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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a cover assembly (5) for a cell housing (2) of a prismatic battery cell
(1), in which method - a cell terminal (4) consisting of three portions (5, 8, 9) is arranged on a cover plate (2) in such a way that one
portion (9) is arranged in a through-opening (3) of the cover plate (2), another portion (5) and the cover plate (2) overlap to form a
first interspace (17), and a further portion (8) and the cover plate (2) overlap to form a second interspace (15), - a sealing element (13)
is provided in one of the interspaces (15, 17) and is preloaded by compressing the interspace (15, 17), and f) the cell terminal (4) is
connected to the cover plate (2) by introducing a plastic (20) into the interspace (17, 15) without the sealing element (13). The invention
additionally relates to a battery cell.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Deckelbaugruppe (5) fiir ein Zellgehduse (2)
einer prismatischen Batteriezelle (1), bei welchem - ein aus einem drei Abschnitten (5, 8, 9) bestehendes Zellterminal (4) an einer
Deckelplatte (2) derart angeordnet wird, dass ein Abschnitt (9) in einer Durchgangséffnung (3) der Deckelplatte (2) angeordnet ist,
ein anderen Abschnitt (5) und die Deckelplatte (2) unter Ausbildung eines ersten Zwischenraumes (17) tiberlappen und ein weiterer
Abschnitt (8) und die Deckelplatte (2) unter Ausbildung eines zweiten Zwischenraumes (15) tiberlappen, - ein Dichtungselement (13)
in einem der Zwischenrdume (15, 17) bereitgestellt wird und durch Komprimieren des Zwischenraumes (15, 17) vorgespannt wird,
und f) das Zellterminals (4) mit der Deckelplatte (2) durch Einbringen eines Kunststoffs (20) in den Zwischenraum (17, 15) ohne das
Dichtungselement (13) verbunden wird. Die Erfindung betrifft auferdem eine Batteriezelle.
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Verfahren zum Herstellen einer Deckelbaugruppe fur ein Zellgehduse einer prismatischen
Batteriezelle mit einem Dichtungselement sowie Batteriezelle

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Deckelbaugruppe fur ein
Zellgehause einer prismatischen Batteriezelle. Die Erfindung betrifft aukRerdem eine
Batteriezelle.

Vorliegend richtet sich das Interesse auf Hochvoltbatterien bzw. Hochvoltakkumulatoren,
insbesondere flr elektrisch antreibbare Kraftfahrzeuge. Solche Hochvoltbatterien weisen
eine Vielzahl von Batteriezellen auf, welche in der Regel in einem Zellverbund angeordnet
und zu einem Batteriemodul verschaltet sind. Die Batteriezellen kénnen prismatische
Batteriezellen sein, welche ein flachquaderférmiges Zellgehause aufweisen, in dessen
Gehé&useinneren ein galvanisches Element angeordnet ist. Elektroden des galvanischen
Elementes sind mit Zellterminals der Batteriezelle elektrisch verbunden, welche durch
eine Deckelplatte des Zellgehduses hindurchgefihrt sind und Uber welche das
galvanische Element mit einem zellexternen Anschluss, beispielsweise einem Zellterminal
einer anderen Batteriezelle, elektrisch verbindbar ist. Dazu ist aus dem Stand der Technik
bekannt, zumindest eines der Zellterminals mit einem elektrisch isolierenden Kunststoff
ZU umspritzen, um einerseits das Zellterminal an der Deckelplatte zu befestigen und
andererseits das metallische Zellgehduse gegeniber dem Zellterminal elektrisch zu

isolieren.

Dartber hinaus soll das Gehauseinnere gegenulber einem Gehdusedueren dicht sein,
um einen Stoffaustausch zwischen dem Gehdauseinneren und dem Gehduseaulleren zu
verhindern. Beispielsweise soll verhindert werden, dass Elektrolyt aus dem
Gehé&useinneren austritt und Feuchtigkeit in das Gehduseinnere eintritt, wodurch eine
Zellalterung der Batteriezellen beschleunigt wird.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Zellgehduse einer prismatischen
Batteriezelle flr eine Hochvoltbatterie dahingehend zu verbessern, dass es besonders
dicht ausgebildet ist.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein Verfahren sowie eine Batteriezelle mit
den Merkmalen gemaf den jeweiligen unabhéngigen Patentansprichen geldst.
Vorteilhafte Ausfihrungen der Erfindung sind Gegenstand der abhéngigen
Patentanspriche, der Beschreibung sowie der Figuren.

Ein erfindungsgemalfes Verfahren dient zum Herstellen einer Deckelbaugruppe fir ein
Zellgehause einer prismatischen Batteriezelle. Bei dem Verfahren wird zumindest ein
mehrteiliges Zellterminal mit einem plattenférmigen ersten Kontaktabschnitt zum
elektrischen Verbinden mit einem zellexternen Anschluss, einem zweiten
Kontaktabschnitt zum elektrischen Verbinden mit einem galvanischen Element der
Batteriezelle und einem den ersten Kontaktabschnitt und den zweiten Kontaktabschnitt
mechanisch und elektrisch verbindenden Verbindungsabschnittbereitgestellt. AuRerdem
wird eine Deckelplatte zum Abdecken des Zellgehdauses bereitgestellt, welche zumindest
eine Durchgangsoéffnung aufweist. Das Zellterminal wird derart an der Deckelplatte
angeordnet, dass der Verbindungsabschnitt in der Durchgangséffnung angeordnet ist,
der erste Kontaktabschnitt und eine Oberseite der Deckelplatte unter Ausbildung eines
ersten Zwischenraumes Uberlappen und der zweite Kontaktabschnitt und eine Unterseite
der Deckelplatte unter Ausbildung eines zweiten Zwischenraumes Uberlappen. DarUber
hinaus wird in einem der Zwischenrdume ein Dichtungselement bereitgestellt, welches
durch Komprimieren des Zwischenraumes, in welchem das Dichtungselement angeordnet
ist, vorgespannt wird. In den anderen Zwischenraum wird, um das Zellterminal mit der
Deckelplatte zu verbinden und um das Dichtungselement in dem vorgespannten Zustand
zu halten, ein Kunststoff eingebracht.

Zur Erfindung gehdrt auBerdem eine prismatische Batteriezelle fur eine Hochvoltbatterie
mit einem galvanischen Element und einem Zellgehause aufweisend eine
Deckelbaugruppe, welche durch ein erfindungsgeméaRes Verfahren hergestellt ist. Die
Deckelbaugruppe ist insbesondere mit einem Gehdusemantel des Zellgehduses
verschweil3t und der zweite Kontaktabschnitt ist mit einer Elektrode des galvanischen
Elementes elektrisch verbunden. Die erfindungsgemafien prismatischen Batteriezellen
kénnen beispielsweise zu einer Hochvoltbatterie verschaltet werden. Die Hochvoltbatterie
ist insbesondere als eine Traktionsbatterie fUr ein elektrisch antreibbares Kraftfahrzeug,
beispielsweise ein Elektro- oder Hybridfahrzeug, ausgebildet.

Die Deckelbaugruppe und ein Gehduseunterteil, welches aus einem Gehdusemantel und
einer Bodenplatte gebildet ist, bilden das Zellgehause fur die prismatische Batteriezelle.
Die Deckelplatte, der Gehdusemantel und die Bodenplatte umschlieRen dabei ein
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Gehéauseinneres flr das galvanische Element der Batteriezelle. Die Deckelplatte und die
Bodenplatte sind insbesondere als rechteckférmige, plattenférmige Elemente ausgebildet,
sodass ein flachquaderférmiges Zellgehause gebildet wird. Das Zellgeh&use ist dabei
insbesondere aus einem metallischen Werkstoff, beispielsweise Aluminium, gebildet. Die
Deckelplatte weist insbesondere zwei Durchgangséffnungen flr zwei Zellterminals auf.
Die Zellterminals werden also durch die Deckelplatte hindurchgefihrt. Ein erstes
Zellterminal kann mit einer ersten Elektrode, beispielsweise einer Anode, des
galvanischen Elementes elektrisch verbunden und ein zweites Zellterminal kann mit einer
zweiten Elektrode, beispielsweise einer werden Kathode, des galvanischen Elementes
elektrisch verbunden werden.

Zumindest eines der Zellterminals ist dabei mehrteilig, insbesondere zweiteilig,
ausgebildet und weist die drei Abschnitte in Form von den zwei Kontaktabschnitten und
dem Verbindungsabschnitt auf. Der Verbindungsabschnitt ist vorzugsweise mit einem der
Kontaktabschnitt einteilig ausgebildet. Der erste Kontaktabschnitt ist plattenférmig
ausgebildet und im zusammengesetzten Zustand des Zellgehduses an einer Au3enseite
des Zellgehduses angeordnet. Der erste Kontaktabschnitt erstreckt sich dabei im
Wesentlichen parallel zu der Oberseite der Deckelplatte und ist unter Ausbildung des
ersten, oberen Zwischenraumes in einem Uberlappungsbereich beabstandet zu der
Oberseite der Deckelplatte angeordnet. Der Verbindungsabschnitt und der zweite
Kontaktabschnitt sind im zusammengesetzten Zustand des Zellgeh&uses in dem
Gehéauseinneren angeordnet, wobei der Verbindungsabschnitt an einer Unterseite des
ersten Kontaktabschnittes befestigt ist. Der Verbindungsabschnitt erstreckt sich im
angeordneten Zustand am ersten Kontaktabschnitt ausgehend von dem ersten
Kontaktabschnitt schrag, beispielsweise senkrecht, zu dem ersten Kontaktabschnitt. Der
zweite Kontaktabschnitt erstreckt sich ausgehend von dem Verbindungsabschnitt im
Wesentlichen parallel zu dem ersten Kontaktabschnitt. Im angeordneten Zustand des
Zellterminals an der Deckelplatte erstreckt sich also der zweite Kontaktabschnitt im
Wesentlichen parallel zu der Unterseite der Deckelplatte und ist unter Ausbildung des
zweiten, unteren Zwischenraumes in einem Uberlappungsbereich beabstandet zu der
Unterseite der Deckelplatte angeordnet.

In einem der Zwischenrdume wird das Dichtungselement angeordnet. Der Zeitpunkt,
wann das Dichtungselement in dem Zwischenraum angeordnet wird, kann dabei variabel
sein. Beispielsweise kann das Dichtungselement bereits an dem Zellterminal angeordnet
sein und durch EinfUhren des Verbindungsabschnittes in die Durchgangséffnung in dem
Zwischenraum angeordnet werden. Auch kann vorgesehen sein, dass das
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Dichtungselement erst nach Durchfliihren des Verbindungsabschnittes durch die
Durchgangséffnung oder nach Anordnen des Zellterminals an der Deckelplatte in dem
Zwischenraum angeordnet wird. Die Reihenfolge der Verfahrensschritte ist also nicht
obligatorisch, sondern zumindest teilweise fakultativ. Das Dichtungselement kann
beispielsweise als ein Dichtungsring ausgebildet werden oder in den Zwischenraum
eingespritzt werden. Ein Material und eine Geometrie, insbesondere ein Querschnitt, des
Dichtungselementes kénnen dabei beliebig sein.

Dieses elastische Dichtungselement, welches zwischen einem der Kontaktabschnitte und
der Deckelplatte in dem Zwischenraum angeordnet ist, wird nun vorgespannt, indem der
Zwischenraum komprimiert wird. Dazu kénnen die Deckelplatte und der diesen
Zwischenraum begrenzende Kontaktabschnitt zusammengepresst werden. Das
Dichtungselement wird dadurch komprimiert. Beispielsweise kann das Dichtungselement
den zugehoérigen Zwischenraum komplett ausflillen und sich beim Komprimieren teilweise
in eine Llcke zwischen einem Rand der Durchgangséffnung und dem
Verbindungsabschnitt schieben. So kann die Licke, welche eine undichte Stelle des
Zellgehduses darstellen wirde, abgedichtet bzw. verschlossen werden. Um das
Dichtungselement in dem vorgespannt Zustand, in welchem es den zugehdrigen
Zwischenraum und beispielsweise auch die Durchgangséffnung verschlie3t, zu halten,
wird der Kunststoff, beispielsweise in einem Spritzgussprozess, zumindest in den
Zwischenraum eingebracht, in welchem kein Dichtungselement angeordnet ist. Im Falle,
dass das Dichtungselement sich nicht in die Llcke zwischen dem Rand der
Durchgangséffnung und dem Verbindungsabschnitt schiebt und beispielsweise den
zugehorigen Zwischenraum nicht vollstandig ausfullt, kann der Kunststoff durch die Llcke
zwischen dem Rand der Durchgangséffnung und dem Verbindungsabschnitt in den
Zwischenraum mit dem Dichtungselement fliezen.

Der Kunststoff verbindet zumindest den an diesen Zwischenraum angrenzenden
Kontaktabschnitt mit der Deckelplatte mechanisch, insbesondere stoffschlissig, und halt
somit die Deckelplatte und das Zellterminal in einer Lage zueinander, welche durch das
Komprimieren des Zwischenraumes mit dem Dichtungselement vorgegeben wird.
Beispielsweise kann ein SpritzgieRwerkzeug bereitgestellt werden, in welchem die
Deckelplatte, das Zellterminal und das Dichtungselement angeordnet werden, wobei zum
Vorspannen des Dichtungselementes die Deckelplatte und einer der Kontaktabschnitte
mittels des SpritzgieRwerkzeuges zusammengepresst werden. Dann wird der Kunststoff
in den Zwischenraum ohne das Dichtungselement eingespritzt und die Deckelbaugruppe
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verbleibt in dem SpritzgieBwerkzeug, bis der Kunststoff ausgehértet ist und das
Dichtungselement in dem vorgespannten Zustand hélt.

Der in den Zwischenraum eingespritzte Kunststoff kann dabei ein Thermoplast oder ein
Elastomer oder ein Duroplast sein. Vorzugsweise wird in den Zwischenraum ein
Kunststoff in Form von einem Duroplasten eingespritzt. Duroplaste sind Kunststoffe, die
nach ihrer Aushértung durch Erwérmung oder andere MaRnahmen nicht mehr verformt
werden kénnen. Duroplaste sind darlber hinaus besonders kostengunstig und weisen
eine gute Temperaturbestandigkeit auf.

Beispielsweise kann eines der Zellterminals, beispielsweise das anodenseitige
Zellterminal, mit einem elektrisch isolierenden Kunststoff umspritzt werden, wahrend das
andere Zellterminal, beispielsweise das kathodenseitige Zellterminal, mit einem elektrisch
leitfahigen Kunststoff umspritzt wird. Dadurch wird das anodenseitige Zellterminal
elektrisch von dem Zellgeh&use isoliert, wéhrend das kathodenseitige Zellterminal auf
dem Potential des Zellgehduses liegt. Auch kann sein, dass beide Zellterminals mit dem
elektrisch isolierenden Kunststoff umspritzt werden.

Um die Haftung zwischen Kunststoff und Zellterminal sowie zwischen Kunststoff und
Deckelplatte zu verbessern, kdnnen beispielsweise diejenigen Oberflachenbereiche des
Zellterminals und der Deckelplatte mit einer Strukturelemente aufweisenden
Oberflachenstruktur versehen werden, welche dem mit dem Kunststoff zu beflillenden
Zwischenraum zugewandt sind. Die Strukturelemente weisen insbesondere
Abmessungen im Nanometer- oder Mikrometerbereich auf und kénnen beispielsweise als
Poren, Kapillare, Schnitte, Vorspriinge und/oder Hinterschneidungen ausgebildet werden.
Beispielsweise kdnnen die Strukturelemente mittels eines Lasers hergestellt werden.
Beim Einspritzen des Kunststoffs in den Zwischenraum fliet der zu diesem Zeitpunkt
noch flissige Kunststoff Gber die Strukturelemente und verbindet sich beim Erstarren
bzw. Ausharten des Kunststoffs mit diesen zusétzlich formschlissig. Durch das
Strukturieren der betreffenden Oberflachenbereiche des Zellterminals und der
Deckelplatte kann insbesondere auf weitere Flugemittel, wie Klebstoff oder dergleichen,
verzichtet werden, da der Kunststoff und die betreffenden Oberflachenbereiche eine
besonders stabile, effektive und ganzflachige Verbindung ausbilden.

Durch das Einbringen des Dichtungselementes in den Befestigungsprozess des
Zellterminals an der Deckelplatte kann mit wenigen Verfahrensschritten eine besonders
dichte Verbindung zwischen der Deckelplatte und dem Zellterminal hergestellt werden.
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Unter einer besonders dichten Verbindung ist insbesondere eine Verbindung zu
verstehen, welche zumindest heliumleckdicht ist. Somit kann eine besonders langlebige
Hochvoltbatterie, insbesondere flur den Einsatz in einem elektrisch antreibbaren
Kraftfahrzeug, bereitgestellt werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung wird einer der Kontaktabschnitte als ein separates
Kontaktteil bereitgestellt. Der Verbindungsabschnitt ist mit einem anderen der
Kontaktabschnitte verbunden und weist ein freies unverbundenes Ende auf. Der
Verbindungabschnitt wird durch die Durchgangséffnung durchgefihrt und das freie Ende
des durch die Durchgangséffnung hindurchgefthrten Verbindungsabschnitts wird mit dem
separaten Kontaktteil elektrisch und mechanisch verbunden. Insbesondere wird der
Kontaktteil an dem Verbindungsabschnitt durch Laserschweilen befestigt. Dieser
Ausfuhrungsform liegt die Erkenntnis zugrunde, dass Abmessungen der
Kontaktabschnitte gréer sind als ein Durchmesser der Durchgangséffnung, wéhrend
eine Abmessung, insbesondere ein Durchmesser, des Verbindungsabschnittes kleiner ist
als der Durchmesser der Durchgangséffnung. Der Verbindungsabschnitt kann also
einfach durch die Durchgangséffnung hindurchgesteckt werden. Dazu ist der
Verbindungsabschnitt nur einseitig mit einem Kontaktabschnitt verbunden. Dazu kann der
Verbindungsabschnitt beispielsweise einteilig mit einem der Kontaktabschnitte
ausgebildet sein.

Wenn beispielsweise der Verbindungsabschnitt mit dem zweiten Kontaktabschnitt
verbunden ist, so kann der Verbindungsabschnitt von unten durch die Durchgangséffnung
hindurchgesteckt werden. Dabei wird der zweite Kontaktabschnitt unter Ausbildung des
zweiten Zwischenraums Uberlappend mit der Unterseite der Deckelplatte angeordnet. Der
erste Kontaktabschnitt, welcher als das separate Kontaktteil vorliegt, kann dann unter
Ausbildung des ersten Zwischenraums Uberlappend zu der Oberseite der Deckelplatte
angeordnet werden und mit dem Verbindungsabschnitt verbunden werden. Wenn
beispielsweise der Verbindungsabschnitt mit dem ersten Kontaktabschnitt verbunden ist,
so kann der Verbindungsabschnitt von oben durch die Durchgangséffnung
hindurchgesteckt werden. Dabei wird der erste Kontaktabschnitt unter Ausbildung des
ersten Zwischenraums Uberlappend mit der Oberseite der Deckelplatte angeordnet. Der
zweite Kontaktabschnitt, welcher als das separate Kontaktteil vorliegt, kann dann unter
Ausbildung des zweiten Zwischenraums Uberlappend zu der Unterseite der Deckelplatte
angeordnet werden und mit dem Verbindungsabschnitt verbunden werden.
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In einer ersten Variante wird das Dichtungselement um den Verbindungsabschnitt herum
angeordnet. Dann wird der Verbindungsabschnitt durch die Durchgangséffnung gefuhrt.
Dabei wird das Dichtungselement zwischen dem mit dem Verbindungsabschnitt
verbundenen Kontaktabschnitt und der Deckelplatte eingeklemmt. SchlieRlich wird der
Kontaktteil mit dem freien Ende des Verbindungsabschnittes verbunden. In dieser ersten
Variante kann das Dichtungselement beispielsweise als ein geschlossener Dichtungsring
ausgebildet sein, welcher Uber das freie Ende des Verbindungsabschnittes gestulpt und
auf den Verbindungsabschnitt aufgezogen wird. Dann wird der mit dem Dichtungselement
bestlckte Verbindungsabschnitt durch die Durchgangséffnung gesteckt, wobei sich
dadurch der Zwischenraum zwischen der Deckelplatte und dem mit dem
Verbindungsabschnitt verbundenen Kontaktabschnitt bildet. Gleichzeitig wird das
Dichtungselement in diesem Zwischenraum angeordnet. Wenn beispielsweise der mit
dem zweiten Kontaktabschnitt verbundene Verbindungsabschnitt von unten durch die
Durchgangséffnung hindurchgesteckt wird, so wird das Dichtungselement in dem zweiten
Zwischenraum angeordnet. Dann wird der als separates Kontaktteil ausgebildete erste
Kontaktabschnitt mit dem Verbindungsabschnitt verbunden und der Kunststoff wird, nach
Vorspannen des Dichtungselementes, in den ersten Zwischenraum eingebracht. Wenn
beispielsweise der mit dem ersten Kontaktabschnitt verbundene Verbindungsabschnitt
von oben durch die Durchgangséffnung hindurchgesteckt wird, so wird das
Dichtungselement in dem ersten Zwischenraum angeordnet. Dann wird der als separates
Kontaktteil ausgebildete zweite Kontaktabschnitt mit dem Verbindungsabschnitt
verbunden und der Kunststoff wird, nach Vorspannen des Dichtungselementes, in den
zweiten Zwischenraum eingebracht.

In einer zweiten Variante wird der Verbindungsabschnitt durch die Durchgangséffnung
gefuhrt und das Dichtungselement wird um das durch die Durchgangséffnung
durchgefihrte freie Ende des Verbindungsabschnitts herum angeordnet. Dabei wird das
Dichtungselement an der Deckelplatte angeordnet. Schlieflich wird der Kontaktteil unter
Ausbildung des Zwischenraumes fur das Dichtungselement an dem freien Ende des
Verbindungsabschnittes befestigt. Wenn beispielsweise der mit dem zweiten
Kontaktabschnitt verbundene Verbindungsabschnitt von unten durch die
Durchgangséffnung hindurchgesteckt wird und das freie Ende des
Verbindungsabschnittes an der Oberseite der Deckelplatte Ubersteht, so wird das
Dichtungselement an der Oberseite der Deckelplatte derart angeordnet, dass es das freie
Ende umgibt. Beispielsweise kann das Dichtungselement der Dichtungsring sein, welcher
Uber das freie Ende Ubergestllpt wird. Dann wird der als separates Kontaktteil
ausgebildete erste Kontaktabschnitt mit dem Verbindungsabschnitt unter Ausbildung des
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ersten Zwischenraums verbunden. Nach Vorspannen des Dichtungselementes wird der
Kunststoff in den zweiten Zwischenraum eingebracht. Wenn beispielsweise der mit dem
ersten Kontaktabschnitt verbundene Verbindungsabschnitt von oben durch die
Durchgangséffnung hindurchgesteckt wird und das freie Ende des
Verbindungsabschnittes an der Unterseite der Deckelplatte Ubersteht, so wird das
Dichtungselement an der Unterseite der Deckelplatte derart angeordnet, dass es das
freie Ende umgibt. Dann wird der als separates Kontaktteil ausgebildete zweite
Kontaktabschnitt mit dem Verbindungsabschnitt unter Ausbildung des zweiten
Zwischenraums verbunden. Nach Vorspannen des Dichtungselementes wird der
Kunststoff in den ersten Zwischenraum eingebracht.

In einer anderen Variante wird zuerst das Zellterminal komplett an der Deckelplatte
angeordnet und dann wird das Dichtungselement in einen der Zwischenrdume eingelegt.
Das Dichtungselement kann hier beispielsweise ein geschlitzter Dichtungsring sein.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Dichtungselement eingespritzt wird und somit als
ein Spritzgussteil ausgebildet ist. Nach Vorspannen des Dichtungselementes wird
wiederum der Kunststoff in den Zwischenraum ohne das Dichtungselement eingespritzt.

In einer Weiterbildung der Erfindung werden der Verbindungsabschnitt und der zweite
Kontaktabschnitt einteilig durch Tiefziehen eines Bleches, beispielsweise eines
Kupferblechs, ausgebildet, wobei der Verbindungsabschnitt durch das Tiefziehen mit
einem topfférmigen Profil ausgebildet wird und der zweite Kontaktabschnitt als ein von
Schenkeln des topfférmigen Profils abstehender Kragenbereich ausgebildet wird. Durch
das topfférmige Profil weist der Verbindungsabschnitt einen Anlagebereich zum Anlegen
an den ersten Kontaktabschnitt und zwei von dem Anlagebereich abstehende Schenkel
auf. Die Schenkel kdnnen dabei beispielsweise unter Ausbildung eines rechteckférmigen-
topfférmigen Profils senkrecht oder unter Ausbildung eines trapezférmigen-topfférmigen
Profils schrég abstehend von dem Anlagebereich ausgebildet sein. Abstehend von den
Schenkel des topfférmigen Profils wird der Kragenbereich ausgebildet, welcher parallel zu
dem Anlagebereich orientiert ist. Das Dichtungselement kann dabei beispielsweise Uber
den Verbindungsabschnitt gestllpt werden und auf den zweiten Kontaktabschnitt
aufgelegt werden. Ein solches Profil kann besonders einfach durch Tiefziehen eines
Bleches mittels eines Stempels gebildet werden.

Auch kann vorgesehen sein, dass das Zellterminal mit einem Doppel-T-férmigen Profil
ausgebildet wird und dazu der erste Kontaktabschnitt und der zweite Kontaktabschnitt
plattenférmig ausgebildet werden und der Verbindungsabschnitt stegférmig ausgebildet
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wird. Der stegférmige bzw. séulenartige Verbindungsabschnitt kann beispielsweise
quaderférmig oder zylinderférmig sein. Beim Durchfilhren des stegférmigen
Verbindungsabschnittes durch die Durchgangséffnung kann dieser bereits mit einem der
plattenférmigen Kontaktabschnitte verbunden sein.

Es kann vorgesehen sein, dass der erste Kontaktabschnitt durch Plattieren zweier Platten
hergestellt wird, wobei eine erste, mit dem ersten Verbindungsabschnitt zu verbindende
Platte aus einem ersten Metall gebildet ist, aus welchem auch der Verbindungsabschnitt
gebildet ist, und eine zweite, mit dem zellexternen Anschluss zu verbindende Platte aus
einem zu dem ersten Metall unterschiedlichen zweiten Metall gebildet ist. Beispielsweise
kann die erste Platte aus Kupfer gebildet sein und die zweite Platte aus Aluminium
gebildet sein. Durch Plattieren, insbesondere Walzplattieren, kédnnen die beiden Platten
zu dem plattenférmigen ersten Kontaktabschnitt verbunden werden.

Die mit Bezug auf das erfindungsgemaéaRe Verfahren vorgestellten Ausfihrungsformen
und deren Vorteile gelten entsprechend flr die erfindungsgemale Batteriezelle.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Ansprichen, der Figuren und der
Figurenbeschreibung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar.

Die Erfindung wird nun anhand eines bevorzugten Ausflhrungsbeispiels sowie unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen néher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1a bis 1e Verfahrensschritte zur Herstellung einer ersten Ausflihrungsform
einer Deckelbaugruppe fur eine Batteriezelle;

Fig. 2 eine zweite Ausflhrungsform einer Deckelbaugruppe fur eine

Batteriezelle;
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Fig. 3 eine dritte Ausfihrungsform einer Deckelbaugruppe fir eine
Batteriezelle; und
Fig. 4 eine vierte Ausflihrungsform einer Deckelbaugruppe fur eine

Batteriezelle.

In den Figuren sind gleiche sowie funktionsgleiche Elemente mit den gleichen
Bezugszeichen versehen.

Fig. 1a bis Fig.1e zeigen Verfahrensschritte zur Herstellung einer ersten
Ausfuhrungsform einer Deckelbaugruppe 1, wie sie im zusammengesetzten Zustand in
Fig. 1e gezeigt ist. Die Deckelbaugruppe 1 kann Teil eines hier nicht gezeigten
Zellgehauses einer prismatischen Batteriezelle sein, welche beispielsweise in einer
Traktionsbatterie eines elektrisch antreibbaren Kraftfahrzeugs eingesetzt werden kann. In
Fig. 1a sind Komponenten der Deckelbaugruppe 1 im nicht zusammengesetzten Zustand
der Deckelbaugruppe 1 gezeigt. Die Deckelbaugruppe 1 weist eine Deckelplatte 2 mit
einer Durchgangséffnung 3 auf. Die Deckelplatte 2 dient zum Abdecken des
Zellgehauses der prismatischen Batteriezelle, wobei in dem Zellgehduse ein galvanisches
Element der Batteriezelle in Form von einer elektrolytgetrénkten Elektroden-Separator-
Anordnung angeordnet ist. AuRerdem weist die Deckelbaugruppe 1 ein Zellterminal 4 auf,
welches zweiteilig ausgebildet ist. Das Zellterminal 4 weist einen plattenférmigen ersten
Kontaktabschnitt 5 auf, welcher hier plattiert, beispielsweise walzplattiert, ist. Der erste
Kontaktabschnitt 5 weist eine erste Platte 6 aus einem ersten Metall, beispielsweise
Kupfer, und eine die erste Platte 6 Uberdeckende zweite Platte 7 aus einem zweiten
Metall, beispielsweise Aluminium, auf.

Aulerdem weist das Zellterminal 4 einen zweiten Kontaktabschnitt 8, welcher —mittelbar
oder unmittelbar- mit einer Elektrode des galvanischen Elementes verbunden werden
kann, und einen Verbindungsabschnitt 9, welcher mit dem ersten Kontaktabschnitt 5 und
dem zweiten Kontaktabschnitt 8 verbunden wird, auf. Der zweite Kontaktabschnitt 8 und
der Verbindungsabschnitt 9 sind hier einteilig ausgebildet. Der Verbindungsabschnitt 9
weist hier ein topfférmiges, insbesondere trapezférmiges bzw. konisches, Profil auf und
weist somit einen Anlagebereich 10 zum Anlegen an den ersten Kontaktabschnitt 5 und
zwei Schenkel 11 auf, welche sich schrag von dem Anlagebereich 10 weg erstrecken. Ein
von den Schenkeln 11 abstehender Kragenbereich 12 bildet den zweiten
Kontaktabschnitt 9 aus, welcher sich parallel zu dem ersten Kontaktabschnitt 5 erstreckt.
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Eine solche einteilige Ausbildung des konischen Verbindungsabschnitts 9 und des
zweiten Kontaktabschnitts 8 kann beispielsweise durch Tiefziehen eines Blechs mittels
eines Stempels gebildet werden.

AuBerdem weist die Deckelbaugruppe 1 ein Dichtungselement 13 auf, welches hier als
ein elastischer, geschlossener Dichtungsring 14 ausgebildet ist. Der Dichtungsring 14
wird in Richtung des Pfeils Uber den Verbindungsabschnitt 9 gestulpt und umgibt somit,
wie in Fig. 1b gezeigt ist, den ersten Verbindungsabschnitt 9 und liegt auf dem zweiten
Kontaktabschnitt 8 auf. Dann wird der Verbindungsabschnitt 9 von unten durch die
Durchgangséffnung 3 gesteckt und damit in der Durchgangséffnung 3 angeordnet. Dabei
entsteht ein unterer Zwischenraum 15 zwischen einer Unterseite 16 der Deckelplatte 2
und dem zweiten Kontaktabschnitt 8, in welchem sich hier der Dichtungsring 14 befindet.
Die Unterseite 16 der Deckelplatte 2 ist dem Geh&useinneren des Zellgehduses

zugewandt.

Dann wird der erste Kontaktabschnitt 5, welcher hier als ein separates Kontaktteil vorliegt,
auf ein freies Ende E auf den Verbindungsabschnitt 9 aufgesetzt und unter Ausbildung
eines oberen Zwischenraums 17 (siehe Fig. 1c) Uberlappend zu einer Oberseite 18 der
Deckelplatte 2 angeordnet. Dann wird der erste Kontaktabschnitt 5 durch Laserschweil3en
19 an dem Verbindungsabschnitt 9 befestigt. Anschlielend wird das Dichtungselement 13
vorgespannt, indem die Deckelplatte 2 und der zweite Kontaktabschnitt 8
zusammengepresst werden. Dadurch werden der untere Zwischenraum 15 und das
Dichtungselement 13 komprimiert. Zum Zusammenpressen kann, wie in Fig. 1d, gezeigt,
eine Kraft F auf die Deckelplatte 2 aufgebracht werden und diese dadurch in Richtung
des ortsfest gehaltenen zweiten Kontaktabschnittes 8 gedrickt werden. Das
Dichtungselement 13, welches hier den unteren Zwischenraum 15 komplett ausfullt,
schiebt sich hier in dem vorgespannten Zustand bereichsweise in die Durchgangséffnung
3.

Um das Dichtungselement 13 in dem vorgespannten Zustand zu halten, wird, wie in Fig.
1d gezeigt, das Zellterminal 4 an der Deckelplatte 2 befestigt. Dazu wird ein fllissiger
Kunststoff 20 in den hier oberen Zwischenraum 17 zwischen der Deckelplatte 2 und dem
ersten Kontaktabschnitt 5, in welchem sich das Dichtungselement 13 nicht befindet,
eingespritzt. Nach dem Aushéarten des Kunststoffes 20 halt dieser das Dichtungselement
13 in dem vorgespannten Zustand. Das Dichtungselement 13 und der Kunststoff 20
dichten die Durchgangséffnung 3 ab, sodass im zusammengesetzten Zustand der
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Batteriezelle der flUssige Elektrolyt nicht aus dem Zellgeh&use austreten kann oder
Schmutzpartikel und Wasser in das Zellgehduse eindringen kénnen.

In Fig. 2 ist eine zweite Ausfihrungsform der Deckelbaugruppe 1 gezeigt. Hier sind der
erste Kontaktabschnitt 5 und der Verbindungsabschnitt 9 verbunden. Der zweite
Kontaktabschnitt 8 ist als das separate Kontaktteil ausgebildet. Dazu ist der
Verbindungsabschnitt 9 einteilig mit der zweiten Platte 7 des walzplattierten ersten
Kontaktabschnittes 5 ausgebildet. Hier wird der Verbindungsabschnitt 9 von oben durch
die Durchgangsoéffnung 3 hindurchgesteckt. Das freie Ende E des Verbindungsabschnitts
9 steht an der Unterseite 16 der Deckelplatte 2 tber. Dann wird der Dichtungsring 14
Uber das freie Ende E des Verbindungsabschnitts 9 geschoben und damit an der
Unterseite 16 der Deckelplatte 2 angeordnet. Dann wird der zweite, hier plattenférmige
Kontaktabschnitt 8 unter Ausbildung des unteren Zwischenraums 15 an dem
Verbindungsabschnitt 9 angeordnet und, beispielsweise mittels Laserschweillens,
befestigt. Das Zellterminal 4 weist hier einen Doppel-T-férmigen Querschnitt auf.
SchlieBlich wird, nach Vorspannen des Dichtungselementes 13 durch Komprimieren des
unteren Zwischenraums 15, der Kunststoff 20 in den oberen Zwischenraum 17
eingespritzt.

In Fig. 3 ist eine dritte Ausfuhrungsform der Deckelbaugruppe 1 gezeigt. Eine Form des
Zellterminals 4 entspricht hier einer Form des Zellterminals 4 gemé&R Fig. 1a bis Fig. 1e.
Hier wird beispielsweise zunachst der Verbindungsabschnitt 9 mit dem trapezférmigen
Profil von unten durch die Durchgangséffnung 3 gesteckt. Das freie Ende E des
Verbindungsabschnitts 9 steht an der Oberseite 18 der Deckelplatte 2 Gber und wird mit
dem ersten Kontaktabschnitt 5, welcher hier als separates Kontaktteil vorliegt, verbunden.
Dann wird das Dichtungselement 13 hier in den oberen Zwischenraum 17 eingebracht.
Das Dichtungselement 13 ist hier beispielsweise als ein Spritzgusselement 21
ausgebildet. Hier fullt das Dichtungselement 13 den zugehérigen Zwischenraum 17 nicht
komplett aus. Das Spritzgusselement 21 wird vorgespannt und in den unteren
Zwischenraum 15 wird der Kunststoff 20 eingespritzt, welcher sich in dem unteren
Zwischenraum 15 verteilt und durch die Durchgangséffnung 3 hindurch bis in den oberen
Zwischenraum 17 flief3t.

In Fig. 4 ist eine vierte Ausfihrungsform der Deckelbaugruppe 1 gezeigt. Eine Form des
Zellterminals 4 entspricht hier einer Form des Zellterminals 4 gemé&n Fig. 2. Das
Dichtungselement 13 kann als ein Dichtungsring 14 ausgebildet sein, welcher vor dem
Durchflhren des Verbindungsabschnittes 9 durch die Durchgangséffnung 3 Gber den
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Verbindungsabschnitt 9 gestulpt wird und nach Durchfihren durch die
Durchgangséffnung 3 zwischen der Oberseite 18 der Deckelplatte 2 und dem ersten
Kontaktabschnitt 5 angeordnet wird. Dann wird der als separates Kontaktteil vorliegende
zweite Kontaktabschnitt 8 an dem freien Ende E, welches an der Unterseite 16 der
Deckelplatte 2 Ubersteht, befestigt. Der erste Kontaktabschnitt 5 kann dann in Richtung
der Deckelplatte 2 gepresst werden, wodurch der Dichtungsring 14 vorgespannt wird. Der
Dichtungsring 14 wird dadurch bereichsweise in der Durchgangséffnung 3 angeordnet.
Dann wird der Kunststoff 20 in den unteren Zwischenraum 15 eingebracht und flief3t hier
bereichsweise durch die Durchgangséffnung 3 in den oberen Zwischenraum 17, wo er
aushartet und den Dichtungsring 14 in dem vorgespannten Zustand halt. Alternativ dazu
kann das Zellterminal 4 zuerst vollsténdig an der Deckelplatte 2 angeordnet werden, dann
das Dichtungselement 13 eingelegt, beispielsweise eingespritzt werden, und letztlich der
Kunststoff 20 eingespritzt werden.
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Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen einer Deckelbaugruppe (1) fur ein Zellgehause einer
prismatischen Batteriezelle, mit den Schritten:

a) Bereitstellen zumindest eines mehrteiligen Zellterminals (4) mit einem
plattenférmigen ersten Kontaktabschnitt (5) zum elektrischen Verbinden mit einem
zellexternen Anschluss, einem zweiten Kontaktabschnitt (8) zum elektrischen
Verbinden mit einem galvanischen Element der Batteriezelle und einem den ersten
Kontaktabschnitt (5) und den zweiten Kontaktabschnitt (8) mechanisch und elektrisch
verbindenden Verbindungsabschnitt (9);

b) Bereitstellen einer Deckelplatte (2) zum Abdecken des Zellgehduses, welche
zumindest eine Durchgangséffnung (3) aufweist;

c) Anordnen des Zellterminals (4) an der Deckelplatte (2) derart, dass der
Verbindungsabschnitt (9) in der Durchgangséffnung (3) angeordnet ist, der erste
Kontaktabschnitt (5) und eine Oberseite (18) der Deckelplatte (2) unter Ausbildung
eines ersten Zwischenraumes (17) Uberlappen und der zweite Kontaktabschnitt (8)
und eine Unterseite (16) der Deckelplatte (2) unter Ausbildung eines zweiten
Zwischenraumes (15) Uberlappen;

d) Bereitstellen eines Dichtungselementes (13) in einem der Zwischenrdume (15, 17);
e) Vorspannen des Dichtungselementes (13) durch Komprimieren des
Zwischenraumes (15, 17), in welchem das Dichtungselement (13) angeordnet ist, und
f) Verbinden des Zellterminals (4) mit der Deckelplatte (2) und Halten des
Dichtungselementes (13) in dem vorgespannten Zustand durch Einbringen eines

Kunststoffs (20) in den anderen Zwischenraum (17; 15).

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Dichtungselement (13) als ein Dichtungsring (14) ausgebildet wird oder in den

Zwischenraum (15, 17) eingespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass
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zum Durchflhren von Schritt ¢) einer der Kontaktabschnitte (5, 8) als ein separates
Kontaktteil bereitgestellt wird und der Verbindungsabschnitt (9) mit einem anderen der
Kontaktabschnitte (8, 5) verbunden ist und ein freies unverbundenes Ende (E)
aufweist, wobei der Verbindungabschnitt (9) durch die Durchgangséffnung (3)
durchgefuhrt wird und das freie Ende (E) des durch die Durchgangséffnung (3)
hindurchgefiuhrten Verbindungsabschnitts (9) mit dem separaten Kontaktteil (8, 5)

elektrisch und mechanisch verbunden wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schritte ¢) und d) durchgefthrt werden, indem das Dichtungselement (13) um den
Verbindungsabschnitt (9) herum angeordnet wird, der Verbindungsabschnitt (9) durch
die Durchgangsoéffnung (3) gefuhrt wird und dabei das Dichtungselement (13)
zwischen dem mit dem Verbindungsabschnitt (9) verbundenen Kontaktabschnitt (5, 8)
und der Deckelplatte (2) eingeklemmt wird, und der Kontaktteil (8, 5) mit dem freien

Ende des Verbindungsabschnittes (9) verbunden wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schritte ¢) und d) durchgefthrt werden, indem der Verbindungsabschnitt (9) durch
die Durchgangsoffnung (3) gefuhrt wird, das Dichtungselement (13) um das durch die
Durchgangséffnung (3) durchgeflihrte freie Ende (E) des Verbindungsabschnitts (9)
herum angeordnet wird und dabei an der Deckelplatte (2) angeordnet wird, und der
Kontaktteil (8, 5) unter Ausbildung des Zwischenraumes (15, 17) fur das
Dichtungselement an dem freien Ende (E) des Verbindungsabschnittes (9) befestigt

wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
zunéchst Schritt ¢) durchgefihrt wird und dann Schritt d) durchgeflhrt wird, indem
das Dichtungselement (13) nach Verbinden des Kontaktteils (8, 5) mit dem freien
Ende (E) des Verbindungsabschnittes (9) in einen der Zwischenraume (15, 17)

eingelegt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Verbindungsabschnitt (9) und der zweite Kontaktabschnitt (8) einteilig durch
Tiefziehen eines Bleches ausgebildet werden, wobei der Verbindungsabschnitt (9)
durch das Tiefziehen mit einem topfférmigen Profil ausgebildet wird und der zweite
Kontaktabschnitt (8) als ein von Schenkeln (11) des konischen Profils abstehender

Kragenbereich (12) ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Zellterminal (4) mit einem Doppel-T-férmigen Profil ausgebildet wird und dazu der
erste Kontaktabschnitt (5) und der zweiten Kontaktabschnitt (8) plattenférmig

ausgebildet werden und der Verbindungsabschnitt (9) stegférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Kontaktabschnitt (5) durch Plattieren zweier Platten (6, 7) hergestellt wird,
wobei eine erste, mit dem Verbindungsabschnitt (9) zu verbindende Platte (6) aus
einem ersten Metall gebildet ist, aus welchem auch der Verbindungsabschnitt (9)
gebildet ist, und eine zweite, mit dem zellexternen Anschluss zu verbindende Platte

(7) aus einem zu dem ersten Metall unterschiedlichen zweiten Metall gebildet ist.

Prismatische Batteriezelle fur eine Hochvoltbatterie mit einem galvanischen Element
und einem Zellgehause aufweisend eine Deckelbaugruppe (1), welche nach einem

Verfahren der vorhergehenden Anspriche hergestellt ist.
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