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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Etikett, 
das darauf einen Zustandsprüfer für eine elektroche-
mische Zelle aufweist, sowie Zellen, die das Etikett 
aufweisen.

[0002] Im Handel erhältliche Prüfer bzw. Prüfvor-
richtungen zur Bestimmung des Zustands einer elek-
trochemischen Zelle sind für gewöhnlich vom Typ auf 
Wärme ansprechend und Dünnfilm. Diese Art der 
Prüfvorrichtung weist für gewöhnlich auf einer Seite 
eines wärmebeständigen Films einen elektrisch leit-
fähigen Überzug auf und einen thermochromischen 
Überzug auf der anderen Seite. Derartige Prüfvor-
richtungen sind im Handel erhältlich in Form von 
Streifen, die nicht in die Zelle oder das Zellenetikett 
integriert sind. Für den Einsatz der Prüfvorrichtung 
bzw. des Prüfers muss diese bzw. dieser an den An-
schlussenden der geprüften Zelle angebracht wer-
den. Dies vollendet eine elektrische Schaltung in dem 
leitfähigen Überzug und bewirkt eine Erwärmung 
bzw. eine Erhitzung in diesem Überzug. Die Breite 
des leitfähigen Überzugs kann entlang dessen Länge 
variiert werden, was dazu führt, dass der schmalere 
Abschnitt auf eine höhere Temperatur erwärmt wird 
als der breitere Abschnitt. Wenn entlang unterschied-
licher bzw. verschiedener Abschnitte bzw. Teilstücke 
des leitfähigen Überzugs eine Schwellentemperatur 
erreicht wird, kann sich die Klarheit eines Abschnitts 
bzw. eines Teilstücks des thermochromischen Über-
zugs in der Nähe verändern, so dass ein darunter lie-
gender farbiger Überzug offen gelegt wird. Eine gra-
phische Skala entlang den verschiedenen Teilstü-
cken des thermochromischen Überzugs zeigt den 
Zustand der Zelle an. Beispiele für derartige Prüfvor-
richtungen und für deren Anwendung werden in den 
U.S. Patenten US-A-4.723.656 und US-A-5.188.231
offenbart.

[0003] Der Einsatz von Prüfvorrichtungen an elek-
trochemischen Zellen ist seit langer Zeit bekannt (sie-
he zum Beispiel das U.S. Patent US-A-1.497.388). 
Allerdings ist die Integration auf einem Etikett einer 
auf Wärme ansprechenden Prüfvorrichtung des 
Typs, der zum Beispiel der Offenbarung in dem U.S. 
Patent US-A-4.702.564 entspricht, unter Verwen-
dung moderner Technologie und Hochgeschwindig-
keitsausrüstung mit signifikanten Problemen verbun-
den. Normalerweise erfordern eine oder mehrere der 
Prüfvorrichtungskomponenten, wie zum Beispiel der 
leitfähige Überzug, eine Wärmebehandlung oder ein 
Wärmehärten. Moderne Batterieetiketten werden aus 
wärmeschrumpfbarem Kunststoff hergestellt. Ein sig-
nifikantes Herstellungsproblem betrifft die Art der 
Härtung des leitfähigen Überzugs ohne eine Verfor-
mung oder ein Schrumpfen des darunter liegenden 
wärmeempfindlichen Etiketts zu verursachen. Unab-
hängige, auf Wärme ansprechende Prüfvorrichtun-
gen haben bislang den leitfähigen Überzug auf einem 

Polyesterfilm bzw. einer Polyesterfolie angewendet 
bzw. aufgebracht. Da ein derartiger Film den Här-
tungstemperaturen standhalten kann, kann der leitfä-
hige Überzug gehärtet werden, während er sich an 
bzw. auf dem Film befindet. Ein derartiger Film eignet 
sich jedoch nicht für moderne Batterieetiketten. Die-
ses Problem wird durch die vorliegende Erfindung 
überwunden.

[0004] Die Erfindung wird in Bezug auf die Zeich-
nungen besser verständlich. In den Zeichnungen zei-
gen:

[0005] Fig. 1 eine vergrößerte teilweise isometri-
sche Ansicht, teilweise im Querschnitt, der Zusam-
mensetzung des Zellenprüfers, integriert mit dem Eti-
kett, und wobei die Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 
gemäß der vorliegenden Erfindung gebildet wird;

[0006] die Fig. 2A und Fig. 2B vergrößerte Endan-
sichten von Zwischenerzeugnissen, die bei der Her-
stellung der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung aus 
der Abbildung aus Fig. 1 verwendet werden;

[0007] Fig. 2C eine Endansicht eines Abschnitts 
der fertig gestellten Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 
aus Fig. 1;

[0008] Fig. 3 eine Draufsicht eines Abschnitts der 
Prüferzusammensetzung aus Fig. 1, wobei das be-
vorzugte Trennungs- bzw. Aufteilungsmuster und der 
draunter liegende leitfähige Überzug veranschaulicht 
werden;

[0009] Fig. 4 eine vergrößerte Querschnittsdarstel-
lung eines Kontaktbereichs, der so dargestellt ist, 
dass die leitfähige Schicht in Kontakt mit einem ver-
anschaulichten leitfähigen Material gedrückt wird;

[0010] Fig. 5 eine Perspektivansicht des Eti-
ketts/Prüfers in der Anwendung an einer Zelle;

[0011] Fig. 6 eine Perspektivansicht des Eti-
ketts/Prüfers, angebracht an der Zelle, wobei das ne-
gative Ende der Zelle im oberen Bereich der Darstel-
lung sichtbar bzw. erkennbar ist;

[0012] Fig. 7 eine isometrische Ansicht eines weite-
ren Ausführungsbeispiels des Zellenprüfers, inte-
griert mit dem Etikett, wobei die Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung gemäß der vorliegenden Erfindung 
gebildet wird;

[0013] Fig. 8A eine schematische Darstellung der 
Herstellung eines Teilstücks der Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung durch Übertragung des thermochro-
mischen Überzugs und des leitfähigen Überzugs von 
einer Abziehbahn auf die teilweise Zusammenset-
zung aus der Abbildung aus Fig. 8B;
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[0014] Fig. 8B eine Endansicht eines Abschnitts 
der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung aus Fig. 7;

[0015] Fig. 8C eine Endansicht des fertig gestellten 
Ausführungsbeispiels des Etiketts/Prüfers aus Fig. 7;

[0016] Fig. 9 Draufsichten des Trennungsüberzugs, 
des leitfähigen Überzugs und des dielektrischen 
Überzugs dazwischen für das in der Abbildung aus 
Fig. 7 dargestellte Ausführungsbeispiel;

[0017] Fig. 10 eine zusammengesetzte Draufsicht 
der in der Abbildung aus Fig. 9 dargestellten Überzü-
ge;

[0018] Fig. 11 eine isometrische Ansicht eines wei-
teren Ausführungsbeispiels des Zellenprüfers, inte-
griert mit dem Etikett, so dass die Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung gemäß der vorliegenden Erfindung 
gebildet wird;

[0019] Fig. 12 Draufsichten des isolierenden Subst-
rats, des Trennungsüberzugs, des leitfähigen Über-
zugs und des dielektrischen Überzugs dazwischen 
für das Ausführungsbeispiel aus der Abbildung aus 
Fig. 11; und

[0020] Fig. 13 eine zusammengesetzte Draufsicht 
der Elemente aus der Abbildung aus Fig. 12.

[0021] Die vorliegende Erfindung überwindet die 
vorstehend genannten Beeinträchtigungen für eine 
gut durchführbare Herstellung zuverlässiger, auf Zel-
len vorgesehener, thermochromischer Prüfer bzw. 
Prüfvorrichtungen. Gemäß der vorliegenden Erfin-
dung ist es nicht erforderlich, den leitfähigen Überzug 
auf dem Etikett zu härten, wodurch Verformungen 
und Schrumpfungen des Etiketts vermieden werden 
und es möglich ist, einen auf Wärme ansprechenden 
Prüfer und das Zellenetikett zu integrieren. In dem 
vorliegenden Ausführungsbeispiel wird der leitfähige 
Überzug auf einer entfernbaren, wärmebeständigen 
Bahn gehärtet und danach von der Bahn auf das Zel-
lenetikett übertragen.

[0022] In einem Ausführungsbeispiel betrifft die vor-
liegende Erfindung eine elektrochemische Zelle und 
eine Etikett-Prüfer-Zusammensetzung daran. Die Zu-
sammensetzung weist einen Film auf, der ein ther-
mochromisches Material aufweist, das daran ange-
ordnet ist, ein elektrisch leitfähiges Material, das sich 
thermischem Kontakt mit dem thermochromischen 
Material befindet, und eine Einrichtung zur thermi-
schen Isolierung des leitfähigen Materials von dem 
Zellengehäuse, wobei die genannte Einrichtung eine 
Öffnung in einem im Wesentlichen elektrisch 
nicht-leitfähigen Material, wobei die Öffnung eine 
ausreichende Größe aufweist, um einen wesentli-
chen Abschnitt des leitfähigen Materials abzudecken. 
Die Öffnung bedeckt vorzugsweise mindestens 40% 

des Wärme erzeugenden Abschnitts bzw. Teilstücks 
des leitfähigen Materials und ist größer als jede Ver-
tiefung in der Zusammensetzung, durch welche ein 
Teil des leitfähigen Materials manuell gedrückt wer-
den kann, um den Prüfer zu aktivieren.

[0023] Die Abbildung aus Fig. 1 zeigt eine wün-
schenswerte Struktur des zusammengesetzten Prü-
fers, integriert mit dem Zellenetikett (Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung 5). Die Etikett-Prüfer-Zusam-
mensetzung 5 weist eine Dicke von weniger als 100 
Milliinch (2,5 mm) auf, wobei die Dicke in wünschens-
werter Weise zwischen etwa 4 Milliinch und 20 Milli-
inch (0,1 mm und 0,5 mm) liegt. Die Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung 5 umfasst einen Etikettenträger 10
(Basisfilm), der vorzugsweise auf dessen inneren 
Oberfläche eine Druckschicht 6 aufweist. Der Etiket-
tenträger 10 dient als ein Substrat für die integrierten 
Prüferkomponenten. Die Druckschicht 6 kann aus 
herkömmlicher nicht-leitfähiger Tinte gebildet werden 
und kann beliebigen Text, ein beliebiges Logo oder 
sonstige Druckmuster aufweisen, die dem Zelleneti-
kett ein identifizierbares Erscheinungsbild verleihen. 
Die Druckschicht 6 kann freie bzw. Lückenbereiche 
aufweisen, wie zum Beispiel über einem Abschnitt 
des Prüfers bzw. der Prüfvorrichtung, so dass ein 
Fenster zum Betrachten einer Farbveränderung in 
dem Prüfer erzeugt wird, wenn der Tester aktiviert 
wird. Eine wärmeempfindlicher Überzug, vorzugs-
weise ein thermochromischer Überzug 12, wird über 
einem Abschnitt der Druckschicht 6 gebildet. Vor-
zugsweise wird ein farbiger Überzug 15 über dem 
thermochromischen Überzug 12 gebildet. Bei dem 
Etikettenträger handelt es sich um einen wärme-
schrumpfbaren Film bzw. eine wärmeschrumpfbare 
Folie, vorzugsweise aus weichmacherfreiem Polyvi-
nylchlorid oder Polypropylen. Der thermochromische 
Überzug 12 kann sich aus herkömmlichen reversib-
len thermochromischen Tinten zusammensetzen. 
Die Tintenkategorie ist im Fach bekannt und wird zum 
Beispiel in dem U.S. Patent US-A-4.717.710 ge-
nannt. Wenn der thermochromische Überzug 12 auf 
eine Antwortaktivierungstemperatur erwärmt bzw. er-
hitzt wird, die für gewöhnlich etwa 37°C beträgt, 
wechselt er von opak zu durchsichtig, wodurch der 
darunter liegende farbige Überzug 15 frei gelegt wird. 
Eine bevorzugte thermochromische Tinte zur Ver-
wendung in der zusammengesetzten Prüfvorrichtung 
der vorliegenden Erfindung ist verfügbar bzw. erhält-
lich als thermochromische Tinte Type 37 von Matsui 
International Co., Inc. Bei dem farbigen Überzug bzw. 
Farbüberzug 15 kann es sich um jede herkömmliche 
Drucktinte mit Farbstoff handeln, der jeweils so aus-
gewählt wird, dass dem Überzug eine gestochen 
scharfe, eindeutige Farbe verliehen wird. Die Ver-
wendung des Farbüberzugs 15 wird zwar bevorzugt, 
allerdings kann auch auf diesen Überzug verzichtet 
werden, indem zusätzliche Färbemittel in dem Über-
zug 12 eingesetzt werden.
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[0024] Ein Klebstoffüberzug 20 wird über dem Farb- 
bzw. farbigen Überzug 15 und ferner direkt über der 
Innenseite des verbleibenden Teilstücks bzw. Ab-
schnitts des Etiketts 10 über der Druckschicht 6 auf-
getragen. Somit liegen der thermochromische Über-
zug 12 und der Farbüberzug 15 vorzugsweise zwi-
schen dem Etikettenträger 10 und dem Klebstoffü-
berzug 20, wie dies zum Beispiel in der Abbildung 
aus Fig. 2C dargestellt ist. Der geeignete Klebstoff 
20 kann in vorteilhafter Weise aus der allgemein be-
kannten Acryl- oder Kautschukbasierten Klasse von 
Hochleistungs-Haft- bzw. Kontaktklebstoffen ausge-
wählt werden. Der Klebstoff ist in wünschenswerter 
Weise transparent, im Besonderen, wenn ein Teil des 
Klebstoffs sich zwischen dem Etikett und der thermo-
chromischen Schicht befindet. Ein geeigneter Kleb-
stoff 20 kann aus einer Klebstoffpolymerlösung auf 
Lösemittelbasis gebildet werden, die unter der Han-
delsbezeichnung AROSET 1860-2-45 von der Ash-
land Chemical Co., Dublin, Ohio, USA, vertrieben 
wird. Auf diesen Klebstoff und dessen Verwendung 
wird in dem U.S. Patent US-A-5.190.609 verwiesen. 
Für eine Verwendung in Verbindung mit der vorlie-
genden Erfindung kann der Klebstoff 20 vorbereitet 
werden, indem zuerst eine überzogene bzw. be-
schichtete Abziehbahn (nicht abgebildet), zum Bei-
spiel mit Silikon beschichtetes Papier, beschichtet 
bzw. überzogen wird mit der Klebstoffpolymerlösung 
AROSET, und wobei der Klebstoff danach getrocknet 
(oder gehärtet) wird, während er sich noch auf der 
Bahn befindet. Der getrocknete Klebstoff 20 kann da-
nach von der Bahn auf die Innenseite des Etiketts 10
übertragen werden, d. h. über den frei liegenden 
Drucküberzug 6 des Etiketts und den farbigen Über-
zug 15 des Prüfers (Fig. 2B).

[0025] Alternativ kann der Klebstoff 20 aus einem 
härtbaren (vernetzbaren) Hochleistungs-Acrylkleb-
stoff gebildet werden, wie dieser in dem U.S. Patent 
US-A-4.812.541 zum Beispiel in den darin vorgese-
henen Beispielen 1 und 2 offenbart wird.

[0026] Der leitfähige Überzug 40 kann aus bekann-
ten hoch elektrischen, leitfähigen Dünnfilmüberzügen 
ausgewählt werden. In vorteilhafter Weise weist der 
Überzug 40 eine dicke zwischen etwa 0,25 Milliinch 
und 1,0 Milliinch (0,006 mm und 0,025 mm) auf, wo-
bei die Dicke vorzugsweise etwa 0,5 Milliinch (0,012 
mm) entspricht. Der Überzug kann einen Schichtwi-
derstand zwischen etwa 10 und 100 Milliohm/Qua-
drat aufweisen. Ein bevorzugter leitfähiger Überzug 
40 für die Etikett-Prüfer-Zusammensetzung gemäß
der vorliegenden Erfindung wird aus Silbertinte auf 
Polymerbasis gebildet. Diese Tinte setzt sich aus Sil-
berflocken zusammen, die in einer Polymerlösung 
verteilt sind. Eine geeignete Silbertinte ist erhältlich 
von Olin Hunt Conductive Materials (heute vertrieben 
von Acheson Dispersions) unter der Handelsbe-
zeichnung 725A(6S-54) als dicker, hoch leitfähiger 
Polymerfilm. Der Widerstand der Tinte und folglich 

des leitfähigen Überzugs 40 kann angepasst werden 
für eine bessere Kalibrierung des Prüfers. Erfolgen 
kann dies durch Mischen einer leitfähigen Gra-
phit-Tinte auf Polymerbasis mit einem höheren Wi-
derstand als dem Widerstand der Silbertinte in die 
Silbertinte. Eine bevorzugte leitfähige Graphit-Tinte 
auf Polymerbasis ist unter der Handelsbezeichnung 
36D071 als Graphit-Tinte erhältlich von Olin Hunt 
Conductive Materials. Geeignete Zusammensetzun-
gen des leitfähigen Überzugs 40 können zwischen 75 
und 100 Gewichtsprozent Silbertinte und zwischen 0 
und 25 Gewichtsprozent leitfähige Graphit-Tinte auf 
Polymerbasis enthalten. Der Schichtwiderstand des 
leitfähigen Überzugs 40 kann auch durch Regelung 
bzw. Anpassung der Dicke des Überzugs geregelt 
werden.

[0027] Der elektrisch leitfähige Überzug 40 wird ge-
bildet durch Auftragen der Silbertinte in verschiede-
nen geometrischen Muster, wie zum Beispiel in ei-
nem Muster, das über die Länge immer schmaler 
wird. Derartige Muster für den leitfähigen Überzug 
werden zum Beispiel in dem U.S. Patent 
US-A-5.188.231 offenbart, das hierin durch Verweis 
enthalten ist. Die Silbertinte kann in herkömmlichen 
Druckverfahren eingesetzt werden, woraufhin sie ge-
trocknet und wärmegehärtet wird. Der Gesamtwider-
stand des leitfähigen Überzugs 40 kann zwischen 
etwa 1 und 2 Ohm liegen.

[0028] Wie dies in der Abbildung aus Fig. 1 darge-
stellt ist, ist vorzugsweise ein dielektrischer Tintenü-
berzug 30 zwischen dem Klebstoff 20 und dem leitfä-
higen Überzug 40 vorgesehen. Der dielektrische 
Überzug 30 stellt ferner eine strukturelle Unterstüt-
zung für den leitfähigen Überzug 40 bereit und 
schützt den leitfähigen Überzug 40 vor einem Angriff 
durch Klebstoff 20. Der dielektrische Überzug 30
weist in wünschenswerter Weise die zusätzliche An-
forderung auf, dass er die zweckmäßige Schrump-
fung der Hauptkanten 120 und 125 des Etiketts über 
die entsprechenden Zellenschultern 130 und 135
nicht stört bzw. beeinträchtigt, wenn diesen Kanten 
Wärme bzw. Hitze zugeführt wird. Der dielektrische 
Überzug 30 weist vorzugsweise eine Dicke zwischen 
etwa 0,2 und 0,5 Milliinch (0,005 und 0,012 mm) auf. 
Ein bevorzugter dielektrischer Überzug 30 ist ein mit-
tels Ultraviolettlicht (UV-Licht) härtbarer Polymerü-
berzug mit funktionalen Acrylatoligomeren, wie diese 
etwa unter der Handelsbezeichnung 47MSB132 U. V. 
Dielectric Blue von Olin Hunt Conductive Materials 
erhältlich sind. Der Klebstoffüberzug 20 und der die-
lektrische Überzug 30 weisen gemeinsam eine kom-
binierte Dicke von weniger als etwa 1,6 Milliinch (0,04 
mm) auf, und sie fungieren gemeinsam als Ersatz für 
den wärmebeständigen Film, wie z. B. Polyester. Der 
dielektrische Überzug 30 kann eine geeignete Farbe 
aufweisen, um den farbigen Überzug 15 überflüssig 
zu machen.
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[0029] Wie dies in der Abbildung aus Fig. 1 darge-
stellt ist, ist vorzugsweise ein weiterer dielektrischer 
Überzug 50 über dem leitfähigen Überzug 40 ange-
ordnet. Der dielektrische Überzug 50 ist in vorteilhaf-
ter Weise vorgesehen, um den leitfähigen Überzug 
40 von dem Zellengehäuse (Gehäuse 80) zu isolie-
ren und zu trennen. In einem bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel (Fig. 1) werden die Enden des leitfähi-
gen Überzugs 40 nicht mit Dielektrikum 50 überzo-
gen, so dass sie in Kontakt mit den positiven und ne-
gativen Anschlüssen einer Zelle gedrückt werden 
können. Ein bevorzugter dielektrischer Überzug 50
ist ein mittels UV-Licht härtbarer Polymerüberzug mit 
einem funktionalen Acrylatoligomer, wie dieses etwa 
unter der Handelsbezeichnung 47MSB132 U. V. Die-
lectric Blue-Überzug von Olin Hunt Conductive Mate-
rials erhältlich ist. Der dielektrische Überzug 50 weist 
eine Dicke von vorzugsweise zwischen etwa 0,2 und 
0,5 Milliinch (0,005 bis 0,012 mm) auf. Beide dielekt-
rischen Überzüge 30 und 50 können in geeigneter 
Weise durch herkömmlichen Siebdruck (Flach- oder 
Drehsieb), Tiefdruck oder Anilin- bzw. Flexodruck 
aufgetragen werden.

[0030] Ein isolierender Trennungsüberzug 60
(Fig. 1) ist über dem dielektrischen Überzug 50 ange-
ordnet. Der Trennungsüberzug 60 isoliert den leitfähi-
gen Überzug 40 elektrisch von dem Zellengehäuse 
80 (Fig. 5). Der Trennungsüberzug 60 ist dahinge-
hend multifunktional, dass zusätzlich zu der elek-
trisch isolierenden Funktion ein Teil des Überzugs ei-
nen Bereich bildet, wodurch der Prüfer in elektrischen 
Kontakt mit den Anschlüssen gedrückt werden kann. 
Ferner sorgt ein anderer Abschnitt des Trennungsü-
berzugs 60 für eine thermische Isolierung für den leit-
fähigen Überzug 40. Wenn die Etikett-Prüfer-Zusam-
mensetzung auf die Zellenpartition 60 angewandt 
wird, berührt sie das Zellengehäuse 80 (Fig. 5). Der 
Trennungsüberzug 6 wird in einem Muster aufgetra-
gen, das Vertiefungen erzeugt, die sich deutlich 
durch die Dicke des Überzugs erstrecken. Zumindest 
eine Mehrzahl der Vertiefungen erzeugt Lufttaschen 
für die thermische Isolierung bzw. Isolation zwischen 
dem leitfähigen Überzug 40 und dem Zellengehäuse 
80, und wobei es somit ermöglicht wird, dass die 
Oberfläche des leitfähigen Überzugs 40 eine höhere 
Gleichgewichtstemperatur erreicht. Wie dies in der 
Abbildung aus Fig. 3 am besten dargestellt ist, wird 
der Trennungsüberzug 60 aus einem Körperab-
schnitt 62 und den Endabschnitten 64a und 64b
(Fig. 3) gebildet. Der Körperabschnitt 62 weist in 
wünschenswerter Weise eine Dicke zwischen etwa 
1,5 Milliinch (0,038 mm) und 3,0 Milliinch (0,075 mm) 
auf. Die Endabschnitte bzw. Endstücke 64(a) und 
64(b) sind jeweils vorzugsweise an den Enden des 
Trennungsüberzugs 60 angeordnet und umfassen 
entsprechende Partitionsendstücke 65a und 65b so-
wie entsprechende strahlende Rippen 66a und 66b. 
Wie dies in der Abbildung aus Fig. 3 dargestellt ist, 
deckt der dielektrische Überzug 50 (der zwischen 

dem leitfähigen Überzug 40 und dem Trennungsü-
berzug 60 angeordnet ist) den Körperabschnitt 62 ab, 
jedoch nicht die Endstücke bzw. Endabschnitte 65a
und 65b. Die Trennungs- bzw. Partitionsabschnitte 
65a und 65b weisen eine oder mehrere Vertiefungen 
innerhalb der Begrenzung auf, wie zum Beispiel ent-
sprechend 67a und 67b. Diese Vertiefungen bilden 
entsprechend einen Teil der Enden 75a und 75b. Die 
Enden bzw. Extremitäten 75a und 75b ermöglichen 
es, dass die Enden des leitfähigen Überzugs 40 elek-
trischen Kontakt mit den entsprechenden negativen 
und positiven Anschlüssen der Zelle herstellen, wenn 
Fingerdruck auf den Bereich des Etiketts ausgeübt 
wird, der sich direkt über den Enden befindet.

[0031] Der Körper des Aufteilungs- bzw. Trennungs-
musters weist im Verhältnis eine größere Dicke auf 
als die anderen Überzüge des Prüfers, um eine 
zweckmäßige Trennung des leitfähigen Überzugs 40
von der Zelle zu erzeugen sowie um isolierende Luft-
taschen unter dem Prüfer zu erzeugen. Verschiede-
ne härtbare Materialien, wie zum Beispiel funktionale 
Acrylatepoxidharze, funktionale Acrylaturethane und 
funktionale Acrylatpolyester mit geeigneten Druck- 
und Haltbarbeitseigenschaften, können für die Tren-
nung 60 eingesetzt werden. Derartige Materialien 
sind vorzugsweise durch UV-Licht härtbar und kön-
nen durch ein Siebverfahren (Flach- oder Drehsieb) 
gedruckt werden, so dass das gewünschte Maß der 
Dicke zwischen etwa 1,5 und 7,0 Milliinch (0,038 bis 
0,175 mm) für den Körper der Partition erreicht wer-
den können. Dieses Maß der Dicke ließe sich nur 
schwer erreichen unter Verwendung von Tinten auf 
Lösemittelbasis oder andere Lösemittelüberzüge, die 
in Mustern bedruckt werden müssen. Das Partitions-
material sollte wie andere anderen Prüferkomponen-
ten einer Aussetzung erhöhter Temperaturen von bis 
zu etwa 170°F standhalten, die für gewöhnlich wäh-
rend den Zellenleistungstests eingesetzt werden.

[0032] Ein bevorzugtes Material für das Partitions-
muster 60 wird aus Polymerzusammensetzungen 
gebildet, welche durch UV-Licht härtbares Polymer 
aufweisen, wie zum Beispiel funktionales Acrylatepo-
xidharz oder funktionales Acrylaturethanpolymer. 
Das Material der Zusammensetzung enthält reakti-
ves Oligomer, reaktives Monomer und ein verdicken-
des Füllmittel. Bei dem verdickenden Füllmittel kann 
es sich um ein Silica-Füllmittel handeln, wie etwa um 
AEROSIL 200 von Degussa Inc., Chemicals Devisi-
on. Es verleiht dem Material eine Rheologie, die es 
leichter bedruckbar macht und das Material vor dem 
Härten fest zusammenhängend hält. Eine bevorzug-
te Zusammensetzungsmischung für den Trennungs-
überzug 60 entspricht: einem Vorpolymer-Mischpro-
dukt mit der Bezeichnung EBECRYL 4833 (Radcure 
Specialties Co., Norfolk, Virginia, USA), mit Uretha-
nacrylat-Oligomer und N-Vinyl-2-Pyrrolidon (50 bis 
80 Gewichtsprozent); reaktivem Monomer-Hexan-Di-
ol-Diacrylat (20–40 Gewichtsprozent) und AEROSIL 
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200 (0,1 bis 5 Gewichtsprozent). Die Mischung der 
Zusammensetzung wird in dem gewünschten Muster 
unter Verwendung herkömmlicher Siebdruckprozes-
se aufgetragen. Das bedruckte Material wird danach 
durch UV-Licht gehärtet, so dass ein harter, manuell 
nicht zusammendrückbarer und wärmestabiler Tren-
nungsüberzug 60 mit dem gewünschten Muster er-
zeugt wird. Der Trennungsüberzug 60 weist eine Di-
cke zwischen etwa 0,1 Milliinch (0,0025 mm) und 7 
Milliinch (0,175 mm) auf. Der Trennungskörperab-
schnitt 62 weist eine Dicke von vorzugsweise zwi-
schen etwa 1,5 Milliinch (0,038 mm) und 7 Milliinch 
(0,175 mm) auf. Eine bevorzugte Partition 60 mit dort 
hindurch scheinendem leitfähigem Überzug 40 ist in 
der Abbildung aus Fig. 3 dargestellt.

[0033] Die Enden 75a und 75b (Fig. 3) umfassen 
den entsprechenden Partitionsendabschnitt 65a bzw. 
65b und einen Abschnitt des leitfähigen Überzugs 
42a bzw. 42b. Der Partitionsabschnitt 65a und 65b
weist jeweils eine Dicke auf, die zwischen 0,1 Milli-
inch (0,0025 mm) und 2,0 Milliinch (0,05 mm) liegt. 
Die Abschnitte 65a und 42a weisen eine kombinierte 
Dicke zwischen etwa 0,35 Milliinch (0,009 mm) und 
3,0 Milliinch (0,075 mm) auf. In ähnlicher Weise wei-
sen die Abschnitte 65b und 42b eine kombinierte Di-
cke zwischen etwa 0,35 Milliinch (0,009 mm) und 3,0 
Milliinch (0,075 mm) auf. Die Partitionsabschnitte 65a
und 65b bilden Vertiefungen (67a bzw. 67b), bei de-
nen es sich in vorteilhafter Weise um polygonale, 
rechteckige, ovale, elliptische oder runde Vertiefun-
gen handelt, die sich durch die Dicke des Trennungs-
überzugs 60 erstrecken. Da der dielektrische Über-
zug 50 nur den Körperabschnitt 62 der Partition be-
deckt, ruhen die Endabschnitte des leitfähigen Über-
zugs 40, d. h. die Abschnitte 42a und 42b, vorzugs-
weise direkt auf dem entsprechenden Partitionsab-
schnitt 65a bzw. 65b, ohne störende Überzüge da-
zwischen. Wenn der Bereich des Etiketts über dem 
leitfähigen Abschnitt 42a gedrückt wird, drückt der 
leitfähige Abschnitt 42a nach unten durch die Vertie-
fung 67a in dem darunter liegenden Trennungsüber-
zug und über den Partitionsabschnitt 65a hinaus, bis 
ein elektrischer Kontakt mit einem Zellenanschluss 
hergestellt wird oder bis sich die leitfähige Oberfläche 
in elektrischem Kontakt mit einem Zellenanschluss 
befindet.

[0034] Wenn in ähnlicher Weise der Bereich des Eti-
ketts über dem leitfähigen Abschnitt 42b gedrückt 
wird, drückt der leitfähige Abschnitt 42b nach unten 
durch die Vertiefung 67b in der Trennungsoberfläche 
und über den Trennungsabschnitt 65b hinaus, bis ein 
elektrischer Kontakt mit einem Zellenanschluss her-
gestellt wird oder bis sich eine leitfähige Oberfläche 
in elektrischem Kontakt mit einem Zellenanschluss 
befindet. Wenn der Druck entfernt wird, kehren die 
leitfähigen Abschnitte 42a und 42b wieder im We-
sentlichen an ihre Ausgangspositionen oberhalb der 
Trennungsoberfläche zurück. Dies kann viele, viele 

Male erreicht werden.

[0035] Es kann eine Reihe von Rippen 66a und 66b
(Fig. 3) gegeben sein, die von den Endabschnitten 
65a und 65b entsprechend abstrahlen. Diese Rippen 
neigen dazu zu konvergieren, wenn die Prüfer-Eti-
kett-Zusammensetzung 5 über die Zellenschultern 
wärmegeschrumpft wird und es somit ermöglicht, 
dass die Enden 75a und 75b sauber über die Zellen-
schultern wärmegeschrumpft werden können, ohne 
zu Beulen oder sich zu verziehen.

[0036] Der leitfähige Überzug 40 umfasst normaler-
weise einen Abschnitt mit geringem bzw. niedrigem 
Widerstand 40a und einem Abschnitt mit hohem Wi-
derstand 40b, wie dies in der Abbildung aus Fig. 3
dargestellt ist. Der Abschnitt 40b mit hohem Wider-
stand kann eine sich stetig schmäler werdende Breite 
von einem Ende zu dem anderen aufweisen, wie dies 
in der Abbildung aus Fig. 3 dargestellt ist. Das 
schmalere Ende 40b1 erreicht höhere Oberflächen-
gleichgewichtstemperaturen als das breitere Ende 
40b2 aufgrund der höheren Wattdichte (verbrauchte 
bzw. aufgenommene Leistung je Flächeneinheit) an 
dem schmaleren Ende. Das Aufteilungs- bzw. Partiti-
onsmuster, das den Abschnitt 40a mit niedrigem Wi-
derstand abdeckt, ist in Form einer Mehrzahl paralle-
ler Rippen 60a vorgesehen, vorzugsweise gebildet 
aus dem vorstehend offenbarten Partitions- bzw. 
Trennungsmaterial. Die Rippen 60a erstrecken sich 
vorzugsweise entlang der Länge des Abschnitts 40a
mit niedrigem Widersand 40a. Das Partitionsmuster 
60b, das den Abschnitt 40b mit hohem Widerstand 
abdeckt, kann in wünschenswerter Weise aus einer 
Mehrzahl kleiner Inseln, wie zum Beispiel Tupfer, des 
Partitionsmaterials gebildet werden, wodurch ther-
misch isolierende Luftzwischenräume oder Vertiefun-
gen dazwischen erzeugt werden.

[0037] Die Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 5 kann 
auf die folgende Art und Weise hergestellt werden. 
Zuerst wird ein wärmeschrumpfbarer Etikettenträger 
10, der einen Basisfilm darstellen kann, der vorzugs-
weise aus weichmacherfreiem Polyvinylchlorid be-
steht, oder einen Polypropylenfilm, vorzugsweise mit 
einer Dicke von etwa 6 Milliinch (0,15 mm) in die Ma-
schinenrichtung wärmegedehnt (in die Richtung, in 
die das Etikett um die Zelle gewickelt wird), was zu ei-
ner Filmdicke zwischen etwa 1,5 und 4 Milliinch 
(0,0375 und 0,1 mm) liegt. Eine teilweise in Schichten 
vorgesehene Substruktur 7 (Fig. 2B) wird zuerst er-
zeugt durch Beschichtung des Etiketts 10 mit einer 
Druckschicht 6 unter Verwendung herkömmlicher 
nicht-leitfähiger Tinten. Die nicht-leitfähige Tinte weist 
vorzugsweise insgesamt einen Metallanteil von weni-
ger als etwa 1.000 Teilchen je Million auf (getrocknete 
Gewichtsbasis). Die Tinte sollte sich nicht im Zustand 
verschlechtern, wenn sie einer alkalischen Umge-
bung ausgesetzt wird, wie diese bei der Fertigung der 
Zellen gegeben sein kann. Danach kann der thermo-
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chromische Überzug 12 über einen kleinen Bereich 
des gedruckten Etiketts entlang der Breite des Eti-
ketts aufgetragen werden unter Verwendung eines 
herkömmlichen Flach- oder Drehsiebdruckverfah-
rens. Der thermochromische Überzug 12 kann mit-
tels UV-Licht gehärtet werden, wonach dessen Dicke 
zwischen etwa 1,0 und 3,0 Milliinch (0,025 bis 0,075 
mm) liegt. Der thermochromische Überzug 12 kann 
danach mit dem farbigen Überzug 15 überzogen wer-
den durch ein herkömmliches Tiefdruck-, Flexodruck- 
oder Siebdruckverfahren. (Der farbige Überzug 15
kann weggelassen werden, indem man sich darauf 
verlassen kann, dass das Dielektrikum 30 die Anzei-
gefarbe bereitstellt, die sichtbar werden würde, wenn 
der thermochromische Überzug 12 seine Antwort-
temperatur erreicht hat). Das Etikett 10 kann mit ei-
nem Überzug aus Klebstoff 20 auf der bedruckten 
Unterseite des Etiketts bedeckt werden. Der Klebstoff 
20 kann auf die vorstehend beschriebene Art und 
Weise vorbereitet und auf die Unterseite der gedruck-
ten das Etikett bildenden Substruktur 7 aufgetragen 
werden.

[0038] Als nächstes kann eine übertragbare La-
gen-Substruktur 35 hergestellt werden durch Be-
schichtung einer wärmestabilen entfernbaren Ab-
ziehbahn 18 mit einem gewünschten Muster des leit-
fähigen Überzugs 40. Die Substruktur 35 oder ein 
Teilstück dieser kann hierin als eine Vorform bezeich-
net werden. (Wenn der leitfähige Überzug leicht härt-
bar isst bei einer Temperatur unterhalb der Tempera-
tur, auf der das Etikett 10 zu schrumpfen oder sich 
anderweitig zu verzerren beginnt, kann der leitfähige 
Überzug alternativ direkt auf das Etikett 10 aufgetra-
gen und darauf gehärtet werden, ohne dass die Bahn 
18 erforderlich ist.) Bei der Bahn 18 kann es sich um 
einen wärmbeständigen Film handeln, wie zum Bei-
spiel um einen Polyester-, Papier- oder Polycarbo-
natfilm, der vorbeschichtet ist mit einem herkömmli-
chen Abziehüberzug, für gewöhnlich Silikon. Der leit-
fähige Überzug 40 weist in wünschenswerter Weise 
eine Mischung aus leitfähigen Silberflocken auf, die 
in einer Polymerlösung verteilt bzw. aufgelöst sind, 
wie dies bereits vorstehend im Text beschrieben wor-
den ist. Die Bahn 18 mit der darauf beschichteten Sil-
berflockendispersion wird danach durch einen erhitz-
ten Ofen geführt, bis der Überzug ausreichend gehär-
tet ist.

[0039] Zusätzlich zu Hitze bzw. Wärme kann der 
leitfähige Überzug 40 auch ultravioletter (UV) Strah-
lung ausgesetzt werden, um dessen Härtung zu ver-
bessern bzw. zu fördern. Danach wird der leitfähige 
Überzug 40 mit der bereits vorstehend im Text ge-
nannten dielektrischen Tinte 30 mittels herkömmli-
chem Siebdruck-, Tiefdruck- oder Flexodruckverfah-
ren überzogen. (Optional kann der thermochromi-
sche Überzug 12 direkt über die dielektrische Tinte 
30 aufgetragen werden, während sich die Tinte 30
noch auf der Bahn 18 befindet, anstatt den Überzug 

über die Druckschicht 6 aufzutragen.) Die Bahn 18, 
welche die dielektrische Tinte 30 aufweist, wird durch 
eine herkömmliche UV-Härtungseinheit geführt, um 
den Überzug zu polymerisieren und zu härten. Die 
Lagen-Substruktur 35 (Fig. 2), die sich aus dem leit-
fähigen Überzug 40 zusammensetzt, der mit dielekt-
rischer Tinte 30 überzogen ist, kann danach von der 
Bahn 18 auf die Lagen-Substruktur 7 (Fig. 2B) über-
tragen werden, indem der frei liegende dielektrische 
Überzug 30 zur Unterseite des Klebstoffteilstücks 20
gedrückt wird. Danach kann die Bahn 18 auf einfache 
Weise durch Abziehen von der Substruktur 35 ent-
fernt werden, wobei die an der Substruktur 7 haften-
de Substruktur 35 verbleibt.

[0040] Ein zweiter dielektrischer Tintenüberzug 50, 
der die gleiche Zusammensetzung wie die dielektri-
sche Tinte 30 aufweisen kann und vorzugsweise je-
doch eine andere Farbschattierung aufweist, kann in 
jedem gewünschten Muster direkt auf den frei liegen-
den leitfähigen Überzug 40 aufgetragen werden. Der 
dielektrische Überzug 50 kann auf den leitfähigen 
Überzug 40 gedruckt werden unter Verwendung ei-
nes herkömmlichen Siebdruckverfahrens, einer Tief-
druck- oder Flexodrucktechnik. Der Überzug 50 wird 
danach auf herkömmliche Art und Weise gehärtet, in-
dem er einer Bestrahlung durch Quecksilberdampf-
lampen ausgesetzt wird, woraufhin er eine Dicke von 
etwa 0,2 Milliinch (0,0050 mm) aufweist.

[0041] Nachdem der dielektrische Überzug 50 auf-
getragen worden und gehärtet worden ist, wird ein 
Partitions- bzw. Trennungsmuster 60 über dem Über-
zug 50 aufgetragen. Das Partitionsmuster 60 setzt 
sich vorzugsweise zusammen aus einer Vorpolymer-
mischung aus acryliertem Urethanoligomer (oder 
acryliertem Epoxidoligomer), reaktivem Monomer 
und verdickendem Füllmittel, wie etwa AEROSIL 
200, wie dies vorstehend im Text bereits beschrieben 
worden ist. Die Mischung wird in vorteilhafter Weise 
durch herkömmliche Flach- oder Drehsiebdruckver-
fahren aufgetragen. Bei diesem Vorgang wird ein 
Siebstoff auf eine Schablonendicke von 18 bis 80 Mi-
kron überzogen. Die Siebmasche weist in wün-
schenswerter Weise zwischen etwa 100 und 200 Ma-
schen je Zoll auf. Die gedruckte Mischung wird da-
nach UV-gehärtet. Das gehärtete Partitionsmuster 60
weist eine Dicke zwischen etwa 1,5 und 7 Milliinch 
(0,038 und 0,175 mm) auf. Die Lagen- bzw. Schicht-
konstruktion der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung, 
die in den Abbildungen der Fig. 1 und Fig. 2C am 
besten dargestellt ist, ist jetzt abgeschlossen. Sie 
kann durch eine Abziehschicht geschützt und aufbe-
wahrt bzw. gelagert werden, bis das Auftragen auf die 
Zelle gewünscht wird.

[0042] Die Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 5 ge-
mäß der vorliegenden Erfindung weist Kanten 140
und 150 auf und wird auf eine Zelle aufgetragen, in-
dem zuerst die Abziehschicht von dem Etikett abge-
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zogen und danach das Etikett um das Zellengehäuse 
80 der Zelle 70 gewickelt wird, wie dies in der Abbil-
dung aus Fig. 5 dargestellt ist. Die frei liegenden Ab-
schnitte des Klebstoffüberzugs 20 haften an dem Zel-
lengehäuse. Wie dies bereits vorstehend im Text ge-
nannt worden ist, sind die Kanten 120 und 125 des 
Etiketts vorzugsweise frei von frei liegendem Kleb-
stoff. Nachdem das Etikett um das Gehäuse gewi-
ckelt worden ist, kann Hitze bzw. Wärme den Kanten 
120 und 125 des Etiketts zugeführt werden, um diese 
Kanten durch Wärme um die Zellenschultern 130 und 
135 zu schrumpfen, was zu der in der Abbildung aus 
Fig. 6 dargestellten Konfiguration führt. Da sich die 
Enden 75a und 75b vorzugsweise angrenzend an die 
entsprechenden Kanten 120 und 125 der Etiketten 
befinden, werden diese Enden ebenfalls über die ent-
sprechenden Zellenschultern 130 und 135 wärmege-
schrumpft. Damit kommen sie dicht an den entspre-
chenden Zellenoberflächen 110i und 115i zum ruhen, 
wie dies in der Abbildung aus Fig. 6 dargestellt ist. 
Die Zellenabschnitte 110i und 115i sind elektrisch 
leitfähig und bilden einen Teil der entsprechenden 
Anschlussenden 110 und 115 der Zelle. Nachdem die 
Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 5 an der Zelle an-
gebracht worden ist, bleiben die Abschnitte des leit-
fähigen Überzugs 50, welche die Enden 75a und 75b
bilden, von dem elektrischen Kontakt mit den Zellan-
schlüssen durch die entsprechenden Trennungsab-
schnitte 65a bzw. 65b isoliert, bis der Prüfer aktiviert 
wird. Der Prüfer kann aktiviert werden, indem die 
Oberfläche des Etiketts 10 gleichzeitig über die Be-
reiche 42a und 42b gedrückt wird.

[0043] Wenn, wie dies aus der Abbildung aus Fig. 4
am besten ersichtlich ist, ein menschlicher Finger 92
den leitfähigen Bereich 42a niederdrückt, penetriert 
dieser Abschnitt des leitfähigen Überzugs durch eine 
Vertiefung in dem Partitionsabschnitt 65a, bis er die 
leitfähige Oberfläche 110i berührt. Wenn in ähnlicher 
Weise der leitfähige Bereich 42b niedergedrückt 
wird, so penetriert dieser Abschnitt des leitfähigen 
Überzugs durch die Vertiefung in dem Partitionsab-
schnitt 65b, bis er in Kontakt mit der leitfähigen Ober-
fläche 115i gelangt, die sich in Kontakt mit dem posi-
tiven Anschluss 115 befindet. Wenn die Zellenab-
schnitte 110i und 115i gleichzeitig in Kontakt mit den 
entsprechenden leitfähigen Abschnitten 42a und 42b
gelangen, tritt eine Erwärmung bzw. Erhitzung in dem 
leitfähigen Überzug 40 auf, wodurch wiederum der 
thermochromische Überzug 12 aktiviert wird. Ob-
gleich eine hierin beschriebene duale Aktivierungs-
konstruktion bevorzugt wird, kann alternativ ein Ende 
des leitfähigen Überzugs permanent an der Zelle an-
gebracht werden, so dass es sich in dauerhaftem 
elektrischem Kontakt mit einem der Zellenanschlüs-
se befindet. Dies kann erreicht werden durch den 
Einsatz eines leitfähigen Klebstoffs zwischen einem 
Teilstück bzw. einem Abschnitt des leitfähigen Über-
zugs 40 und einem Zellenanschluss oder einem Ab-
schnitt der Zelle, der sich in elektrischem Kontakt mit 

dem Anschluss befindet. Das andere Ende des leitfä-
higen Überzugs oder eines Teilstücks dessen kann 
einen Aktivierungsmechanismus wie zum Beispiel 
75(a) oder 75b verwenden, wie dies vorstehend im 
Text bereits beschrieben worden ist. Um in einem 
derartigen Ausführungsbeispiel den Prüfer zu aktivie-
ren, muss der Benutzer nur ein Ende der Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung 5 niederdrücken.

[0044] Ein weiteres Ausführungsbeispiel der Eti-
kett-Prüfer-Zusammensetzung gemäß der vorliegen-
den Erfindung ist die Zusammensetzung 8, die in der 
Abbildung aus Fig. 7 veranschaulicht ist, welche in 
Bezug auf die Abbildungen der Fig. 8A–Fig. 8C wie 
folgt beschrieben werden kann. (Die in den Abbildun-
gen der Fig. 7 und Fig. 8A–Fig. 8C dargestellten 
Überzüge, welche die gleichen Referenznummern 
aufweisen, wie diese vorstehend in Bezug auf die Ab-
bildungen der Fig. 1 und Fig. 2A–Fig. 2C beschrie-
ben worden sind, können die gleiche Zusammenset-
zung aufweisen und durch die gleichen Druckverfah-
ren aufgetragen werden, wie dies vorstehend im Text 
beschrieben worden ist.) Die Etikett-Prüfer-Zusam-
mensetzung 8 (Fig. 8C) wird gestaltet, indem zuerst 
eine erste Lagen-Substruktur 9 gebildet wird, die in 
der Abbildung aus Fig. 8B dargestellt ist. Die Sub-
struktur 9 (Fig. 8B) wird gebildet, indem eine Grafik-
druckschicht 6 auf die Innenseite des Etiketts 10 auf-
getragen wird, und wobei danach der Klebstoffüber-
zug 20 auf die Druckschicht 6 aufgetragen wird. (Ein 
bevorzugter Klebstoff für den Überzug 20 und bevor-
zugte Verfahren zum Auftragen wurden bereits vor-
stehend im Text beschrieben.) Eine übertragbare La-
gen-Substruktur 36 auf der Abziehbahn 18 kann da-
nach vorbereitet werden, indem zuerst ein leitfähiger 
Überzug (gemäß der vorstehenden Beschreibung 
Silbertinte) auf die abziehbare (z. B. mit Silikon über-
zogene) Bahn 18 aufgetragen wird, und wobei da-
nach der Überzug wärmegehärtet wird, so dass ein 
gehärteter leitfähiger Überzug 40 gebildet wird. (Die 
Substruktur 365 oder ein Teilstück dieser kann hierin 
als Vorform bezeichnet werden.) Der farbige Überzug 
15 kann danach über dem leitfähigen Überzug 40
aufgetragen werden, und danach kann der thermo-
chromische Überzug 12 über dem farbigen Überzug 
15 aufgetragen werden. Danach kann die Substruk-
tur 36 (Fig. 8A), welche die Überzüge 12, 15 und 40
umfasst, von der abziehbar überzogenen Bahn 18
auf die Lagen-Substruktur 9 übertragen werden, in-
dem der thermochromische Überzug 12 der Sub-
struktur 36 auf den Klebstoffüberzug 20 der Sub-
struktur 9 gedrückt und danach die Bahn 18 abgezo-
gen wird. Danach kann der dielektrische Überzug 50
über dem frei liegenden leitfähigen Überzug 40 auf-
getragen werden, und der Trennungsüberzug 60
kann über dem dielektrischen Überzug 50 aufgetra-
gen werden, so dass die fertige Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung gemäß den Abbildungen der Fig. 8
und 9C gebildet wird.
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[0045] Die Abbildung aus Fig. 9 zeigt eine bevor-
zugte Konfiguration für den leitfähigen Überzug 40, 
den dielektrischen Überzug 50 und den Trennungsü-
berzug 60, auf die in den Abbildungen der Fig. 7 und 
Fig. 8C verwiesen worden ist. Der in der Abbildung 
aus Fig. 9 dargestellte Trennungsüberzug 60 wird 
aus einem Körperteilstück 162 und den Endabschnit-
ten 164a und 164b gebildet. Der Körperabschnitt 162
weist in wünschenswerter Weise eine Dicke zwi-
schen etwa 1,5 Milliinch (0,038 mm) und etwa 7,0 Mil-
liinch (0,18 mm) auf. Der Körperabschnitt 162 wird 
vorzugsweise in einem Muster von sich kreuzenden 
horizontalen und vertikalen Rippen gebildet, die eine 
Mehrzahl von Lufttaschen 163 bilden, welche eine 
thermische Isolation zwischen der Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung 8 und dem Zellengehäuse 80 vorse-
hen. Die Endabschnitte 164a und 164b befinden sich 
jeweils entsprechend an entgegengesetzten Enden 
des Überzugs 60 gemäß der Abbildung aus Fig. 9. 
Die Endabschnitte 164a und 164b umfassen jeweils 
entsprechende Partitionsendabschnitte 165a und 
165b und entsprechende Partitionsspitzenabschnitte 
166a und 166b. Die Partitionsendabschnitte 165a
und 165b bilden entsprechende Vertiefungen 167a
und 167b, die vorzugsweise eine polygonale, rechte-
ckige, ovale, elliptische oder runde Form aufweisen. 
Die Partitionsendabschnitte 165a und 165b bilden 
Begrenzungen um eine oder mehrere derartige Ver-
tiefungen, d. h. Räume, in dem Trennungsüberzug 60
an entgegengesetzten Enden des Überzugs. Die Flä-
che dieser Vertiefungen (die zu dem leitfähigen Über-
zug 40 ausgerichtet sind) kann zwischen etwa 1,5 
mm2 und 20,0 mm2 liegen, vorzugsweise zwischen 
etwa 8 und 20 mm2, und sie können einen Teil der 
entsprechenden Enden 175a und 175b bilden. Der 
Partitionsspitzenabschnitt 166a umfasst vorzugswei-
se ein Paar schräger Rippen 166a1 und 166a2, die 
von einem Ende des Trennungsüberzugs überste-
hen. Der Partitionsspitzenabschnitt 166b umfasst 
vorzugsweise ein Paar schräger Rippen 166b1 und 
166b2, die von dem gegenüberliegenden Ende des 
Trennungsüberzugs überstehen.

[0046] Der elektrisch leitfähige Überzug 40 (Fig. 9) 
umfasst Teilstücke 140a und 140b mit niedrigem Wi-
derstand an entsprechenden Enden des leitfähigen 
Überzugs sowie ein Teilstück 140c mit hohem Wider-
stand dazwischen. In der Praxis bildet das Teilstück 
140c mit hohem Widerstand den Wärme erzeugen-
den Abschnitt des leitfähigen Überzugs 40, d. h. das 
Teilstück ist so gestaltet, dass es ausreichend Wärme 
bzw. Hitze erzeugen kann, so dass der sich damit in 
thermischem Kontakt befindende thermochromische 
Überzug 15 sein Erscheinungsbild verändert, wenn 
die Enden des leitfähigen Überzugs 50 in elektri-
schen Kontakt mit den Anschlüssen einer frischen 
Zelle gedrückt werden. Das Wärme bzw. Hitze erzeu-
gende Teilstück 140c kann eine allmählich schmaler 
werdende Breite entlang eines Hauptabschnitts der 
Länge des leitfähigen Überzugs aufweisen, so dass 

das schmalere Ende 140c1 eine höhere Oberflächen-
gleichgewichtstemperatur erreicht als das breitere 
Ende 140c2, wenn der Prüfer aktiviert wird. Dies er-
möglicht die Bestimmung der Stärke der Zelle. Wenn 
die Zelle zum Beispiel schwach ist, ändert nur das 
Teilstück des thermochromischen Überzugs 40 über 
dem schmalsten Abschnitt (140c1) sein Erschei-
nungsbild. Wenn die Zelle frisch bzw. neu ist, ändert 
der thermochromische Überzug über das ganze Wär-
me erzeugende Teilstück (140c, und 140c2) des leit-
fähigen Überzugs sein Erscheinungsbild.

[0047] In dem Ausführungsbeispiel aus der Abbil-
dung aus Fig. 9 stehen vorzugsweise zwei oder mehr 
leitfähige Finger 143a über ein Ende des leitfähigen 
Abschnitts 142a hinaus, und auf ähnliche Weise ste-
hen zwei oder mehr Finger 143b über das gegenü-
berliegende Ende 140b mit niedrigem Widerstand hi-
naus. Die einzelnen Finger 143a sind voneinander 
durch einen bzw. mehrere kleine Zwischenräume ge-
trennt. In ähnlicher Weise sind einzelne Finger 143b
durch einen bzw. mehrere kleine Zwischenräume 
voneinander getrennt. Wenn die Enden der Eti-
kett-Prüfer-Zusammensetzung über die Zellenschul-
tern 130 und 135 wärmegeschrumpft werden, wer-
den die Zwischenräume zwischen jeder Anordnung 
von Fingern kleiner, sodass die Tendenz der Zusam-
menführung der einzelnen Finger in jeder Anordnung 
gegeben ist. Die kleinen Zwischenräume zwischen 
den Fingern verhindern eine Beulung oder Verbie-
gung der Enden der Etikett-Prüfer-Zusammenset-
zung, wenn diesbezüglich Wärme zugeführt wird, um 
diese Enden über die Zellenschultern Wärme zu 
schrumpfen.

[0048] Die Überzüge 40, 50 und 60 aus der Abbil-
dung aus Fig. 9 sind in der Abbildung aus Fig. 10 zu-
sammengesetzt dargestellt. In dem vorliegenden 
Ausführungsbeispiel befindet sich der dielektrische 
Überzug 50 in einer Sandwich-Anordnung zwischen 
dem leitfähigen Überzug 40 und der Partition 60. Der 
dielektrische Überzug 50 ist kürzer als sowohl die leit-
fähigen Überzüge 40 als auch der Trennungsüberzug 
60 und deckt nur den Körperabschnitt 162 des Tren-
nungsüberzugs 60 ab. Somit können die En-
dabschnitte des leitfähigen Überzugs 40, d. h. die Ab-
schnitte 142a und 142b sowie die leitfähigen Finger 
143a und 143b, direkt auf dem Trennungsüberzug 
ruhen, vorzugsweise ohne Beeinträchtigung der da-
zwischen angeordneten Überzüge. Bei dieser Einheit 
bzw. Zusammensetzung stellen die Partition- bzw. 
Trennungsrippen 166a1 und 166a2 eine Stützfunktion 
bereit und sorgen für elektrische Isolierung für den 
darüber liegenden leitfähigen Überzug 143a an ei-
nem Ende des Prüfers. Die Partitionsrippen 166b1

und 166b2 stellen eine stützende Funktion und eine 
elektrische Isolierung für den darüber liegenden leit-
fähigen Überzug 143b an dem gegenüberliegenden 
Ende des Prüfers bereit.
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[0049] Die Enden 175a und 175b an entgegenge-
setzten Enden der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 
8 umfassen jeweils einen Partitionsendabschnitt 
165a bzw. 165b und ein Teilstück des leitfähigen 
Überzugs, d. h. 142a bzw. 142b. Die Partitionsen-
dabschnitte 165a und 165b weisen eine Dicke auf, 
die in wünschenswerter Weise zwischen 0,1 Milliinch 
(0,0025 mm) und 2,0 Milliinch (0,05 mm) liegt. Die 
Abschnitte bzw. Teilstücke 165a und 142a weisen 
eine kombinierte Dicke zwischen etwa 0,35 Milliinch 
(0,009 mm) und 3,0 Milliinch (0,075 mm) auf. In ähn-
licher Weise weisen die Abschnitte 165b und 142b
eine kombinierte Dicke zwischen etwa 0,35 Milliinch 
(0,009 mm) und 3,0 Milliinch (0,075 mm) auf.

[0050] Wenn der Bereich des Etiketts über dem leit-
fähigen Abschnitt 142a gedrückt wird, drückt der leit-
fähige Abschnitt 142a nach unten durch den darunter 
liegenden Zwischenraum, der in dem Trennungsab-
schnitt 165a gebildet wird und verläuft dort hindurch, 
bis ein elektrischer Kontakt mit einem Zellenabschnitt 
hergestellt wird oder bis sich die leitfähige Oberfläche 
in elektrischem Kontakt mit einem Zellenabschnitt 
befindet. Wenn der Druck entfernt wird, kehrt der leit-
fähige Abschnitt wieder an dessen Ausgangsposition 
oberhalb der Trennungsoberfläche bzw. der Partiti-
onsoberfläche zurück. Die leitfähigen Finger 143a, 
die auf den entsprechenden Partitionsrippen 166a1

und 166a2 ruhen, können ebenfalls in elektrischen 
Kontakt mit einem Zellenanschluss gelangen, indem 
der Abschnitt des Etiketts direkt über den genannten 
Fingern nach unten gedrückt wird. Danach verläuft 
der leitfähige Abschnitt 143a durch die Vertiefung in 
dem Trennungsüberzug zwischen den Rippen 166a1

und 166a2, bis elektrischer Kontakt mit einem Zellen-
anschluss hergestellt wird, oder bis sich die leitfähige 
Oberfläche in elektrischem Kontakt mit einem Zellen-
anschluss befindet. Wenn der Druck entfernt wird, 
kehrt der leitfähige Abschnitt 143a an dessen Aus-
gangsposition oberhalb der Partitionsrippen 166a1

und 166a2 zurück. Es kann dafür gesorgt werden, 
dass die leitfähigen Finger 143b an dem entgegenge-
setzten Enden des Prüfers auf die gleiche Art und 
Weise in elektrischen Kontakt mit einem Zellenan-
schluss gelangen, indem in dem Abschnitt des Eti-
ketts direkt oberhalb des Endabschnitts 143b nach 
unten gedrückt wird, woraufhin die genannten leitfä-
higen Finger durch die Vertiefung in dem Trennungs-
überzug zwischen den Rippen 166b1 und 166b2 tre-
ten, um einen elektrischen Kontakt mit einem Zellen-
anschluss herzustellen.

[0051] Die in dem alternativen Ausführungsbeispiel 
aus der Abbildung aus Fig. 7 dargestellte Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung 8 kann auf die gleiche Art und 
Weise auf die Zelle aufgetragen werden, wie dies in 
Bezug auf das Ausführungsbeispiel aus Fig. 1 be-
schrieben worden ist; das heißt, indem das Etikett um 
das Zellengehäuse 80 gewickelt wird, wobei sich die 
Klebstoffseite des Etiketts in Kontakt mit dem Zellen-

gehäuse befindet, und wobei danach die Enden des 
Etiketts über die Zellenschultern 130 und 135 wärme-
geschrumpft werden.

[0052] Die Abbildung aus Fig. 11 veranschaulicht 
schematisch ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel 
der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung gemäß der vor-
liegenden Erfindung als Zusammensetzung 11. Die 
Einzelheiten der obersten Schichten der Zusammen-
setzung 11, das heißt die Schichten 40, 50, 60 und 
210, sind in den Abbildungen der Fig. 12 und Fig. 13
am besten dargestellt. (Die in den Abbildungen der 
Fig. 11 bis Fig. 13 dargestellten Überzüge, welche 
die gleichen Bezugsziffern wie in der vorstehenden 
Beschreibung in Bezug auf eines der vorstehenden 
Ausführungsbeispiele aufweisen, können die gleiche 
Zusammensetzung aufweisen und durch die glei-
chen Druckverfahren aufgetragen werden, wie dies 
vorstehend beschrieben worden ist.) Die Prüfer-Eti-
kett-Zusammensetzung 11 aus der Abbildung aus 
Fig. 11 kann die gleiche Zusammensetzung darstel-
len wie die Zusammensetzung 8 aus der Abbildung 
aus Fig. 7, und sie wird durch das gleiche Verfahren 
hergestellt, wie dies vorstehend in Bezug auf die Ab-
bildungen der Fig. 8A bis Fig. 8C beschrieben wor-
den ist, mit der Ausnahme, dass eine zusätzliche 
Schicht bzw. Lage, das heißt das isolierende Substrat 
210, über dem Trennungsüberzug 60 hinzugefügt 
wird, so dass, wenn die Prüfer-Etikett-Zusammenset-
zung auf die Zelle aufgetragen wird, das isolierende 
Substrat 210 das Zellengehäuse 80 berührt.

[0053] Das isolierende Substrat 210 stellt eine elek-
trische und thermische Isolation bereit und umfasst 
Material, das eines oder mehrere Löcher bzw. eine 
oder mehrere Öffnungen 220 dort hindurch aufweist, 
welche eine oder mehrere thermisch isolierende Luft-
taschen bilden, wenn die Zusammensetzung 11 auf 
das Zellengehäuse aufgetragen wird. Der Großteil 
der thermischen Isolierung wird bereitgestellt durch 
in dem Loch oder der Öffnung 220 eingeschlossene 
Luft, und somit muss das Material des Substrats 210
selbst keine außerordentlich hohe thermisch isolie-
rende Eigenschaft aufweisen. Das Substrat 210
weist vorzugsweise ein Material mit einer thermi-
schen Leitfähigkeit auf, die geringer ist als etwa 10 
Watt m–1K–1. Das Material ist ferner vorzugsweise im 
Wesentlichen elektrisch nicht leitfähig (d. h. im Ver-
gleich zu Metallen im Wesentlichen elektrisch nicht 
leitfähig). In wünschenswerter Weise weist das Mate-
rial des Substrats 210 einen Volumenwiderstand auf, 
der größer ist als etwa 2,7 × 106 Ohm-cm (ein höherer 
Schichtwiderstand als etwa 550 Megaohm je Qua-
drat @ 2 Milliinch). Das Substrat 210 sollte ausrei-
chend wärmebeständig sein, so dass es weder 
schrumpft noch sich verzieht, wenn es Temperaturen 
von bis zu etwa 140°F ausgesetzt wird. Somit kann 
das Substrat 210 aus einer großen Vielzahl von Ma-
terialien ausgewählt werden, wie zum Beispiel Kunst-
stofffolie, polymerem Schaumstoff, Papier und Kom-
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binationen dieser Materialien. Das Substrat 210 weist 
in wünschenswerter Weise eine Dicke zwischen 2 
und 12 Milliinch (0,05 bis 0,3 mm) auf, wobei die Di-
cke vorzugsweise zwischen 4 und 7 Milliinch (0,1 und 
0,18 mm) liegt, und wobei am meisten bevorzugt 
wird, dass das Substrat aus Papier besteht. Bei dem 
Papier kann es sich um ungestrichenes oder gestri-
chenes Papier handeln. Die Dichte des Papiers ist 
nicht kritisch, obgleich poröses Papier bevorzugt 
werden kann, da es eine in gewisser Weise bessere 
thermische Isolierung bereitstellt. An Stelle von Pa-
pier kann es sich bei dem Substrat 210 um eine 
Kunststofffolie bzw. einen Kunststofffilm handeln, 
welche bzw. welcher die vorstehend beschriebenen 
Eigenschaften aufweist. Wenn zum Beispiel eine 
Kunststofffolie ausgewählt wird, so kann sie in wün-
schenswerter Weise ausgewählt werden aus Polye-
thylen mit hoher Dichte, Polypropylen mit hoher Dich-
te, Polyester, Polystyrol und Nylon. Alternativ kann es 
sich bei dem Substrat 210 um polymeren Schaum-
stoff handeln, wie etwa um Polyurethanschaumstoff. 
Das Substrat 210 kann aus zusammengesetztem 
Material gebildet werden, das Laminate bzw. Schicht-
stoffe aus zwei oder mehr Kunststofffolien umfasst 
oder Kunststofffolie, die auf Papier extrudiert wird 
oder polymeren Schaumstoff. Ein derartiges zusam-
mengesetztes Material für das Substrat 210 kann 
zum Beispiel auf Polyethylen laminiertes Polyester 
darstellen, wie zum Beispiel durch Coextrusion, wo-
bei es sich auch um Spinnpolyester handeln kann, 
der auf Papier extrudiert wird. In letzterem Fall wäre 
die Polyesterseite der Zusammensetzung zu dem 
Zellengehäuse 80 ausgerichtet und würde dieses be-
rühren. Zusammengesetzte Materialien gelten zwar 
nicht als erforderlich, jedoch bieten sie ein zusätzli-
ches Maß an Schutz vor dem Eindringen von Rest-
spurenmengen KOH oder anderen Verunreinigungs-
stoffen in den Innenraum des Prüfers, wobei derarti-
ge Verunreinigungsstoffe an dem Zellengehäuse vor-
handen sein können.

[0054] Die Öffnung(en) in dem Subtrat 210 weisen 
vorzugsweise die Form eines einzelnen Fensters 220
auf, das groß genug ist, um einen wesentlichen Ab-
schnitt des Wärme erzeugenden Teilstücks (140c1

und 140c2) des leitfähigen Überzugs 40 (Fig. 12) ab-
zudecken. (Der Begriff „Wärme erzeugendes Teil-
stück des leitfähigen Überzugs 40" gemäß der Ver-
wendung hierin bezeichnet das Teilstück des leitfähi-
gen Überzugs 40, das den thermochromischen Über-
zug 12 überlagert (Fig. 11) und erzeugt ausreichend 
Wärme bzw. Hitze, wenn der leitfähige Überzug elek-
trisch verbunden ist mit den Anschlüssen einer fri-
schen, nicht entladenen Zelle, um als Reaktion eine 
Veränderung des Erscheinungsbilds des thermo-
chromischen Überzugs zu verändern, der sich in 
thermischem Kontakt damit verbindet.) Das Fenster 
220 deckt in wünschenswerter Weise eine größere 
Oberfläche ab als die größte etwaiger Vertiefungen 
167a und 167b, durch welche ein Teil des leitfähigen 

Überzugs 40 manuell gedrückt werden kann, um den 
Prüfer zu aktivieren. Die Vertiefungen 167a und 167b
decken eine Fläche ab, die in wünschenswerter Wei-
se zwischen etwa 1,5 und 20 mm2 auf der Seite liegt, 
welche zu dem leitfähigen Überzug 40 ausgerichtet 
ist, und die genannten Vertiefungen weisen ein Tiefe 
zwischen etwa 0,1 Milliinch (0,0025 mm) und 2,0 Mil-
liinch (0,05 mm) auf.

[0055] Das Fenster 220 sollte ausreichend groß
sein, um die gewünschte thermische Isolation bzw. 
Isolierung zwischen dem Wärme erzeugenden Teil-
stück des leitfähigen Überzugs 40 und dem Zellenge-
häuse 80 bereitzustellen. Das Fenster 220 sollte fer-
ner groß genug sein, so dass es nicht die Realisie-
rung einer visuell scharfen thermochromischen An-
zeige beeinträchtigt bzw. stört, wenn die Zelle akti-
viert wird. Die Breite des Fensters 220, d. h. dessen 
Abmessungen entlang der umfänglichen Richtung 
der Zelle sollte im Verhältnis zu der Tiefe des Fens-
ters nicht so groß sein, dass der Druck des Etiketts 
10, wenn es um das Zellengehäuse 80 gewickelt 
wird, bewirkt, dass ein Teilstück des Prüfers (exklusi-
ve des Substrats 210) in den Fensterbereich absinkt 
und das für gewöhnlich zylindrische Zellengehäuse 
berührt. Ein bevorzugtes Fenster 220 ist somit ein 
Fenster mit einer elongierten bzw. länglichen Schlitz-
konfiguration, wie zum Beispiel mit rechteckigen oder 
elliptischen oder anderen derartigen Konfigurationen, 
deren Breite kleiner ist als deren Länge. Das Fenster 
220 ist im Verhältnis zu der Zelle so ausgerichtet, 
dass dessen Breite im Wesentlichen in die umfängli-
che Richtung der Zelle verläuft. Zum Beispiel ist in 
der Abbildung aus Fig. 12 ein rechteckiges Fenster 
220 dargestellt. Bei dem rechteckigen Fenster 220
kann es sich in dem vorliegenden Ausführungsbei-
spiel für gewöhnlich um ein Fenster mit einer Breite 
von etwa 1,5 mm, einer Länge von etwa 20 mm und 
einer Dicke von etwa 0,15 mm handeln. Diese Ab-
messungen reflektieren eine ausreichend geringe 
Breite und eine ausreichend große Dicke, um es zu 
verhindern, dass ein Teilstück der Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung (exklusive des Substrats 210) das 
Zellengehäuse durch das genannte Fenster berührt, 
wenn das Etikett 10 um die Zelle gewickelt wird.

[0056] In dem Ausführungsbeispiel aus der Abbil-
dung aus Fig. 12 weist das Fenster 220 in wün-
schenswerter Weise eine Fläche auf, die mindestens 
40% und vorzugsweise mindestens 60% des Ober-
flächenbereichs einer Seite des Wärme erzeugenden 
Teilstücks des leitfähigen Überzugs 40 entspricht. In 
dem Ausführungsbeispiel aus der Abbildung aus 
Fig. 12 kann das Fenster 220 eine Fläche aufweisen, 
die so groß ist, dass sie mindestens 80% des Ober-
flächenbereichs auf einer Seite des Wärme erzeu-
genden Teilstücks des leitfähigen Überzugs 40 ent-
spricht. In Verbindung mit einem derartigen Ausfüh-
rungsbeispiel kann das Körperteilstück 162 des Tren-
nungsüberzugs 60 ein Muster aus Zwischenräumen 
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bzw. Lücken oder Öffnungen in dessen Oberfläche 
aufweisen, wie etwa die in der Abbildung aus Fig. 9
dargestellten Öffnungen 163. Das Körperteilstück 
162 stellt hingegen vorzugsweise einen ununterbro-
chenen Überzug dar, der in dessen Oberfläche keine 
Öffnungen oder Lücken bzw. Zwischenräume auf-
weist. Die Abbildung aus Fig. 12 veranschaulicht ein 
derartiges Ausführungsbeispiel, das ein ununterbro-
chenes Körperteilstück 162 in Kombination mit einem 
isolierenden Substrat 210 verwendet, das dort hin-
durch eine große Fensteröffnung 220 aufweist. Das 
Körperteilstück 162 weist ein Dicke zwischen 0,1 Mil-
liinch (0,0025 mm) und 7 Milliinch (0,18 mm) auf, vor-
zugsweise zwischen etwa 0,1 Milliinch (0,0025 mm) 
und 2 Milliinch (0,05 mm). Wenn ein ununterbroche-
ner bzw. unterbrechungsfreier Körper 162 für den 
Trennungsüberzug 60 eingesetzt wird (Fig. 12), so 
kann es möglich sein, auf den dielektrischen Überzug 
50 zu verzichten. Die Integration des dielektrischen 
Überzugs 50 ist jedoch nichtsdestotrotz sehr wün-
schenswert, da sie eine zusätzliche elektrische Iso-
lierung zwischen dem leitfähigen Überzug 40 und 
dem Zellengehäuse 80 bereitstellt, und sie wird fer-
ner dabei unterstützend es zu verhindern, dass etwa-
iges Rest-KOH an dem Zellengehäuse oder kausti-
sche Dämpfe, die durch die Zelle erzeugt werden, in 
den leitfähigen Überzug 40 und den thermochromi-
schen Überzug 12 eindringen. Wie dies in der Abbil-
dung aus Fig. 12 dargestellt ist, können die En-
dabschnitte 164a und 164b das gleiche Design und 
die gleiche Struktur aufweisen, wie dies vorstehend 
in Bezug auf das in der Abbildung aus Fig. 9 darge-
stellte Ausführungsbeispiel beschrieben worden ist.

[0057] Wenn die Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 
11 zusammengesetzt und an dem Zellengehäuse an-
gebracht wird, dient in dem Fenster 220 eingeschlos-
sene Luft dazu, die Seite des leitfähigen Überzugs 
40, die sich am nächsten an dem isolierenden Subst-
rat 210 befindet, thermisch zu isolieren. Die einge-
schlossene Luft bewirkt, dass die entgegengesetzte 
Seite des leitfähigen Überzugs 40 und der sich damit 
in Wärmeübertragungsverbindung befindende ther-
mochromische Überzug 12 eine höhere Temperatur 
erreichen, wenn der Prüfer aktiviert wird, als wenn in 
dem Substrat 210 kein Fenster oder keine anderen 
Öffnungen eingesetzt werden würden. Ein Muster 
kleiner Öffnungen in dem isolierenden Substrat 210
kann eingesetzt werden, um stattdessen eine Luftiso-
lierung des ganzen Fensters 220 oder eines Teils des 
Fensters vorzusehen. Zum Beispiel kann das Fens-
ter 220 kleiner gestaltet werden, und ferner können 
zusätzliche Öffnungen in dem Substrat 210 um das 
Fenster oder in der Nähe des Fensters gestaltet wer-
den. Jedoch neigt das Substratmaterial, das das 
Muster der kleinen Öffnungen in dem isolierenden 
Substrat 210 bildet, zur Übertragung bestimmter 
Wärme oder Hitze oder zur Reflexion von Licht, und 
wobei dies das Erscheinungsbild der thermochromi-
schen Anzeige beeinträchtigt bzw. stört, wenn der 

Prüfer aktiviert wird. Das heißt, ein Muster kleiner Öff-
nungen in dem Substrat 210 neigt dazu, durch den 
Anzeigebereich durchzuscheinen, wenn der Prüfer 
aktiviert wird. Somit wird der beste Effekt erreicht, 
wenn ein einzelnes großes Fenster 220 in dem isolie-
renden Substrat 210 über dem wärmeaktiven Teil-
stück des leitfähigen Überzugs 40 eingesetzt wird. 
Ferner konnte festgestellt werden, dass ein einzelnes 
großes Fenster 220 das erforderliche Maß an thermi-
scher Isolation vor darin eingeschlossener Luft be-
reitstellen kann, was zusätzliche Öffnungen in dem 
Substrat 210 überflüssig macht.

[0058] Es konnte festgestellt werden, dass eine Tie-
fe zwischen etwa 2 und 12 Milliinch (0,05 und 0,3 
mm), vorzugsweise zwischen 4 und 7 Milliinch (0,1 
bis 0,18 mm) für das Fenster 200 dahingehend zu-
frieden stellende Ergebnisse liefert, dass die erfor-
derliche thermische Isolierung bereitgestellt wird. Ein 
derartiger Bereich ist ausreichend niedrig, so dass er 
keine Anpassung des Durchmessers des Zellenge-
häuses für handelsübliche alkalische Zellen erforder-
lich macht. In dem Ausführungsbeispiel aus der Ab-
bildung aus Fig. 12 kann das Fenster 200 eine kenn-
zeichnende Abmessung von 20 mm × 1,5 mm × 0,15 
mm aufweisen. Vorgesehen ist ein dünner Klebstoff-
überzug 215, der zum Beispiel eine Dicke zwischen 
etwa 0,1 und 0,3 Milliinch (0,0025 und 0,075 mm) 
aufweist, zwischen dem isolierenden Substrat 210
und dem Trennungsüberzug 60, wodurch das Subst-
rat 210 mit dem Trennungsüberzug 60 verbunden 
wird. Während der Montage bzw. der Zusammenset-
zung kann der Klebstoffüberzug 215 (Fig. 12) in ge-
eigneter Weise direkt auf das Körperteilstück 162 des 
Trennungsüberzugs 60 aufgetragen werden, nach-
dem der Überzug 60 über den dielektrischen Über-
zug 50 aufgetragen worden ist. Der Klebstoff kann in 
einem ununterbrochenen oder einem unterbroche-
nen Überzug auf das Körperteilstück 162 aufgetra-
gen werden, wie zum Beispiel in Form von Punkten 
oder Linien, die regelmäßige oder unregelmäßige 
Zwischenabstände aufweisen können. Der Klebstoff 
215 kann zum Beispiel über dem Teilstück 162 des 
Überzugs 60 als eine Reihe von horizontalen oder 
vertikalen parallelen Linien mit engen Zwischenab-
ständen aufgetragen werden. Auf diese Weise kann 
etwas weniger Klebstoff eingesetzt werden als wenn 
ein ununterbrochener Überzug verwendet werden 
würde. Das Substrat 210 wird aufgetragen, um an 
dem mit Klebstoff überzogenen Abschnitt 162 des 
Trennungsüberzugs 60 zu haften, und wobei das 
Fenster 220 über dem Wärme erzeugenden Teilstück 
(140c1 und 140c2) des leitfähigen Überzugs ausge-
richtet ist. Ein Teilstück bzw. Abschnitt des Klebstoff-
überzugs 215 an dem Körper 162 kann unter dem 
Fenster 220 liegen, wobei das Teilstück jedoch nicht 
in das Fenstervolumen eindringt. Alternativ kann der 
Klebstoff 215 direkt auf eine Oberfläche des isolie-
renden Substrats 210 aufgetragen werden, das wie-
derum aufgetragen werden kann, um an dem Körper-
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teilstück 162 des Trennungsüberzugs 60 zu kleben.

[0059] Der Klebstoff 215 erfordert keine hohe Haft-
festigkeit und kann aus einer großen Auswahl von 
wärmebeständigen Klebstoffen ausgewählt werden. 
Vorzugsweise handelt es sich bei dem Klebstoff 215
um einen durch ultraviolettes (UV) Licht härtbaren 
Kontaktklebstoff. Ein geeigneter Klebstoff dieser Art 
ist in einer flüssigen Vorpolymermischung unter der 
Handelsbezeichnung Deco-Rad 7024 als mittels 
UV-Licht härtbarer Klebstoff von der Deco-Chem Co., 
Mishawaka, Indiana, USA, erhältlich. Diese Vorpoly-
merflüssigkeit kann auf den Partitionskörper 162 auf-
getragen werden durch herkömmliche Druckverfah-
ren, wie zum Beispiel durch Flexodruck, und wobei 
sie danach ultraviolettem Licht ausgesetzt werden 
kann, um den Überzug zu härten. Nachdem das Sub-
strat 210 an den Partitionskörper 162 geklebt worden 
ist, kann die Prüfer-Etikett-Zusammensetzung 11 da-
nach auf das Zellengehäuse 80 aufgetragen werden, 
wobei die Enden 164a und 164b über die entspre-
chenden Zellenschultern 130 bzw. 135 wärmege-
schrumpft werden, und zwar auf eine Art und Weise, 
wie dies vorstehend im Text in Bezug auf die vorste-
henden Ausführungsbeispiele beschrieben worden 
ist.

[0060] Die vorliegende Erfindung wurde in Bezug 
auf bestimmte Ausführungsbeispiele und Materialien 
beschrieben, wobei hiermit jedoch festgestellt wird, 
dass in Bezug auf diese Ausführungsbeispiele Modi-
fikationen vorgenommen werden und andere ersatz-
weise Materialien eingesetzt werden können. In Be-
zug auf die Beschreibung der gewünschten Leis-
tungsmerkmale des Klebstoffüberzugs 20 kann es für 
den Fachmann auf dem Gebiet zum Beispiel ersicht-
lich werden, dass Alternativen zu den hierin beschrie-
benen bevorzugten Kontaktklebstoffen möglich sind. 
Ferner wurden zwar bestimmte bevorzugte Materia-
lien für die elektrisch und thermisch isolierenden 
Schichten beschrieben, wobei hiermit jedoch festge-
stellt wird, dass auch ersatzweise Materialien mög-
lich sind. Somit ist die vorliegende Erfindung nicht auf 
die speziellen hierin beschriebenen Ausführungsbei-
spiele und Materialien beschränkt, sondern sie wird 
durch die anhängigen Ansprüche definiert.

Patentansprüche

1.  Etikett-Prüfer-Zusammensetzung (5), die ein 
wärmeschrumpfbares Substrat (10) mit einem ther-
mochromischen Material (12) umfasst, das darauf 
angeordnet ist, mit einem elektrisch leitfähigen Mate-
rial (40), das sich in thermischem Kontakt mit dem 
thermochromischen Material (12) befindet, mit einer 
Einrichtung zur thermischen Isolierung des genann-
ten leitfähigen Materials von dem Zellengehäuse, 
wobei die genannte Einrichtung eine Öffnung (220) in 
einem im Wesentlichen elektrisch nicht leitfähigen 
Material (210) umfasst, und wobei die genannte Öff-

nung (220) eine ausreichende Größe aufweist, so 
dass sie einen wesentlichen Abschnitt des genann-
ten leitfähigen Materials (40) abdeckt.

2.  Elektrochemische Zelle, die eine Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung (5) nach Anspruch 1 umfasst; 
wobei die genannte Zelle einen positiven und einen 
negativen Anschluss und ein Metallgehäuse umfasst; 
wobei die genannte Etikett-Prüfer-Zusammenset-
zung (5) an dem Zellengehäuse angebracht ist, und 
wobei ein Abschnitt des genannten Gehäuses einen 
der genannten Anschlüsse bildet.

3.  Zelle nach Anspruch 2, wobei diese eine oder 
mehrere der folgenden Merkmale aufweist:  
(a) die Zelle ist zylindrisch und die Dicke des genann-
ten elektrisch nicht leitfähigen Materials und die Brei-
te der genannten Öffnung sind vorbestimmt, so dass 
kein Abschnitt der Etikett-Prüfer-Zusammensetzung 
exklusive des genannten elektrisch nicht leitfähigen 
Materials das Zellengehäuse durch die genannte Öff-
nung berührt, wenn die Zusammensetzung an der 
Zelle angebracht ist;  
(b) das genannte elektrisch nicht leitfähige Material 
weist einen spezifischen Volumenwiderstand von 
über etwa 2,7 × 106 Ohm-cm auf sowie eine Wärme-
leitfähigkeit von unter 10 Watt m–1K–1, wobei das ge-
nannte elektrisch nicht leitfähige Material aus der 
Gruppe ausgewählt wird, die Papier, Kunststofffolie, 
Polymerschaumstoff und jede Kombination dieser 
Werkstoffe umfasst, und wobei die genannte Öffnung 
einen Beriech auf einer Seite des genannten leitfähi-
gen Materials abdeckt;  
(c) die genannte Zelle umfasst ein Metallgehäuse mit 
einer zylindrischen Wand mit ersten und zweiten 
Schultern an entsprechenden Enden des Gehäuses; 
wobei die genannte Etikett-Prüfer-Zusammenset-
zung an dem Zellengehäuse angebracht ist; wobei 
die genannte Zusammensetzung ein wärme-
schrumpfbares Substrat, einen thermochromischen 
Überzug, einen wärmegehärteten elektrisch leitfähi-
gen Überzug in thermischem Kontakt mit dem ther-
mochromischen Überzug, eine Einrichtung zur Auf-
rechterhaltung des leitfähigen Abstands zu dem Zel-
lengehäuse aufweist, wobei die genannte Einrich-
tung den genannten leitfähigen Überzug von dem 
Zellengehäuse elektrisch und thermisch isoliert, wo-
bei das genannte Substrat vorzugsweise bei einer 
Temperatur unterhalb der Temperatur, bei der der ge-
nannte leitfähige Überzug wärmegehärtet wird, über 
die Zelle schrumpfbar ist;  
(d) die Dicke des genannten elektrisch nicht leitfähi-
gen Materials, das darin eine Öffnung aufweist, liegt 
zwischen 2 Milliinch und 12 Milliinch (0,05 mm und 
0,3 mm);  
(e) das genannte elektrisch nicht leitfähige Material 
umfasst Papier; und/oder  
(f) bei dem genannten Substrat, auf dem sich das 
thermochromische Material befindet, ist eine wärme-
schrumpfbare Folie, die aus der Gruppe ausgewählt 
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wird, die weichmacherfreies Polyvinylchlorid und Po-
lypropylen umfasst, wobei es sich bei dem genannten 
Substrat um eine wärmeschrumpfbare Folie handelt, 
die auf einer Seite mit Grafiken bedruckt ist und auf 
der gleichen Seite, welche die Grafiken aufweist, ei-
nen Haftklebstoff aufweist, wobei die genannte Zu-
sammensetzung durch Wickeln um das Zellengehäu-
se an der Zelle angebracht wird, so dass der Klebstoff 
das Gehäuse berührt, und wobei die genannte Eti-
kett-Prüfer-Zusammensetzung eine Dicke von weni-
ger als 100 Milliinch (2,5 mm) aufweist.

4.  Zelle nach Anspruch 2 oder 3, wobei die ge-
nannte Zusammensetzung eine zusätzliche Einrich-
tung aufweist, die mindestens zwei Finger umfasst, 
die von mindestens einem Ende des leitfähigen Über-
zugs vorstehen.

5.  Zelle nach Anspruch 4, wobei es sich bei der 
genannten Öffnung um einen Langschlitz mit einer 
kleineren Breite als der Länge handelt, und wobei die 
Öffnung ferner mit der Zelle ausgerichtet ist, so dass 
deren Breite im Wesentlichen in die umfängliche 
Richtung des Zellengehäuses angeordnet ist.

6.  Zelle nach Anspruch 5, wobei die Einrichtung 
zur thermischen Isolierung einen Trennungsüberzug 
zwischen dem genannten leitfähigen Material und 
dem genannten elektrisch nicht leitfähigen Material 
(210) darstellt, wobei der genannte Trennungsüber-
zug mindestens eine Vertiefung (167a, 167b) auf-
weist, die sich durch die Dicke des Überzugs er-
streckt, wobei ein Teilstück des leitfähigen Materials 
über der genannten Vertiefung positioniert ist, wobei 
der Prüfer aktiviert werden kann durch die Ausübung 
von manuellem Druck über das leitfähige Teilstück 
über der genannten Vertiefung, wodurch bewirkt 
wird, dass es dort hindurch in elektrischen Kontakt 
mit einem Zellenanschluss gedrückt wird; und wobei 
der genannten Trennungsüberzug vorzugsweise den 
genannten Langschlitz in dem genannten elektrisch 
nicht leitfähigen Material abdeckt, und wobei das ge-
nannte Teilstück des Trennungsüberzugs, das den 
genannten Langschlitz abdeckt, in dessen Oberflä-
che keine Lücken aufweist.

7.  Zelle nach Anspruch 6, wobei das Metallge-
häuse der genannten Zelle eine zylindrische Wand 
mit ersten und zweiten Schultern an entsprechenden 
Enden aufweist, und wobei die genannte Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung eine Einrichtung umfasst, die 
bewirken soll, dass zumindest ein Ende der Zusam-
mensetzung gleichmäßig über eine der genannten 
Zellenschultern wärmegeschrumpft wird; und wobei 
die genannte Einrichtung, die bewirken soll, dass das 
genannte mindestens eine Ende der Zusammenset-
zung gleichmäßig wärmegeschrumpft wird, mindes-
tens zwei Finger (143a, 143b) umfasst, die von dem 
genannten Ende des leitfähigen Materials vorstehen.

8.  Verfahren zur Herstellung einer Etikett-Prü-
fer-Zusammensetzung (5) nach Anspruch 1, wobei 
das genannte Verfahren folgendes umfasst:  
(a) das Herstellen einer Vorform durch Bilden von 
mindestens einem Abschnitt der Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung (5), die elektrisch leitfähiges Materi-
al (40) umfasst, auf einer entfernbaren Abziehbahn 
(18);  
(b) das Befestigen der Vorform an dem wärme-
schrumpfbaren Substrat (10); und  
(c) das Entfernen der entfernbaren Abziehbahn von 
der Vorform.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, wobei das ge-
nannte elektrisch leitfähige Material (40) auf der ent-
fernbaren Abziehbahn wärmegehärtet wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, welches das An-
bringen eines Farbüberzugs (15) über dem leitfähi-
gen Material (40) auf der genannten Bahn nach der 
Wärmehärtung des genannten leitfähigen Materials 
(40) umfasst, und das Auftragen eines thermochro-
mischen Überzugs (12) über dem Farbüberzug, wo-
bei das genannte Verfahren ferner das Auftragen ei-
nes dielektrischen Überzugs (50) über einem Teil-
stück des genannten leitfähigen Materials (40) um-
fasst, nachdem die entfernbare Abziehbahn von der 
Vorform entfernt worden ist, und wobei danach die 
Einrichtung zum thermischen Isolieren über einem 
Teilstück des genannten dielektrischen Überzugs 
aufgetragen wird, wobei die genannte Einrichtung zur 
thermischen Isolierung Vertiefungen aufweist, die 
sich durch deren Dicke erstrecken.

11.  Verfahren zur Herstellung einer elektrochemi-
schen Zelle mit einer Etikett-Prüfer-Zusammenset-
zung (5) nach Anspruch 1 darauf, wobei das Verfah-
ren das Auftragen der genannten Etikett-Prüfer-Zu-
sammensetzung (5) auf eine elektrochemische Zelle 
umfasst, indem die genannte Etikett-Prüfer-Zusam-
mensetzung (5) daran befestigt wird, wobei sich zu-
mindest ein Teilstück des genannten elektrisch leitfä-
higen Materials (40) in der Nähe einer leitfähigen 
Oberfläche befindet, die sich in elektrischem Kontakt 
mit einem der Anschlüsse der genannten Zelle befin-
det, wobei ein Ende (64a) der genannten Einrichtung 
zum thermischen Isolieren mindestens eine Vertie-
fung (67a) in ihrer Oberfläche aufweist, durch welche 
ein Teilstück des genannten leitfähigen Materials (40) 
manuell gedrückt werden kann, um den Prüfer zu ak-
tivieren, und wobei sich zumindest ein weiteres Teil-
stück des genannten leitfähigen Überzugs in der 
Nähe einer leitfähigen Oberfläche befindet, die sich in 
elektrischem Kontakt mit dem anderen Anschluss der 
genannten Zelle befindet.

12.  Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Zel-
lengehäuse eine zylindrische Metallwand mit ersten 
(130) und zweiten (135) Schultern an entsprechen-
den Enden des Gehäuses umfasst; wobei die ge-
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nannte Etikett-Prüfer-Zusammensetzung (5), welche 
die genannte Vorform aufweist, mindestens eine 
Kante (120, 125) aufweist, die ein Teilstück des ge-
nannten leitfähigen Materials (40) aufweist, das sich 
über eine der genannten Zellenschultern hinaus er-
streckt; wobei das genannte Verfahren ferner den 
Schritt des Wärmeschrumpfens mindestens der ei-
nen genannten Kante der Etikett-Prüfer-Zusammen-
setzung (5) über eine der genannten Zellenschultern 
umfasst, wodurch ein Teilstück des leitfähigen Mate-
rials (40) in der Nähe einer leitfähigen Oberfläche 
platziert wird, die sich in elektrischem Kontakt mit ei-
nem der Anschlüsse befindet.

13.  Verfahren nach Anspruch 11, wobei dieses 
folgendes umfasst:  
(a) das Auftragen eines Klebeüberzugs (20) auf min-
destens ein Teilstück einer Seite des wärme-
schrumpfbaren Substrats (10);  
(b) das Auftragen eines elektrisch leitfähigen Materi-
als (40) auf eine entfernbare Bahn;  
(c) das Wärmehärten des leitfähigen Materials (40) 
auf der genannten Bahn;  
(d) das Auftragen eines thermochromischen Materi-
als (12) über dem gehärteten leitfähigen Material 
(40), so dass eine Substruktur auf der genannten 
Bahn gebildet wird, wobei die genannte Substruktur 
ein gehärtetes leitfähiges Material (40) und das ther-
mochromische Material (12) umfasst;  
(e) das Kleben der genannten Substruktur an min-
destens ein Teilstück des genannten Klebstoffs auf 
dem Substrat (10);  
(f) das Entfernen der entfernbaren Bahn; und danach  
(g) das Auftragen des Substrats (10) auf das Zellen-
gehäuse, indem ein Kontakt der frei liegenden Teil-
stücke des Klebeüberzugs (20) auf dem genannten 
Substrat (10) mit dem Gehäuse hergestellt wird, wo-
durch sich zumindest ein Teilstück des genannten 
leitfähigen Materials (40) in der Nähe einer leitfähigen 
Oberfläche befindet, die sich in elektrischem Kontakt 
mit einem Anschluss der genannten Zelle befindet.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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