leiterplatte der Ener-
giespeicher-Steuerungseinrichtung in Kontakt steht. Eine Kontaktierung des
Shunts an zwei Oberflachen erlaubt eine Anordnung des Shunts zwischen der
Energiespeicher-Steuerungseinrichtung und den mindestens zwei Sammelschie-
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nenverbindern, derart, dass der Shunt unmittelbar mit diesen Elementen des
Energiespeichermoduls in Kontakt steht. Hierdurch wird eine komplizierte Verbin-
dung des Shunts mit den Elementen Uber Adapter und/oder Steckkontakte, wel-
che viel Bauraum bendtigen, verhindert.

GemalB einem weiteren Aspekt der Erfindung sind die erste und zweite Oberflache
des Shunts mittels einer SchweiBnaht, vorzugsweise mittels einer Laserstrahl-
schweiBnaht und/oder einer UltraschallschweiBnaht, mit den mindestens zwei fle-
xiblen Sammelschienenverbindern und der Leiterplatte der Energiespeicher-
Steuerungseinrichtung verbunden. Hierdurch wird eine gezielte, 6rtlich festgeleg-
te Verbindung duBerst hoher Qualitédt der Elemente miteinander erzielt, ohne zu-
satzliches Material oder Bauteile zu verwenden, welche zusétzliches Gewicht in
das Energiespeichermodul einbringen wirden, sowie zusatzlichen Bauraum bend-
tigen wirden. Ein weiterer Vorteil einer Verbindung mittels einer SchweiBnaht,
vorzugsweise einer LaserschweiBnaht und/oder einer Ultraschallschweinaht, ist
die Steigerung der Automatisierung bei der Herstellung des Energiespeichermo-
duls.

GemalB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist ein erster flexibler Sammelschie-
nenverbinder der mindestens zwei flexiblen Sammelschienenverbinder mit einer
Anschlussklemme des Energiespeichermoduls elektrisch verbunden und ein zwei-
ter flexibler Sammelschienenverbinder der mindestens zwei flexiblen Sammel-
schienenverbinder mit dem Zellenpaket verbunden.

GemahB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die mindestens eine
Kontaktierungsvorrichtung im Wesentlichen kammfdrmig ausgebildet und weist
eine Vielzahl von Zinken auf. Ferner ist jede der ersten und zweiten Anschluss-
fahnen jeweils zwischen zwei benachbarten Zinken der mindestens einen Kontak-
tierungsvorrichtung aufgenommen.

Somit ist es mdglich, jede einzelne der Anschlussfahnen mit der Kontaktierungs-
vorrichtung in einem spateren Arbeitsschritt elektrisch zu verbinden. Der erfin-
dungsgemaBe Vorschlag stellt somit einen besonders schnellen und rationellen
Zusammenbau eines Energiespeichermoduls zur Verfligung, insbesondere
dadurch, dass die kammférmige Kontaktierungsvorrichtung auf die Anschlussfah-
nen der elektrochemischen Zellen aufgeschoben werden kdnnen. Es ist daher mit
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wenigen Handgriffen moglich, das Energiespeichermodul zusammenzubauen bzw.
fur einen nachfolgenden Montageschritt bereitzustellen.

Des Weiteren wirken die Zinken mit den Anschlussfahnen als eine Art Zentrie-
rungsvorrichtung zusammen und erleichtern somit weiter den Zusammenbau.
Selbstverstandlich ist es in diesem Zusammenhang denkbar, dass weitere Zentrie-
rungsvorrichtungen, insbesondere an der Kontaktierungsvorrichtung, vorgesehen
sind.

Weitere Vorteile werden auch dadurch erlangt, dass bei einer Verwendung von
Lithiumionen-Pouchzellen diese direkt zu einem Zellenpaket ausgebildet werden
kénnen. Das heiBt, dass es beispielweise nicht mehr nétig ist, mehrere Lithiumio-
nen-Pouchzellen durch einen vorherigen Montageschritt zu verbinden. Insbeson-
dere wird dadurch auch die Anwendung des Energiespeichermoduls insgesamt
universeller, da die einzelnen Zellen bzw. ihre Anschlussfahnen unterschiedlich
zueinander ausgerichtet werden kdnnen. Somit muss also nicht vorab festgelegt
werden, ob eine Reihen- oder Parallelschaltung einzelner Zellen erreicht werden
soll.

Insgesamt sinken sowohl die Kosten als auch die Durchlaufzeit der Fertigung
deutlich. Unter Durchlaufzeit wird in diesem Zusammenhang die Zeitspanne ver-
standen, welche bei der Fertigung eines Produktes zwischen dem Beginn des ers-
ten Arbeitsvorganges und dem Abschluss des letzten Arbeitsvorganges ver-
streicht.

GemahB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist die mindestens eine
Kontaktierungsvorrichtung mindestens eine Sammelschiene und mindestens einen
Trager auf, wobei die mindestens eine Sammelschiene und der mindestens eine
Trager kammformig ausgebildet sind und die Vielzahl von Zinken aufweisen.

Somit ist die Kontaktierungsvorrichtung ebenfalls modular aufgebaut, wodurch
sich die Modularitat des Gesamtsystems weiter erhdoht, da unterschiedliche Sam-
melschienen eingebaut werden kdnnen. Es entstehen somit mehr Moglichkeiten
zum Zusammenbau (Variantenanzahl steigt) und gleichzeitig weniger Einschran-
kung (Vorabfestlegungen).
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Des Weiteren erhoht sich die Stabilitat der Kontaktierungsvorrichtung durch den
mindestens einen Trager, welcher auch weitere Zentrierungs- oder Einbauhilfen
aufweisen kann.

Durch den erfindungsgemaBen Vorschlag, die Kontaktierungsvorrichtung aus min-
destens einer Sammelschiene und mindestens einem Trager aufzubauen, wird
zudem eine Trennung der Funktionen angestrebt. Diesbeziiglich erflllt die min-
destens eine Sammelschiene die Funktion einer elektrischen Kontaktierung und
der mindestens eine Trager die Funktion einer Halterung bzw. einer Befestigung
und/oder einer Zentrierung bzw. einer Positionierung.

Dadurch ist es insbesondere mdglich, die Kontaktierungsvorrichtung derart aus-
zubilden oder zu gestalten, dass lediglich die mindestens eine Sammelschiene aus
elektrisch leitfahigem Material ausgebildet ist, wohingegen die Kontaktierungsvor-
richtung aus einem elektrisch nicht leitfahigen Material ausgebildet werden kann.
Es ist somit moglich, stromflihrende Bereiche von Bereichen, welche keinen Strom
fihren, zu trennen. Als Material flir den mindestens einen Trager kommt dabei
beispielsweise ein Acrylnitril-Butadien-Styrol, Polycarbonat, Polyamid, Polyvi-
nylchlorid, Polyethylenterephthalat, Polyoxymethylen oder ein Copolymer hiervon
in Frage.

GemaRB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die mindestens eine
Sammelschiene in dem mindestens einen Trager aufnehmbar bzw. aufgenommen
und/oder an ihm befestigbar bzw. befestigt.

Somit wird der Zusammenbau weiter vereinfacht, insbesondere, wenn der min-
destens eine Trager festgelegte Bereiche aufweist, in welche die mindestens eine
Sammelschiene aufnehmbar ist. Derartige Bereiche kénnen beispielsweise durch
eine AuBenkontur des Tragers und/oder durch Stege realisiert sein. Insbesondere
wird somit auch sichergestellt, dass die Sammelschiene in einer bestimmten und
vorgesehenen Art und Weise mit dem mindestens einen Trager verbunden wird.
Zur Befestigung eignen sich beispielsweise Fligemittel, insbesondere Klebstoffe,
vorzugsweise solche in Form von Klebestreifen.

GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung weist das Zellenpaket zwei Endplat-
ten auf, welche an beiden Enden der stapelférmig angeordneten Vielzahl von
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elektrochemischen Zellbaugruppen vorgesehen sind. Hierdurch wird ein vorderes,
bzw. hinteres Ende des Zellenpakets ausgebildet, welches das Zellenpaket vor
auBeren auf die Stirnflachen des Zellenpakets wirkende Belastungen schuitzt.

Vorzugsweise sind die Endplatten aus Kunststoff, insbesondere aus Acrylnitril-
Butadien-Styrol, Polycarbonat, Polyamid, Polyvinylchlorid, Polyethylenterephtha-
lat, Polyoxymethylen oder ein Copolymer hiervon hergestellt.

GemahB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weisen die Endplatten
Bohrungen auf, welche fluchtend mit Bohrungen der Vielzahl von elektrochemi-
schen Zellbaugruppen angeordnet und ausgerichtet sind, wobei das Zellenpaket
ferner eine Vielzahl von Staben aufweist, welche durch die Bohrungen der Viel-
zahl von elektrochemischen Zellbaugruppen und durch die Bohrungen der End-
platten flihrbar oder gefiuhrt sind, um diese zu verbinden, das heiBt die Vielzahl
von Staben wird durch die Bohrungen gesteckt.

Insgesamt entsteht somit ein duBerst stabiler und modularer Aufbau des Zellen-
pakets. Auch hier ist es wiederum mdglich, den Zusammenbau des Zellenpakets
an einer separaten Arbeitsstation vorzusehen, um den Fertigungsablauf weiter zu
optimieren. So kann beispielsweise an einer ersten Arbeitsstation eine Vielzahl
der erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbaugruppen gefertigt werden und
an einer nachfolgenden zweiten Arbeitsstation kdnnen die Vielzahl von elektro-
chemischen Zellbaugruppen zusammen mit den Endplatten zu einem Zellenpaket
verbunden werden, welches anschlieBend an eine dritte Arbeitsstation weiterge-
geben werden kann.

Vorzugsweise sind in jedem Zelltrdger und in jeder Endplatte vier Bohrungen vor-
gesehen bzw. angeordnet, welche besonders bevorzugt an den beiden Seiten des
Zellenpakets vorgesehen sind, von welchen sich die Anschlussfahnen der elektro-
chemischen Zellen nicht aus erstrecken; das heiBt an einer Oberseite und einer
Unterseite des Zellenpakets sind jeweils zwei Bohrungen vorgesehen bzw. ange-
ordnet.

Die beschriebene Anordnung des Zellenpakets mit einer Vielzahl von Stében ist
auch deswegen vorteilhaft, da die Stabe zusammen mit den Bohrungen eine Zent-
rierungsfunktion erflillen.
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Vorzugsweise weisen die Stabe an ihren Endbereichen Gewinde auf, um Befesti-
gungsmittel aufschrauben zu kénnen.

GemaRB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist jeweils eine Schaum-
platte zwischen &uBeren, also einer vorderen und einer hinteren, Zellbaugruppen
der stapelférmig angeordneten Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen
und den Endplatten vorgesehen.

Durch den erfindungsgemaBen Vorschlag kann erreicht werden, dass ein An-
pressdruck, welcher durch die Endplatten auf das Zellenpaket, bzw. die elektro-
chemischen Zellbaugruppen wirkt, gleichmé&Big verteilt wird. Zuséatzlich besitzen
die Schaumplatten eine Dampfwirkung, wodurch das Zellenpaket und insbesonde-
re die elektrochemischen Zellbaugruppen vor Vibrationen und/oder StéBen ge-
schutzt werden kdénnen.

Die Befestigung der Schaumplatte erfolgt vorzugsweise Uber einen Klebstoff, wo-
bei die Schaumplatten besonders bevorzugt an die Endplatten geklebt werden.

GemaRB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist das Energiespei-
chermodul ferner ein Modulgeh&use und einen Deckel auf.

Als Befestigungsmittel des Modulgehduses und des Deckels bieten sich auch hier
insbesondere Schrauben, Bolzen oder Nieten an. In diesem Zusammenhang wer-
den vorzugsweise der Deckel und/oder das Modulgehduse mit den Endplatten des
Zellenstapels verbunden, welche zu diesem Zweck Bohrungen bzw. Gewindeboh-
rungen aufweisen.

Am Deckel sind eine Vielzahl von Einrichtungen vorgesehen, beispielsweise An-
schliisse flir im Energiespeichermodul benutzte Sensoren, Entliftungseinrichtun-
gen und Terminals zum Kontaktieren mit einem elektrischen Verbraucher. Die
Terminals zum Kontaktieren mit einem elektrischen Verbraucher sind elektrisch
mit dem Anschlussbereich bzw. den Anschlussbereichen der mindestens einen
Sammelschiene verbunden.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auBerdem gemaB Anspruch 19 durch ein
Verfahren zum Zusammenbau eines Energiespeichermoduls geldst, wobei das Ver-
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fahren folgende Schritte aufweist: Bereitstellen einer Vielzahl von elektrochemi-
schen Zellbaugruppen, wobei jede der Vielzahl von elektrochemischen Zellbau-
gruppen mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen, einen Zelltrdger und ein Fla-
chenelement zur Ausrichtung der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen auf-
weist und wobei jede der mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen eine erste
und zweite flachige Anschlussfahne aufweist; stapelférmiges Anordnen einer Viel-
zahl von elektrochemischen Zellbaugruppen zu einem Zellenpaket, wobei die ers-
ten und zweiten Anschlussfahnen auf sich gegenlberliegenden ersten und zwei-
ten Seiten des Zellenpakets angeordnet sind; Aufschieben von mindestens einer
Kontaktierungsvorrichtung auf flachig ausgebildete Anschlussfahnen; Biegen der
Anschlussfahnen derart, dass die Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen
mit der mindestens einen Kontaktierungsvorrichtung elektrisch verbindbar oder
verbunden ist; SchweiBen der Anschlussfahnen an die mindestens eine Kontaktie-
rungsvorrichtung unter Verwendung eines mehrteiligen SchweiBwerkzeugs.

Der erfindungsgemaBe Vorschlag die Anschlussfahnen an die mindestens eine
Kontaktierungsvorrichtung zu schweiBen ist insbesondere deswegen vorteilhaft,
da durch das SchweiBen innerhalb einer kurzen Zeitspanne eine groBe Kontakt-
bzw. Verbindungsflache zwischen den Anschlussfahnen und der Kontaktierungs-
vorrichtung geschaffen werden kann. Somit ist das SchweiBen aufgrund der kur-
zen Bearbeitungszeit besonders gut bei automatisierten Fertigungsprozessen ein-
setzbar und gleichzeitig duBerst zuverlassig. Zudem kann auf weitere verbindende
Bauteile, wie beispielsweise auf Schrauben, verzichtet werden und der Aufbau
wird weiterhin vereinfacht. Auch ist der elektrische Widerstand bei einer SchweiB-
verbindung deutlich geringer als bei einer Verbindung, welche beispielsweise
durch Schrauben bereitgestellt wird.

Ferner wird durch die Verwendung eines mehrteiligen SchweiBwerkzeugs eine
hochprazise und mechanisch sichere Ausbildung einer elektrisch leitfahigen Ver-
bindung zwischen den flachig ausgebildeten Anschlussfahnen und der Kontaktie-
rungsvorrichtung erzielt. Hierdurch werden der Automatisierungsgrad und die
Prozessstabilitat bei der Herstellung des Energiespeichermoduls gesteigert.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung weist das (im Verfahren genutzte)
mehrteilige SchweiBwerkzeug eine Aufnahmevorrichtung, eine Isolierplatte und
eine Druckplatte auf. Durch diesen dreiteiligen Aufbau des mehrteiligen SchweiB-
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werkzeuges wird das vorgefertigte Zellenpaket positionssicher wahrend der
Durchfiihrung des SchweiBvorgangs der Anschlussfahnen an die mindestens eine
Kontaktierungsvorrichtung fixiert. Die hochprazise und mechanisch sichere Aus-
bildung einer elektrisch leitfahigen Verbindung wird so zusatzlich unterstitzt.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung weist die Aufnahmevorrichtung eine
Basisplatte mit voneinander beabstandeten Positionselementen auf, wobei die
Positionselemente derart auf der Basisplatte angeordnet sind, sodass das Zellen-
paket mit der ersten oder zweiten Seite der Basisplatte zugewandt in die Auf-
nahmevorrichtung aufnehmbar bzw. aufgenommen ist. Durch die Anordnung der
Positionselemente auf der Basisplatte der Aufnahmevorrichtung wird die exakte
Form (unter Berlcksichtigung von Toleranzen) des Zellenpakets in der Aufnahme-
vorrichtung abgebildet, sodass eine horizontale Bewegung des Zellenpakets wah-
rend des SchweiBvorgangs verhindert wird.

Die Anordnung des Zellenpakets mit der ersten oder zweiten Seite in der Aufnah-
mevorrichtung erlaubt zudem, dass eine einfache Zugénglichkeit zu den zu ver-
bindenden Bereichen der ersten und zweiten Anschlussfahnen und der mindes-
tens einen Kontaktierungsvorrichtung durchgehend gewdhrleistet ist. Die erste
und zweite Seite des Zellenpakets beschreiben dabei die sich gegeniberliegenden
Seiten des Zellenpakets auf denen die ersten und zweiten Anschlussfahnen und
die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung angeordnet sind.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist die Isolierplatte zumindest be-
reichsweise auf der zweiten oder ersten Seite des Zellenpakets positioniert, wobei
die Isolierplatte Aussparungen aufweist, welche fluchtend mit zu verbindenden
Bereichen der Anschlussfahnen und der mindestens einen Kontaktierungsvorrich-
tung ausgerichtet ist. Durch die Verwendung einer fluchtend ausgerichteten, Aus-
sparungen aufweisenden Isolierplatte auf der zweiten oder ersten Seite des Zel-
lenpakets wird ein Schutz von nicht zu verschweiBenden Bereichen der auf der
zweiten oder ersten Seite des Zellenpakets angeordneten Elemente ermdglicht.
Die Elemente werden beispielsweise vor Warmeeintrag oder anderen durch den
SchweiBvorgang ausgeldsten Einflissen geschutzt.

Zudem werden durch die Aussparungen lediglich die zu verbindenden Bereiche
der Anschlussfahnen und der mindestens einen Kontaktierungsvorrichtung zu-
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ganglich gemacht, sodass die Prozessstabilitét und die Toleranzeinhaltung wah-
rend des SchweiBvorgangs erhdht wird.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist die Isolierplatte aus einem
Kunststoff gefertigt.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist die Druckplatte auf der Isolier-
platte mit dieser fluchtend angeordnet und ausgerichtet, wobei die Druckplatte
ferner Aussparungen aufweist und Uber eine Schraubverbindung mit der Aufnah-
mevorrichtung verbunden ist. Eine derartige Anordnung der Druckplatte auf der
Isolierplatte und eine derartige Fixierung der Druckplatte mit der Aufnahmevor-
richtung ermdglicht ein gleichmaBiges, flachiges Verspannen des Zellenpakets in
dem mehrteiligen SchweiBwerkzeug. Ferner erfolgt eine gleichmaBig verteilte
Krafteinleitung in das Zellenpaket beim Verspannen, sodass eine Schadigung des
Zellenpakets und/oder einzelner Zellbaugruppen vermieden wird.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist die Druckplatte aus einem Metall
oder einer Metalllegierung, vorzugsweise aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung, gefertigt. Hierdurch wird gewahrleistet, dass sich die Druckplatte einer-
seits beim Verspannen des Zellenpakets im mehrteiligen SchweiBwerkzeug nicht

unerwinscht verformt, andererseits beim SchweiBvorgang auftretenden Einflls-

sen widersteht.

GemahB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist die mindestens eine
Kontaktierungsvorrichtung mindestens eine Sammelschiene und mindestens einen
Trager auf, wobei die mindestens eine Sammelschiene und der mindestens eine
Trager kammférmig ausgebildet sind und die Vielzahl von Zinken aufweisen.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung weist das Zellenpaket zwei Endplat-
ten auf, welche an beiden Enden der stapelférmig angeordneten Vielzahl von
elektrochemischen Zellbaugruppen vorgesehen sind.

GemalB einem weiteren Aspekt der Erfindung wird das SchweiBen der Anschluss-
fahnen an die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung mittels eines Laser-

strahlschweiBverfahrens durchgefiuhrt. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass der
Wadarmeeintrag in den zu verbindenden Kontaktbereich sehr konzentriert und lokal
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begrenzt erfolgt. AuBerdem kann die EinschweiB3tiefe in vorteilhafterweise ge-
steuert werden, sodass in Kombination mit dem zuvor genannten Vorteil eine me-
chanisch duBerst stabile und qualitativ hochwertige Verbindung im Kontaktbereich
erzielt wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Verwen-
dung der beiliegenden Zeichnungen naher erldutert.

Es zeigen:

FIG. 1 eine schematische Darstellung eines Fahrzeuges;

FIG. 2 eine schematische Darstellung einer elektrochemischen Zellbau-
gruppe gemaB der vorliegenden Erfindung;

FIG. 3 eine schematische Darstellung eines Zellenpakets gemaB der vorlie-
genden Erfindung;

FIG. 4 eine schematische Darstellung elektrischer Elemente des Energie-
speichermoduls gemaRB der vorliegenden Erfindung;

FIG. 5a eine Explosionszeichnung einer Kontaktierungsvorrichtung gemaf
der vorliegenden Erfindung;

FIG. 5b eine schematische Darstellung einer zusammengebauten Kontaktie-
rungsvorrichtung gemaB FIG. 3a;

FIG. 6a eine schematische Darstellung eines Energiespeichermoduls gemaB
der vorliegenden Erfindung in einem ersten Zustand;

FIG. 6b eine schematische Darstellung des Energiespeichermoduls gemai
FIG. 4a in einem zweiten Zustand;

FIG. 6¢ eine schematische Darstellung des Energiespeichermoduls gemai

FIG. 4a in einem dritten Zustand; und
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FIG. 7 eine schematische Darstellung des mehrteiligen SchweiBwerkzeugs
gemanB der vorliegenden Erfindung.

Nachfolgend wird die erfindungsgemaBe Zellbaugruppe, sowie das erfindungsge-
maBe Energiespeichermodul unter Bezugnahme auf die Darstellungen in den Figu-
ren genauer beschrieben. Gleiche oder gleich wirkende Elemente und Funktionen
sind hierbei mit demselben oder dhnlichen Bezugszeichen versehen.

Im Folgenden werden die Zellbaugruppe, die Kontaktierungsvorrichtung und das
Energiespeichermodul derart beschrieben, dass relative Begriffe auf den Einbau-
zustand des Energiespeichermoduls bezogen sind. So bedeutet beispielsweise ,in
einem oberen Bereich™ in einem im eingebauten Zustand gesehenen oberen Be-

reich und ,in einem unteren Bereich" in einem im eingebauten Zustand gesehe-

nen unteren Bereich.

FIG. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Fahrzeuges 1. Ein Energiespei-
chermodul 400 kann hierbei insbesondere in einem in Fahrtrichtung vorderen Be-
reich des Fahrzeuges 1 angeordnet sein. Das Energiespeichermodul 400 weist
zum Speichern von elektrischer Energie eine Vielzahl von elektrochemischen Zell-
baugruppen 10 auf.

Bei dem Fahrzeug 1 kann es sich um ein Luft- oder Wasserfahrzeug, ein spurge-
fuhrtes Fahrzeug, ein Gelandefahrzeug, oder bevorzugt ein StraBenfahrzeug han-
deln, wobei unter StraBenfahrzeug ein Personenkraftwagen, ein Lastkraftwagen,
ein Bus oder ein Wohnmobil verstanden werden kann.

Das Fahrzeug 1 wird durch eine Antriebseinheit angetrieben. Bei der Antriebsein-
heit kann es sich um einen Verbrennungsmotor, einen Elektromotor oder eine
Kombination hiervon handeln. Ein Fahrzeug 1, welches sowohl einen Elektromotor
als auch einen Verbrennungsmotor aufweist, wird als Hybridfahrzeug bezeichnet.
Insbesondere bei Hybridfahrzeugen und Fahrzeugen mit Verbrennungsmotor kann
das Energiespeichermodul 400 als Starterbatterie vorgesehen sein.

FIG. 2 zeigt beispielhaft die erfindungsgemaBe elektrochemische Zellbaugruppe
10 mit zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11. Die zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11
sind in einem Zelltréger 15 angeordnet, wobei die zwei Lithiumionen-Pouchzellen
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11 auf zwei sich gegenlberliegenden Seiten des Zelltrégers 15 angeordnet sind.
Die zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 weisen ferner jeweils eine erste flachig
ausgebildete Anschlussfahne 12i und eine zweite flachig ausgebildete Anschluss-
fahne 12ii auf. Die erste und zweite flachig ausgebildeten Anschlussfahnen 12i,
12ii erstrecken sich dabei von zwei gegenlberliegenden Seiten der zwei Lithiumi-
onen-Pouchzellen 11 aus. Insbesondere sind die beiden Seiten die linke und rech-
te Seite der elektrochemischen Zellbaugruppe 10.

Im Zelltrager 15 der erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbaugruppe 10 ist
ferner ein Flachenelement 13 angeordnet. Das Flachenelement 13 wird in einem
Steg des Zelltrager 15 in einem zentralen Bereich, insbesondere mittig, aufge-
nommen. Das Flachenelement 13 und der Zelltréager 15 weisen entsprechende
Aussparungen bzw. Ausbuchtungen zur sicheren Positionierung des Flachenele-
ments 13 im Zelltréger 15 auf.

Der Zelltréager 15 kann aus einem Kunststoff, beispielsweise aus Acrylnitril-
Butadien-Styrol, gefertigt sein, jedoch kénnen auch andere Materialien genutzt
werden. Das Flachenelement 13 kann ferner aus einem Metall oder einer Metall-
legierung, wie beispielsweise einer Aluminiumlegierung, gefertigt sein, jedoch ist
auch hier der Einsatz anderer Materialien mdglich.

Das Flachenelement 13 wird von den zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 im Zell-
trager 15 sandwichartig umgeben. Dies bedeutet, dass die zwei Lithiumionen-
Pouchzellen 11 an einer ersten und zweiten Stirnflache des Flachenelement 13
angeordnet werden und mit dieser in Kontakt stehen. Vorteilhafter Weise ist so-
mit eine planare Ausrichtung der zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 im Zelltrager
15 bzw. in der Zellbaugruppe 10 gewahrleistet. Planar bedeutet in diesem Zu-
sammenhang, dass die Elemente, insbesondere die aneinander angrenzenden
Elemente, flachig bzw. eben zueinander ausgerichtet sind. Zusatzlich kdnnen die
zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 liber einen Klebstoff, beispielsweise einen Ac-
rylklebstoff, einen Epoxidklebstoff oder ein doppelseitiges Klebeband, bereichs-
weise oder durchgehend flachig mit dem Flachenelement 13 verbunden werden.
Hierdurch wird eine Verschiebung der zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 aus der
planaren Ausrichtung in anschlieBenden Fertigungsschritten verhindert.
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An einer oberen Seite des Flachenelements 13 kann zudem ein Temperatursensor
14 angebracht werden. Hierzu kann das Flachenelement 13 an seiner oberen Sei-
te eine zuséatzliche Ausbuchtung aufweisen, welche in einer weiteren Ausnehmung
des Zelltrédgers 15 angeordnet werden kann. Der Temperatursensor 14 dient zur
Messung von Temperaturen, sowie zur Bestimmung von Temperaturverlaufen und
Temperaturschwankungen in der Zellbaugruppe 10 im Betrieb. Der Temperatur-
sensor 14 kann mit Einrichtungen eines ibergeordneten Energiespeichermoduls
400 verbunden sein.

Auch wenn in FIG. 2 die elektrochemische Zellbaugruppe 10 nur in Bezug auf
zwei Lithiumionen-Pouchzellen 11 dargestellt ist, sind Ausfiihrungsformen der
elektrochemischen Zellbaugruppe 10 mit drei oder mehr Lithiumionen-Pouchzellen
11 denkbar. Hierflir missen gegebenenfalls ein oder mehrere zuséatzliche Fla-
chenelemente 13 im Zelltréger 15 angeordnet und ausgerichtet werden.

FIG. 3 zeigt ein Zellenpaket 100 mit einer Vielzahl der erfindungsgeméaBen elekt-
rochemischen Zellbaugruppen 10 zur Verwendung in dem erfindungsgemaBen
Energiespeichermodul 400. Die elektrochemischen Zellbaugruppen 10 sind hierbei
derart angeordnet, dass sich die ersten flachig ausgebildeten Anschlussfahnen 12i
und die zweiten flachig ausgebildeten Anschlussfahnen 12ii der Lithiumionen-
Pouchzellen 11 von zwei gegenlberliegenden Seiten des Zellenpakets 100 aus
erstrecken. Insbesondere sind die beiden Seiten die linke und rechte Seite des
Zellenpakets 100.

An einer oberen und einer unteren Seite sind Stédbe 140 vorgesehen, welche
durch Bohrungen in den Zelltrégern 15 der Vielzahl der erfindungsgemaBen elekt-
rochemischen Zellbaugruppen 10 aufgenommen, bzw. durch sie hindurchgefihrt
sind.

An einer vorderen und an einer hinteren Seite des Zellenpakets 100 sind Endplat-
ten 130 vorgesehen, welche einen Abschluss des Zellenpakets 100 ausbilden. Die
Endplatten 130 weisen zugehdrige Bohrungen auf, durch welche die Stdbe 140
aufgenommen, bzw. hindurchgeflihrt werden kdnnen. Zwischen den Endplatten
130 und einer ersten bzw. letzten der Vielzahl von erfindungsgemaBen elektro-
chemischen Zellbaugruppen 10 sind Schaumplatten 150 angeordnet.
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Wie in FIG. 3 ebenfalls zu erkennen, weisen die Endplatten 130 jeweils eine Aus-
nehmung auf, welche in ihrer Form und GroBe derart ausgebildet ist, die
Schaumplatte 150 zumindest bereichsweise aufzunehmen. Vorzugsweise ist es
moglich die Ausnehmung und/oder die Schaumplatte 150 mit einer Klebevorrich-
tung, wie beispielsweise Klebestreifen, vorzusehen.

Die Montage des Zellenpakets 100 kann unter Aufbringung einer Kraft auf die
nach auBen gerichteten Stirnfldchen der beiden Endplatten 130 erfolgen. Die auf-
zubringende Kraft liegt vorzugsweise zwischen 100 Newton (N) und 400 Newton
(N), kann jedoch je nach Ausflihrung des Zellenpakets auch abweichend von die-
sen Werten gewahlt werden. Hierdurch kann eine nétige minimale Kompression
des Zellenpakets 100 gewadhrleistet werden, welche beispielsweise eine Ableitung
von Warme aus dem Zellenpaket 100 oder eine Ausbildung einer ausreichenden
Steifigkeit des Zellenpakets 100 gewdhrleistet.

FIG. 4 zeigt elektrische Elemente des erfindungsgemaBen Energiespeichermoduls
400, wie eine Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300, mindestens zwei fle-
xible Sammelschienenverbinder 310 und 320, sowie einen Shunt 330.

Die Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300 dient zur Steuerung des Betriebs
des Energiespeichermoduls 400 und weist eine Leiterplatte auf. Die mindestens
zwei flexiblen Sammelschienenverbinder 310 und 320 weisen einen ersten flexib-
len Sammelschienenverbinder 310 auf, welcher mit einer Anschlussklemme des
Energiespeichermoduls 400 elektrisch leitend verbunden ist, sowie einen zweiten
flexiblen Sammelschienenverbinder 320, welcher mit dem Zellenpaket 100
elektrisch leitend verbunden ist. Der Shunt 330 weist ferner eine erste und eine
zweite Oberflache auf, wobei die erste oder eine zweite Oberflache mit der Lei-
terplatte der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300 verbunden ist und die
zweite oder erste Oberflache mit dem ersten und zweiten flexiblen Sammelschie-
nenverbinder 310 und 320. Hierdurch kann eine sehr bauraumsparende und ein-
fach zu fertigende elektrisch leitende Verbindung zwischen dem Zellenpaket 100,
der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300 und einer Anschlussklemme des
Energiespeichermoduls 400 realisiert werden.

Die Verbindung des Shunts 330 mit dem ersten und zweiten flexiblen Sammel-
schienenverbinder 310 und 320, sowie die Verbindung des Shunts 330 mit der
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Leiterplatte der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300 wird Uber eine
SchweiBverbindung verwirklicht. In vorteilhafter Weise wird hierflr ein Laser-
strahlschweiBverfahren und/oder ein UltraschallschweiBverfahren genutzt. Die
Verbindung des Shunts 330 mit den flexiblen Sammelschienenverbindern 310 und
320 und der Leiterplatte der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung 300 kann
dabei bereichsweise oder vollflachig erfolgen.

FIG. 5a zeigt eine Explosionszeichnung einer erfindungsgemaBen Kontaktierungs-
vorrichtung 200. Die Kontaktierungsvorrichtung 200 weist einen Trager 210 und
vier Sammelschienen 220, 220", 220" und 220" auf. Selbstverstandlich ist es in
diesem Zusammenhang denkbar, dass eine andere Anzahl von Sammelschienen
220 vorgesehen ist.

Der Trager 210 weist eine Vielzahl von Zinken 211 auf, welche angefaste Endbe-
reiche 212 aufweisen. Zudem ist zu erkennen, dass der Trager 210 Zentrierungs-
vorrichtungen in Form von Noppen oder Stiften aufweist, welche zumindest in
zugehorige Bohrungen in den beiden mittleren Sammelschienen 220' 220" aufge-
nommen werden kénnen.

Der Trager 210 weist drei Bereiche auf, welche durch Stege abgetrennt sind, und
somit drei Bereiche zum festgelegten Aufnehmen der Sammelschienen 220, 220’,
220" und 220" bereitstellt. Dabei ist eine vordere Sammelschiene 220 in einem
vorderen Bereich aufgenommen, die beiden mittleren Sammelschienen 220" und
220" in einem mittlere Bereich aufgenommen und eine hintere Sammelschiene
220™ in einen hinteren Bereich aufgenommen. Relative Angaben, wie ,vordere®
und ,hintere®, beziehen sich auch hier auf einen Einbauzustand des Zellenpakets
bzw. des Energiemoduls.

Der vordere Bereich und der hintere Bereich des Tragers 210 weisen Bereiche
auf, um einen Anschlussbereich 223 der vorderen und hinteren Sammelschiene
220 und 220" aufnehmen zu konnen.

Zudem kann jeder der Bereiche des Tragers 210 einen Klebestreifen 240 aufwei-
sen, um die Sammelschienen 220, 220', 220" und 220" mit dem Trager 210 zu
verbinden, das heiBt an ihm befestigen zu kdnnen.
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Die in FIG. 5a gezeigten Sammelschienen 220 weisen jeweils eine Vielzahl von
Zinken 221 auf. Zudem sind die Sammelschienen 220 aus unterschiedlichen Mate-
rialien gefertigt. So ist beispielsweise die vordere Sammelschiene 220 aus Alumi-
nium, die angrenzende mittlere Sammelschiene 220" aus Kupfer, die andere mitt-
lere Sammelschiene 220" aus Aluminium und die hintere Sammelschiene 220™
aus Kupfer gebildet.

Um die mittleren beiden Sammelschienen 220" und 220" in einem vorherigen Ar-
beitsschritt verbinden zu kdnnen, ist vorzugsweise eine Bimetallplatte 250 vorge-
sehen. Die beiden Materialien Aluminium und Kupfer lassen sich nur sehr aufwen-
dig direkt verschweiBen, daher wird die Bimetallplatte 250 verwendet, welche
eine erste Seite aus Aluminium und eine zweite Seite aus Kupfer aufweist. Anstatt
die Sammelschienen 220" und 220" direkt zu verschweifen, wird somit die Seite
der Bimetallplatte 250 aus Aluminium mit der Sammelschiene 220" verschweif3t.
Entsprechend wird die Seite der Bimetallplatte 250, welche aus Kupfer ausgebil-
det ist, mit der Sammelschiene 220' verschweiBt.

Zwischen den Sammelschienen 220 und dem Trager 210 sind Gewindeplatten 230
vorgesehen. Insbesondere ist der Bereich des Tragers 210, welcher die An-
schlussbereiche 223 der Sammelschienen 220 und 220" aufnimmt auch dazu
ausgebildet, die Gewindeplatte 230 aufnehmen zu kdnnen.

FIG. 5b zeigt die Kontaktierungsvorrichtung 200 gemaB FIG. 3a in einem zusam-
mengebauten Zustand. Wie zu erkennen, sind die Sammelschienen 220, 220',
220", 220" in dem Trager 210 aufgenommen. Insbesondere ist auch zu erken-
nen, dass die Zinken 211 des Tragers 210 ldnger ausgebildet sind als die Zinken
221 der Sammelschienen 220, 220", 220" und 220'. Dies bietet den Vorteil, dass
lediglich die Zinken 211 des Tragers 210 angefaste Endbereiche 212 aufweisen
missen. Dementsprechend sind die Sammelschienen 220, 220", 220" und 220"
bzw. deren Zinken 221 einfacher herzustellen.

Zudem ist zu erkennen, dass die Stege des Tragers 210 zwischen dem vorderen
und dem mittleren sowie zwischen dem mittleren und dem hinteren Bereich auch
dazu dienen, die Sammelschienen 220 und 220' bzw. die Sammelschienen 220"
und 220 " elektrisch voneinander zu isolieren.
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Die FIGS. 6a, 6b und 6c zeigen das Energiespeichermodul 10 in unterschiedlichen
Fertigungsschritten (Zustanden).

So zeigt die FIG. 6a das Zellenpaket 100 und zwei Kontaktierungsvorrichtungen
200 vor einem Aufschieben der Kontaktierungsvorrichtungen 200.

Die FIG. 6b zeigt das Zellenpaket 100 und die Kontaktierungsvorrichtungen 200 in
einem aufgeschobenen bzw. aufgesteckten Zustand. Dabei ist zu erkennen, dass
die beiden Kontaktierungsvorrichtungen 200 nicht identisch ausgebildet sind bzw.
sein missen. Insbesondere ist zu erkennen, dass lediglich eine der Kontaktie-
rungsvorrichtungen 200 die Anschlussbereiche 223 der Sammelschiene 220 und
220" aufweist. Dementsprechend ist der Trager 210 entweder mit oder ohne Be-
reiche zum Aufnehmen der Anschlussbereiche 223 ausgebildet.

In den FIG. 6a und FIG. 6b weisen die ersten und zweiten flachig ausgebildeten
Anschlussfahnen 12i und 12ii der Lithiumionen-Pouchzellen 11 noch eine Schutz-
folie 113 auf, welche in einem Zwischenschritt zwischen FIG. 6b und FIG. 6¢ ent-
fernt wird. Die Schutzfolie 113 dient insbesondere zum Schutz der Oberfldche der
Anschlussfahnen 12i und 12ii.

In FIG. 6¢ ist das Zellenpaket 100 und die Kontaktierungsvorrichtung 200 zu er-
kennen, wobei die Anschlussfahnen 12i und 12ii der Lithiumionen-Pouchzellen 11
derart gebogen wurden, dass sie einen elektrischen Kontakt zwischen den Sam-
melschienen 220, 220', 220" und 220" und den elektrochemischen Zellbaugrup-
pen 10 ermdglichen. Insbesondere ist auch zu erkennen, dass Kontaktflachen
zwischen den Anschlussfahnen 12i und 12ii und den Sammelschienen 220, 220,
220" und 220" durch die flachige Ausbildung der Anschlussfahnen 12i, 12ii relativ
groB sind.

Das Zellenpaket 100 und dort insbesondere die Endplatten 130 weisen zudem,
wie in den FIG. 6a bis FIG. 6¢ zu erkennen ist, Zentrierungseinrichtungen auf.
Diese sind insbesondere an den Endplatten 130 in Form von sich zu den Seiten
erstreckenden Vorspriingen zu erkennen.
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Auch die Kontaktierungsvorrichtungen 200, insbesondere der Trager 210 weist
Zentrierungseinrichtungen auf, welche in FIG. 6a beispielsweise in Form von sich
mit den Zinken des Tragers parallel erstreckenden Streben dargestellt sind.

Des Weiteren weist der Tréager 210, wie ebenfalls in FIG. 6a zu erkennen, in ei-
nem oberen Bereich eine Art Schiene auf, welche sich in oberen Bereichen der
Zelltrager 15 der Vielzahl von erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbau-
gruppen 10 befestigen lasst. Dabei handelt es sich insbesondere um eine Rastvor-
richtung.

In FIG. 6b ist zudem dargestellt, dass der Trager 210 in einem unteren Bereich
der Zelltrdger 15 der Vielzahl von erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbau-
gruppen 10 aufnehmbar ist. Dieser untere Bereich kann gleichzeitig einen An-
schlag ausbilden, damit die Kontaktierungsvorrichtungen 200 nur bis zu einer be-
stimmten Position auf die Anschlussfahnen 12i und 12ii aufschiebbar sind.

Zum Zusammenbau des erfindungsgeméaBen Energiespeichermoduls 400 sind auf-
einanderfolgende Verfahrensschritte anzuwenden:

Zunachst werden die Vielzahl der erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbau-
gruppen 10 bereitgestellt. Im Anschluss daran erfolgt ein stapelférmiges Anord-
nen der Vielzahl der erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbaugruppen 10 zu
einem Zellpaket 100. Hierbei wird das Zellenpaket entsprechend dem Aufbau aus
FIG. 3 ausgebildet. Dabei sind die ersten und zweiten Anschlussfahnen 12i und
12ii auf sich gegenlberliegenden ersten und zweiten Seiten des Zellenpakets 100
angeordnet.

Im nachsten Schritt wird die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung 200 auf
die flachig ausgebildeten Anschlussfahnen 12i und 12ii aufgeschoben. Daraufhin
werden die Anschlussfahnen 12i und 12ii umgebogen und zwar derart, dass die
Vielzahl der erfindungsgemaBen elektrochemischen Zellbaugruppen 10 mit der
mindestens einen Kontaktierungsvorrichtung 200 elektrisch verbindbar oder ver-
bunden ist. AnschlieBend werden die Anschlussfahnen 12i und 12ii dann an die
mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung 200 unter Verwendung eines mehrtei-
ligen SchweiBwerkzeugs 500 geschweiBt.
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FIG. 7 zeigt das flir den Zusammenbau des erfindungsgemaBen Energiespeicher-
moduls 400 benutzte mehrteilige SchweiBwerkzeug 500. Das mehrteilige
SchweiBwerkzeug 500 besteht aus drei Hauptelementen, einer Aufnahmevorrich-
tung 510, einer Isolierplatte 520, sowie einer Druckplatte 530.

Die Aufnahmevorrichtung 510 weist eine Basisplatte 512 mit einer ersten Oberfla-
che und einer zweiten Oberflache auf, wobei auf einer der ersten oder zweiten
Oberflache Positionselemente 513 angeordnet werden. Die Positionselemente 513
weisen vorzugsweise eine im Wesentlichen quaderférmige Form auf, kbnnen je-
doch auch andere geometrische Formen aufweisen. Die Positionselemente 513
sind ferner voneinander beabstandet auf der Basisplatte 512 der Aufnahmevor-
richtung 510 angeordnet, sodass ein Raum ausgebildet wird, welche die Aufnah-
me des Zellenpakets 100 in einer seitlichen Position ermdglicht. Eine seitliche Po-
sition ist dabei eine Position in der die sich gegeniliberliegenden, die ersten und
zweiten Anschlussfahnen 12i und 12ii aufweisenden, ersten und zweiten Seiten
des Zellenpakets 100 in einer horizontalen Ebene angeordnet sind.

Zur Befestigung der Positionselemente 513 auf der Basisplatte 512 kdnnen die
Positionselemente 513 und die Basisplatte 512 erste Aussparungen 514 aufwei-
sen, in welche Befestigungselemente, wie beispielsweise Schrauben, aufgenom-
men werden kdnnen. Die Ausrichtung der Positionselemente 513 auf der Basis-
platte 512 kann dabei entsprechend dem Aufbau des Zellenpakets 100 erfolgen.
Ferner kdnnen die Positionselemente 513 zweite Aussparungen 515 zur Aufnahme
von Befestigungselementen 540, wie beispielsweise Schrauben, aufweisen, wel-
che zur Verspannung des Zellenpakets 100 in dem mehrteiligen SchweiBwerkzeug
500 bendtigt werden.

Die Isolierplatte 520 wird auf der Seite des Zellenpakets 100, welche der durch
die Kavitat aufgenommen Seite des Zellenpakets 100 gegeniberliegt, positioniert.
Dabei ist die Isolierplatte 520 zumindest bereichsweise oder vollstandig auf der
Seite des Zellenpakets 100, welche der durch die Kavitat aufgenommenen Seite
des Zellenpakets 100 gegeniuberliegt, angeordnet. Die Isolierplatte 520 weist zu-
dem Aussparungen 521 auf, welche fluchtend mit den zu verbindenden Bereichen
der ersten und zweiten flachig ausgebildeten Anschlussfahnen 12i und 12ii und
der mindestens einen Kontaktierungsvorrichtung 200 ausgerichtet sind. Hierdurch
wird gewahrleistet, dass durch den SchweiBvorgang lediglich die fiir die elektrisch
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leitende Verbindung relevanten Bereiche der Anschlussfahnen 12i und 12ii und
der Kontaktierungsvorrichtung 200 miteinander verbunden werden. Zusatzlich
werden Bereiche und/oder Elemente des Zellenpakets 100 bzw. des Energiespei-
chermoduls 400 vor unerwiinschten, wahrend des SchweiBprozesses auftretenden
Einflissen geschitzt.

Die Isolierplatte 520 kann dabei vorzugsweise aus einem Kunststoff sein, wie bei-
spielsweise Acrylnitril-Butadien-Styrol, gefertigt sein, jedoch kénnen auch andere
Materialien genutzt werden.

Wie in FIG. 7 auBerdem zu sehen, wird die Druckplatte 530 auf der Isolierplatte
520 angeordnet. Die Druckplatte weist dabei ebenfalls Aussparungen 531 auf,
welche mit den Aussparungen 521 der Isolierplatte 520 fluchtend angeordnet und
ausgerichtet werden. Hierdurch wird Zuganglichkeit zu den zu verschweienden
Bereichen des Zellenpakets 100 gewahrleistet. Die Druckplatte 530 weist auBer-
dem an ihren seitlichen Randbereichen Ausbuchtungen 532 aus, welche mit Aus-
sparungen 533 versehen sind. Die Aussparungen 533 der Ausbuchtungen 532 sind
mit den Aussparungen 515 der Positionselemente 513 vertikal beabstandet fluch-
tend ausgerichtet, sodass das Zellenpaket 100 Uber Befestigungselemente 540,
welche in den Aussparungen 515 und 533 der Positionselemente 513 und der
Ausbuchtungen 532 der Druckplatte 530 aufgenommen sind, mit dem mehrteili-
gen SchweiBwerkzeug 500 verspannt wird.

Somit kann in einfacher Weise eine gegen unerwiinschte Bewegungen wirkende
Positionierung und Verspannung des Zellenpakets 100 in dem mehrteiligen
SchweiBwerkzeug 500 erzielt werden. Zudem werden lediglich die erforderlichen
Bereiche des Zellenpakets 100 bzw. des Energiespeichermoduls 400 durch den
SchweiBprozess beeinflusst.

Die Druckplatte 530 kann vorzugsweise aus einem Metall oder einer Metalllegie-
rung, wie beispielsweise Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, gefertigt sein,
Eine Fertigung der Druckplatte 530 aus anderen Materialien ist jedoch ebenfalls
maoglich.

Zum VerschweiBen der ersten und zweiten Anschlussfahnen 12i und 12ii mit der
mindestens einen Kontaktierungsvorrichtung 200 wird vorzugsweise ein Laser-
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strahlschweiBverfahren gewahlt, welches die Einhaltung der hohen Anforderungen
an den Fertigungsprozess des Energiespeichermoduls 400 durch geeignete
SchweiBparameter vorteilhaft unterstitzt.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass alle oben beschriebenen Teile flr
sich alleine gesehen oder in jeder Kombination, insbesondere die in den Zeich-
nungen dargestellten Details, als erfindungswesentlich beansprucht werden. Ab-
anderungen hiervon sind dem Fachmann durchaus gelaufig.
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Bezugszeichenliste
1 Fahrzeug
10 Elektrochemische Zellbaugruppe
11 Lithiumionen-Pouchzelle
12i  erste Anschlussfahne
12ii  zweite Anschlussfahne
13 Flachenelement
14 Temperatursensor
15 Zelltrager
100 Zellenpaket
113 Schutzfolie
130 Endplatte
140 Stdbe
150 Schaumplatte
200 Kontaktierungsvorrichtung
210 Trager
211 Zinken des Tragers
212 Angefaster Endbereich der Zinken
220 Sammelschiene
220" Sammelschiene
220" Sammelschiene
220" Sammelschiene
212 Zinken der Sammelschiene
223  Anschlussbereich
230 Gewindeplatte
240 Klebestreifen
250 Bimetallplatte
300 Energiespeicher-Steuerungseinrichtung
310 Erster flexibler Sammelschienenverbinder
320 Zweiter flexibler Sammelschienenverbinder
330 Shunt
400 Energiespeichermodul
500 Mehrteiliges SchweiBwerkzeug
510 Aufnahmevorrichtung
512 Basisplatte

PCT/EP2018/064509



10

WO 2018/220197

513 Positionselemente
514  Erste Aussparungen
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521 Aussparungen

530 Druckplatte

531 Aussparungen

532 Ausbuchtungen

533 Aussparungen

540 Befestigungselemente
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Patentanspriiche

1. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) zum Speichern von elektrischer Ener-
gie, welche Folgendes aufweist:

- mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11);

- ein Flachenelement (13) zur Ausrichtung der mindestens zwei Lithiumi-
onen-Pouchzellen (11); und

- einen Zelltrager (15),

wobei die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) in dem Zelltréger
(15) angeordnet sind und miteinander in einer elektrischen Verbindung
stehen, wobei die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) ferner
eine erste und zweite Anschlussfahne (12i, 12ii) aufweisen, wobei das Fla-
chenelement (13), vorzugsweise mittig, in dem Zelltrager (15) angeordnet
ist, und wobei das Flachenelement (13) ferner von den mindestens zwei Li-
thiumionen-Pouchzellen (11) sandwichartig umgeben ist und zumindest be-
reichsweise mit diesen in Kontakt steht.

2. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach Anspruch 1,
wobei die erste und zweite Anschlussfahne (12i, 12ii) der mindestens zwei
Lithiumionen-Pouchzellen (11) flachig ausgebildet sind und sich zumindest
im Wesentlichen senkrecht von zwei gegeniberliegenden Seiten der min-
destens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) aus erstrecken.
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3. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die erste und zweite Anschlussfahne der mindestens zwei Lithiumio-
nen-Pouchzellen biegbar sind.

4. Elektrochemische Zellbaugruppe nach einem der Anspriche 1 bis 3,
wobei die mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) in Reihe geschal-
tet oder parallelgeschaltet sind.

5. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei das Flachenelement (13) zumindest bereichsweise liber eine Kleb-
schicht mit den mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) in Verbin-
dung steht.

6. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach Anspruch 5,
wobei die Klebschicht einen Acrylklebstoff, einen Epoxidklebstoff und/oder
ein doppelseitiges Klebeband aufweist.

7. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach einem der Anspriche 1 bis 6,
wobei das Flachenelement (13) einen Temperatursensor (14) aufweist.

8. Elektrochemische Zellbaugruppe (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei das Flachenelement (13) aus einem Metall oder einer Metalllegie-
rung gefertigt ist.

9. Energiespeichermodul (400), welches Folgendes aufweist:

- eine Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen (10) nach einem
der Anspriliche 1 bis 7;

- eine Energiespeicher-Steuerungseinrichtung (300) zur Steuerung des
Betriebs des Energiespeichers, wobei die Energiespeicher-
Steuerungseinrichtung (300) eine Leiterplatte aufweist;

- mindestens zwei flexible Sammelschienenverbinder (310, 320);

- einen Shunt (330); und

- mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung (200) zum elektrischen
Kontaktieren der Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen (10),

wobei die Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen (10) stapelférmig
angeordnet ist, derart dass sie ein Zellenpaket (100) ausbildet, und zumin-
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dest teilweise untereinander elektrisch in Verbindung steht, wobei der
Shunt (330) eine erste Oberfldche und eine zweite Oberflache aufweist,
und wobei die erste Oberfldche des Shunts (330) zumindest bereichsweise
mit den mindestens zwei flexiblen Sammelschienenverbindern (310, 320)
und die zweite Oberfldche zumindest bereichsweise mit der Leiterlatte der
Energiespeicher-Steuerungseinrichtung (300) in Kontakt steht.

Energiespeichermodul (400) nach Anspruch 9,

wobei die erste und zweite Oberflache des Shunts (330) mittels einer
SchweiBnaht mit den mindestens zwei flexiblen Sammelschienenverbindern
(310, 320) und der Leiterplatte der Energiespeicher-Steuerungseinrichtung
(300) verbunden sind, vorzugsweise mittels einer LaserstrahlschweiBnaht
und/oder einer UltraschallschweiBnaht.

Energiespeichermodul (400) nach Anspruch 9 oder 10,

wobei ein erster flexibler Sammelschienenverbinder (310) der mindestens
zwei flexiblen Sammelschienenverbinder (310, 320) mit einer Anschluss-
klemme des Energiespeichermoduls (500) elektrisch verbunden ist und ein
zweiter flexibler Sammelschienenverbinder (320) der mindestens zwei fle-
xiblen Sammelschienenverbinder (310, 320) mit dem Zellenpaket (100)
elektrisch verbunden ist.

Energiespeichermodul (400) nach einem der Anspriche 9 bis 11,

wobei die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung (200) im Wesentli-
chen kammfdrmig ausgebildet ist und eine Vielzahl von Zinken (211, 221)
aufweist, und wobei jede der ersten und zweiten Anschlussfahnen (12i,
12ii) jeweils zwischen zwei benachbarten Zinken (211, 221) der mindes-
tens einen Kontaktierungsvorrichtung (220) aufgenommen ist.

Energiespeichermodul (400) nach einem der Anspriche 9 bis 12,

wobei die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung (200) ferner mindes-
tens eine Sammelschiene (220) und mindestens einen Trager (210) auf-
weist, und wobei die mindestens eine Sammelschiene (220) und der min-
destens eine Trager (210) kammfdrmig ausgebildet sind und die Vielzahl
von Zinken (211, 221) aufweisen.
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Energiespeichermodul (400) nach Anspruch 13,

wobei die mindestens eine Sammelschiene (220) und der mindestens eine
Trager (210) aufnehmbar bzw. aufgenommen und/oder an ihm befestigbar
bzw. befestigt ist.

Energiespeichermodul (400) nach einem der Anspriche 9 bis 14,

wobei das Zellenpaket (100) zwei Endplatten (130) aufweist, welche an
beiden Enden der stapelférmig angeordneten Vielzahl von elektrochemi-
schen Zellbaugruppen (10) vorgesehen sind.

Energiespeichermodul (400) nach Anspruch 15,

wobei die Endplatten (130) Bohrungen aufweisen, welche fluchtend mit
Bohrungen der Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen (10) ange-
ordnet und ausgerichtet sind, und wobei das Zellenpaket (100) ferner eine
Vielzahl von Staben (140) aufweist, welche durch die Bohrungen der Viel-
zahl von elektrochemischen Zellbaugruppen (10) und der Endplatten (130)
fuhrbar bzw. geflihrt sind, um diese zu verbinden.

Energiespeichermodul (400) nach Anspruch 15 oder 16,

wobei jeweils eine Schaumplatte (150) zwischen duBeren Zellbaugruppen
(10) der stapelférmig angeordneten Vielzahl von elektrochemischen Zell-
baugruppen (10) und den Endplatten (130) vorgesehen ist.

Energiespeichermodul (400) nach einem der Anspriche 9 bis 17,
wobei das Energiespeichermodul (400) ferner ein Modulgeh&use und einen
Deckel aufweist.

Verfahren zum Zusammenbau eines Energiespeichermoduls (400) nach ei-
nem der Anspriche 9 bis 18,
wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen einer Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen
(10), wobei jede der Vielzahl von elektrochemischen Zellbaugruppen
(10) mindestens zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11), einen Zelltréager
(15) und Fléachenelement (13) zur Ausrichtung der mindestens zwei Li-
thiumionen-Pouchzellen (11) aufweist und wobei jede der mindestens
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zwei Lithiumionen-Pouchzellen (11) eine erste und zweite flachige An-
schlussfahne (12i, 12ii) aufweist;

- stapelférmiges Anordnen der Vielzahl von elektrochemischen Zellbau-
gruppen (10) zu einem Zellenpaket (100), wobei die ersten und zwei-
ten Anschlussfahnen (12i, 12ii) auf sich gegenlberliegenden ersten
und zweiten Seiten des Zellenpakets (100) angeordnet sind;

- Aufschieben von mindestens einer Kontaktierungsvorrichtung (200) auf
flachig ausgebildete Anschlussfahnen (12i, 12ii);

- Biegen der Anschlussfahnen (12i, 12ii) derart, dass die Vielzahl von
elektrochemischen Zellbaugruppen (10) mit der mindestens einen Kon-
taktierungsvorrichtung (200) elektrisch verbindbar oder verbunden ist;

- SchweiBen der Anschlussfahnen (12i, 12ii) an die mindestens eine Kon-
taktierungsvorrichtung (200) unter Verwendung eines mehrteiligen
SchweiBwerkzeugs (500).

Verfahren nach Anspruch 19,
wobei das mehrteilige SchweiBwerkzeug (500) eine Aufnahmevorrichtung
(510), eine Isolierplatte (520) und eine Druckplatte (530) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 20,

wobei die Aufnahmevorrichtung (510) eine Basisplatte (512) mit voneinan-
der beabstandeten Positionselementen (513) aufweist, wobei die Positions-
elemente (513) derart auf der Basisplatte (512) angeordnet sind, sodass
das Zellenpaket (100) mit der ersten oder zweiten Seite der Basisplatte
(512) zugewandt in die Aufnahmevorrichtung (510) aufnehmbar bzw. auf-
genommen ist.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21,

wobei die Isolierplatte (520) zumindest bereichsweise auf der zweiten oder
ersten Seite des Zellenpakets (100) positioniert ist, und wobei die Isolier-
platte (520) Aussparungen (521) aufweist, welche fluchtend mit zu verbin-
denden Bereichen der Anschlussfahnen (12i, 12ii) und der mindestens ei-
nen Kontaktierungsvorrichtung (200) ausgerichtet sind.
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Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 22,
wobei die Isolierplatte (520) aus einem Kunststoff gefertigt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 23,

wobei die Druckplatte (530) auf der Isolierplatte (520) mit dieser fluchtend
angeordnet und ausgerichtet ist, und wobei die Druckplatte (530) ferner
Aussparungen (531) aufweist und Uber eine Schraubverbindung mit der
Spannvorrichtung (510) verbunden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24,
wobei die Druckplatte (530) aus einem Metall oder einer Metalllegierung,
vorzugsweise aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, gefertigt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 25,

wobei die mindestens eine Kontaktierungsvorrichtung (200) mindestens ei-
ne Sammelschiene (220) und mindestens einen Trager (210) aufweist, wo-
bei die mindestens eine Sammelschiene (220) und der mindestens eine
Trager (210) kammférmig ausgebildet sind und eine Vielzahl von Zinken
(211, 221) aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriche 19 bis 26,

wobei das Zellenpaket (100) zwei Endplatten (130) aufweist, welche an
beiden Enden der stapelférmig angeordneten Vielzahl von elektrochemi-
schen Zellbaugruppen (10) vorgesehen sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 27,

wobei das SchweiBen der Anschlussfahnen (12i, 12ii) an die mindestens ei-
ne Kontaktierungsvorrichtung (200) mittels eines LaserstrahlschweiBver-
fahrens durchgefihrt wird.
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