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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft verzierte
Ummantelungen fiir elektrochemische Zellen bzw.
Batteriezellen, insbesondere fir alkalische Zellen
bzw. Batteriezellen.

[0002] Asthetisch gefallende Verpackungen werden
im allgemeinen fur elektrochemische Zellen oder Bat-
terien entworfen, die der Verbraucheroffentlichkeit
verkauft werden. Eine derartige Verpackung erfordert
es, dal das Hersteller-Logo und jede andere Druck-
farbengestaltung bzw. jedes andere Druckfarben-
muster oder jeder andere Text an einem Etikett, das
an der Aullenseite der Batteriezelle permanent be-
festigt ist, klar sichtbar ist. Das Logo oder jede Grafik
und jeder Text an dem Etikett sollten auch frei von
Verzerrung sein. Verzerrung kann zu jeder Zeit ein
Problem sein, zu der das Etikett oder jeder Abschnitt
davon durch die Anwendung von Warme an der Ver-
wendungsstelle geschrumpft wird.

[0003] Eine Batteriezelle besitzt normalerweise eine
zylindrische Form mit einem Absatz am oberen und
unteren Ende, der an der Verbindung zwischen dem
Batteriezellengehduse und einem Peripherieab-
schnitt der Flache am oberen und am unteren Ende
der Batteriezelle ausgebildet ist. Herkémmliche, fla-
che, mit Kleber beschichtete Etiketten, die herkdmm-
licherweise bei der Etikettierung von Glas- oder Plas-
tikflaschen verwendet werden, sind fur die Anwen-
dung bei derartigen Batteriezellen nicht geeignet. Die
Etikettierung von herkdmmlichen Batteriezellen erfor-
dert es zum Beispiel, daf’ das Etikett verlangerte Ab-
schnitte hat, die sich Gber die Absatze am oberen und
am unteren Ende der Batteriezelle hinaus erstrecken
und zumindest einen Peripherieabschnitt der Fla-
chen am oberen und am unteren Ende der Batterie-
zelle bedecken. Die verlangerten Abschnitte des Eti-
kettes werden an den Flachen am oberen und am un-
teren Ende der Batteriezelle nicht zufriedenstellend
befestigt, wenn flache, mit Kleber beschichtete Eti-
ketten verwendet werden.

[0004] Der verlangerte Abschnitt des Etikettes funk-
tioniert als ein elektrischer Isolator zwischen zumin-
dest einer Kappe der Batteriezelle und dem Batterie-
zellengehause und typischerweise auch als eine
Schutzschicht zwischen der anderen Kappe der Bat-
teriezelle und dem Batteriezellengehause. Aufer-
dem muR die Etikettstruktur sicherstellen, dal das
Logo und andere daran aufgedruckte Dekorationen
bzw. Verzierungen von der Umgebung ausreichend
geschutzt sind und einem Angriff von Korrosionsma-
terialien widerstehen, die in der Batteriezelle wah-
rend ihrer Herstellung angewendet werden. Bei der
Herstellung von alkalischen Batteriezellen kann zum
Beispiel ein alkalischer Elektrolyt, wie zum Beispiel
KOH, die Umgebung um die Batteriezelle herum
durchdringen und das Aussehen eines ungeschitz-
ten Druckfarbenmusters an dem Etikett herabsetzen.
Es ist oft erwlnscht, dal® fur das Logo oder das
Druckfarbenmuster metallische Druckfarben verwen-

det werden, um dem Batteriezellenetikett ein prachti-
ges, metallisches Aussehen zu geben. Metallische
Druckfarben verschlechtern sich schnell im Ausse-
hen, wenn sie einer korrosiven Umgebung ausge-
setzt sind, und es mufd somit besonders darauf ge-
achtet werden, dal} sie einer solchen Umgebung
nicht ausgesetzt sind.

[0005] Ein friheres Verfahren zum Etikettieren von
Batteriezellen verwendet ein metallisches Druckfar-
benmuster und umfal3t die Verwendung eines dop-
pelschichtigen, warmeschrumpffahigen Filmes. Das
Verfahren umfalit als erstes das Vorschrumpfen ei-
ner warmeschrumpffahigen, ummantelten Rohre,
zum Beispiel aus Polyvinylchlorid, auf ungefahr die
BatteriezellengrofRe. Das Druckfarbenmuster wird
anschlieend auf die Aulienflache der Ummantelung
gedruckt und Gber dem Druckfarbenmuster ein zwei-
ter Film aufgetragen, um es zu umhiillen. Als Alterna-
tive kann das Druckfarbenmuster auf einem flachen,
warmeschrumpffahigen Film gedruckt werden und
das Druckfarbenmuster von einem anderen, warme-
schrumpffahigen Film bedeckt sein, um das Muster
zu umhiillen. In diesem letzteren Fall wird der Film
anschlieBend durch Abdichten der Uberlappenden
Enden miteinander zu einer rohrférmigen Ummante-
lung ausgeformt. Derartige, doppelschichtige Filme,
die entweder vorgeformt sind oder spater zu rohrfor-
mige Ummantelungen ausgeformt werden, kénnen
Uber der Batteriezelle aufgetragen werden und da-
durch auf der Batteriezellenoberfliche warmege-
schrumpft werden, dal® tUber der gesamten Umman-
telung gleichmafRig Warme aufgetragen wird. In Eti-
ketten mit doppelschichtigen Filmen kann im Film
Verzerrung auftreten, wenn der Film ohne Vorheizen
der Batteriezellenoberflache der gleichmaRigen Be-
heizung ausgesetzt wird.

[0006] Die Verzerrung wird dadurch verursacht, daf3
die Aulienfilmschicht, die der Warmequelle am
nachsten ist, dazu neigt, schneller zu schrumpfen als
der Innenfilm. Die Verwendung eines separaten Fil-
mes zum Umhillen des Durckfarbenmusters bringt
Kosten mit sich und verhindert nicht, dal} einige, wie
zum Beispiel durch alkalische Elektrolyte erzeugte,
korrosiven Umgebungen zwischen den zwei separa-
ten Filmen wahrend dem Herstellungsprozesses als
Docht wirken.

[0007] Rohrférmige Ummantelungen werden, wenn
sie verwendet werden, normalerweise zu langen,
kontinuierlichen Réhren ausgeformt, die abgeflacht
und als Rolle fur die einfache Lagerung gewickelt
sind. Wenn die Réhren abgeflacht werden, werden
zwei parallele Faltlinien ausgeformt. Beim Abflachen
der rohrféormigen Ummantelungen mufd darauf ge-
achtet werden, daf} die Faltlinien den aufgedruckten
Text oder das Logomuster an der Ummantelung nicht
verzerren. Bei der Anwendung werden die abgeflach-
ten Réhren auf die Batterielange zugeschnitten und
gedffnet, wobei sie individuelle, rohrférmige Umman-
telungen bilden, die Uber der Batterieflaiche ange-
bracht und anschlieBend dem Warmeschrumpfen
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unterzogen werden. Obwohl die Faltlinien auf geeig-
nete Weise angebracht werden kénnen, kénnen sie
auf der Ummantelungsflache trotzdem sichtbar sein
und dadurch das asthetische Aussehen der Umman-
telung beeintrachtigen. Weiter kann falsches Anord-
nen der Faltlinien beim Bilden der Rdhre zur Ausmus-
terung einer ganzen Rolle von Etiketten flihren.
[0008] Im US Patent 4,608,323 (Zaborney) ist eine
rohrférmige Batteriezellenummantelung offenbart.
Die Batterieummantelung wird aus einem warme-
schrumpffahigen Film gebildet, wie zum Beispiel Po-
lyvinylchlorid, dem auf einer Seite ein dekoratives
Muster aufgedruckt worden ist. Vorzugsweise wird
eine metallische Druckfarbe, die zum Beispiel Alumi-
nium enthalt, fir das dekorative Muster verwendet.
Ein schutzender, klarer Vinyl-Lack wird tiber dem de-
korativen Muster aufgebracht, wobei er es dadurch
von der Umgebung abdichtet. Der Film wird anschlie-
Rend zu einer rohrférmigen Form ausgebildet, wobei
die Innenflache des Filmes das dekorative Muster
und die Lackbeschichtung enthalt. Der Film wird
durch Klebemittelbefestigen oder durch Warmeab-
dichten der tberlappenden Enden miteinander in ei-
ner rohrférmigen Form gehalten. Der rohrférmige
Film wird Gber der AuRenflache der Batteriezelle an-
geordnet, so daf} sich seine oberen und unteren Kan-
ten Uber die Absatze an dem oberen und unteren
Ende der Batteriezelle hinaus erstrecken. Anschlie-
Rend wird uber den ganzen Film gleichmaRig Warme
aufgebracht, woraufhin der Film schrumpft, um eine
enge Ummantelung zu bilden, die die Oberflache der
Batteriezelle, einschlieRlich der Absatze an den obe-
ren und unteren Enden der Batteriezelle bedeckt.
[0009] Dementsprechend wiirde es wiinschenswert
sein, ein Batteriezellenetikett zu haben, das ein
schimmerndes Aussehen ergibt und die Druckfarb-
musterschicht und das Logo vor Abrieb und einer
chemisch korrosiven Umgebung schitzt.

[0010] Es wirde wiinschenswert sein, ein Batterie-
zellenetikett zu haben, das zwar ein metallisches
Aussehen ergibt, aber kein Metall enthalt.

[0011] Es wiirde wiinschenswert sein, ein Verfahren
zum sicheren Aufbringen eines Etikettes um die Au-
Renflache einer Batteriezelle und um Absatze herum
zu haben, ohne der Notwendigkeit, das Etikett zu ei-
ner rohrférmigen Form vorzuformen.

[0012] Es wirde wiinschenswert sein, die Faltlinien
auf der Etikettoberflache zu beseitigen.

[0013] Ein Verfahren zur Etikettierung einer Batterie
durch Wickeln eines Etiketts um die Batterie und
Warmeschrumpfen des Etiketts ist in JP 52-25236 of-
fenbart.

[0014] Gemal einem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird eine Kombination gemafl An-
spruch 1 bereitgestellt.

[0015] GemaR einem zweiten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird ein Verfahren nach Anspruch 6
bereitgestellt.

[0016] Die Erfindung wird in bezug auf die Zeich-
nungen besser verstanden, in denen:

[0017] Fig. 1 eine Perspektivansicht des flachgewi-
ckelten Etikettes der Erfindung ist, das um das Batte-
riezellengehause herum aufgebracht ist;

[0018] Fig. 2 ein Grundrif3 einer diinnen Lage von
gedruckten Etiketten ist, bevor sie auseinander ge-
schnitten werden;

[0019] Fig. 3 eine Querschnittsansicht eines ge-
druckten Etikettes ist;

[0020] Fig. 4 eine Perspektivansicht des Etikettes
ist, das um ein Batteriezellengehduse gewickelt ist,
und die das negative Ende der Batteriezelle zeigt;
[0021] Fig. 5 eine Perspektivansicht der in Fig. 4
gezeigten Ausfuhrungsform ist, nachdem das Etikett
der Warme ausgesetzt worden ist, um die Enden um
die Absatze an den oberen und unteren Enden der
Batteriezelle herum zu schrumpfen;

[0022] Fig. 6 zwar eine Perspektivansicht der in
Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsform ist, aber das posi-
tive Ende der Batteriezelle zeigt.

[0023] Die vorliegende Erfindung ist auf ein Etikett
gerichtet, das im Umfang um die Auenflache (das
Gehause) einer elektrochemischen Zelle oder Batte-
rie, insbesondere von zylindrischen Zellen bzw. Bat-
teriezellen, gewickelt wird, die die StandardgréRRen
AAA, AA, C oder D haben. Diese Batteriezellengro-
Ren sind gut bekannt und sie reichen als Gruppe im
Durchmesser zwischen ungefédhr 9 mm und 32 mm
und in der Lange zwischen ungeféahr 45 mm und 60
mm. Das Etikett der Erfindung ist auch speziell fir
jede zylindrische Batteriezellengrofie verwendbar,
die die Abmessungen zwischen diesen festgesetzten
Bereichen hat. Die voreilende Kante des Etikettes
haftet an der Batteriezelle und die nacheilende Kante
haftet an der AuRenflache der haftenden, voreilen-
den Kante, wobei sie um das Batteriezellengehause
eine permanente Ummantelung bilden. Das Etikett ist
geringfligig langer als die Lange der Batteriezellen-
aullenflache (des Gehauses), so dal sich, nachdem
das Etikett darum aufgebracht ist, ein Abschnitt des
Etikettes Uber die oberen und unteren Kanten (die
Absatze) des Gehduses erstreckt. Die Abséatze der
Batteriezelle, die die oberen und unteren Kanten der
Batteriezelle bilden, werden als die jeweiligen En-
dabschnitte des Batteriezellengehauses definiert, die
mit dem Koérper der Gehauseflache einen 90° Winkel
bilden. Das gesamte Etikett wird einer schnellen Do-
sis von Warme ausgesetzt, die ausreicht, um die obe-
ren und unteren Enden des Etikettes um die Absatze
der Batteriezelle herum zu schrumpfen. Der Haupt-
abschnitt des Etikettes, der um das Batteriezellenge-
hause beharrlich gewickelt ist, schrumpft nicht nen-
nenswert, obwohl er der Warme ausgesetzt ist.
[0024] Das Etikett enthalt vorzugsweise nur eine
einzige dinne Lage des warmeschrumpffahigen Po-
lymerfilmes mit dekorativen Mustern bzw. Gestaltun-
gen an der Innenflache des Filmes, der die Batterie-
zelle verkleidet, wobei das Etikett und das dekorative
Muster darauf gegen Abrieb widerstandsfahig sind.
Sie widerstehen auch einer Verschlechterung, die
durch korrosive Umgebungen verursacht wird, wel-
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che in der Nahe der Batteriezelle wahrend ihrer Her-
stellung vorhanden sein kdnnen. In einer bevorzug-
ten Ausfuhrungsform haben die dekorativen Muster
an dem Etikett zwar ein attraktives, metallisches Aus-
sehen, aber sie enthalten noch keine metallischen
Druckfarben und sind nicht elektrisch leitend. Weil
das Etikett nicht zu einer rohrférmige Form vorge-
formt und abgeflacht ist, gibt es auRerdem keine, auf
der Etikettoberflache erscheinenden Faltlinien.
[0025] Die bevorzugten Ausfihrungsformen der Er-
findung sind in den Fig. 1 bis 6 gezeigt. Wie in Fig. 1
dargestellt ist, enthalt das Etikett 30 einen warme-
schrumpffahigen Polymerfilm 28, der an seiner In-
nenflache 29 mit einer dekorativen Musterschicht 70
beschichtet oder bedruckt ist. In Fig. 1 ist das Etikett
30 in der Form eines flachgewickelten Etikettes ge-
zeigt, das um die AuRRenflache (das Gehause) 20 der
Batteriezelle 10 gewickelt ist, wobei die Innenflache
29 des Etikettes und die Druckfarbmusterschicht 70
die AuRenflache 20 der Batteriezelle verkleiden. Das
Gehause 20 ist typischerweise aus Stahl.

[0026] Eine Beschichtung aus Klebematerial oder
Klebemittel 34 wird als erstes entlang der Innenflache
des Etikettes an der voreilenden Kante 32 aufge-
bracht. Der Kleber 34 kann ein enger Streifen eines
aufgenommenen bzw. erfaldten Klebers sein, wobei
er vorzugsweise die gesamte Breite des Etikettes 30
bedeckt. Der Kleber 34 kann aus jedem herkdmmli-
chen Klebstoff oder Klebemittel ausgewahlt werden.
Es ist nicht erforderlich, dal® der Kleber eine perma-
nent bindende (Hiille) Festigkeit hat. Seine Funktion
ist nur, das Etikett von der das Etikett liefernden Quel-
le "aufzunehmen" und die voreilende Kante 32 an
dem Gehause 20 zu halten, wahrend das Etikett um
das Gehause gewickelt wird. Als Ergebnis kann der
Kleber aus einer groRen Vielfalt von Materialien aus-
gewahlt werden, die typischerweise bei Umgebungs-
temperatur verwendet werden. Heillschmelzende
Kleber kbnnen zwar verwendet werden, aber sie sind
weniger wiinschenswert, weil darauf geachtet wer-
den muB, dal der Film 28 nicht schrumpft. Der Kle-
ber 34 kann zum Beispiel ein Lésungsmittel sein,
das, wenn es an der Innenflache der voreilenden
Kante 32 aufgebracht ist, bewirkt, daf} sie weich und
klebrig wird. Als Alternative kann er ein Flissigkeit
sein, die die Grenzflachenspannung ausreichend an-
dert, um zu bewirken, da® die voreilende Kante 32
sofort an dem Korper der Batteriezellenflache 20
klebt, wenn ein Kontakt hergestellt wird. (In dem letz-
teren Fall oder wenn der Kleber 34 sehr schwach ist,
kann auf die voreilende Kante 32 ein ziemlicher, me-
chanischer Druck ausgeibt werden, um sie an dem
Gehause 20 zu halten, wahrend das Etikett 30 um
das Gehause gewickelt wird.) Ein spezieller, geeig-
neter Kleber 34 ist ein Haushaltsklebemittel, wie der
gutbekannte Papierkleber von Lepages, der von Le-
pages, Inc., Pittsburgh, Pennsylvania hergestellt
wird. Dieser Kleber funktioniert zufriedenstellend,
wenn er in einer Beschichtungsbreite von typischer-
weise Imm entlang der voreilenden Kante 32 aufge-

bracht ist.

[0027] Nachdem die voreilende Kante 32 sofort an
der Batteriezellenflache 20 haftet, wird das Etikett 30
um die Batteriezelle herum gewickelt. Bevor das Eti-
kett 30 vollstandig um die Batteriezelle 30 gewickelt
wird, wird ein Klebemittel bzw. Bindemittel 38 in ei-
nem Streifen entlang der Innenflache der nacheilen-
den Kante 36 aufgebracht. Das Bindemittel 38 ist ein
reaktionsfahiges Losungsmittel. Der Term "reaktions-
fahiges LOsungsmittel”, wie er hier verwendet wird,
ist ein Lésungsmittel, das, wenn es an einem Poly-
merfilm aufgebracht wird, bewirkt, dal} er weich oder
zumindest teilweise weich wird. Dies ermdglicht dem
Film, mit sich selbst zu verschmelzen, wenn das L6-
sungsmittel zwischen zwei der Filmflichen aufge-
bracht ist. Ein bevorzugtes dal} das Etikett sofortL6-
sungsmittel bewirkt, beim Kontakt weich wird. Wah-
rend das Etikett 30 um die AulRenflache (das Gehau-
se) 20 der Batteriezelle gewickelt und an einen Ab-
schnitt der ungeschitzten Seite des Etikettes 30 ge-
drlickt wird, klebt es oder verschmilzt es daran per-
manent und es bildet um die Batteriezelle herum eine
feste bzw. sichere Wicklung, wie es in Fig. 4 gezeigt
ist. Die Verbindung wird an dem Uberlappenden Ab-
schnitt 39 gebildet, der sich auf der ungeschitzten
Seite des Etikettes 30, typischerweise an oder in der
Nahe der voreilenden Kante 32 befindet. Es wird be-
vordal} es sofortzugt, dafd das Losungsmittel fliichtig
ist, so im wesentlichen vollstandig verdampft, nach-
dem die Verbindung gebildet worden ist. Somit ist
kein Kleber erforderlich, um die Verbindung auszufor-
men und die mit dem Ldsungsmittel geformte Verbin-
dung ist, ahnlich einer kalten Schweil3naht, klebemit-
telfrei ausgeformt. Auf das oben beschriebene Ver-
fahren zum Verbinden soll sich hier als Losungsmit-
telschmelzen bezogen werden.

[0028] Das Etikett ist warmeschrumpffahig, obwohl
es flexibel ist, und es kann mit sich selbst verschmel-
zen, wenn ein Lésungsmittel aufgebracht wird. Ein
bevorzugtes Etikett 30 mit diesen Eigenschaften ent-
halt nur eine einzige Schicht eines warmeschrumpf-
fahigen Polymerfilmes, vorzugsweise eines Polyvi-
nylchlorid-(PVC)-Filmes, wobei ein Polyethylentere-
phthalat-Film (PET) und ein Glykol-modifizierter Po-
lyethylenterephthalat-Film (PETG) auch geeignet
sind. Es ist nicht beabsichtigt, das Etikett 30 auf diese
Materialien zu beschranken, da andere warme-
schrumpffahige, flexible Polymerfime verwendet
werden kénnen. Wenn das Etikett 30 aus einem
PVC-Film besteht, ist anschlieBend Tetrahydrofuran
(THF) ein bevorzugtes Ldsungsmittel. Jedes Etikett
30 hat bei der Anwendung in der Langsachsrichtung
der Batteriezelle eine Lange, die geringflugig langer
als die Lange der Batteriezellenflache 20, wie sie zwi-
schen den Absatzen 12 bzw. 11 an den oberen und
unteren Enden gemessen wird. (Die Absatze 12 und
11 bilden mit dem Koérper der Batteriezellenflache 20
einen 90° Winkel.) Nachdem das Etikett um die Zel-
lenflache (das Gehause) 20 herum gewickelt worden
ist, sind somit ein Abschnitt des oberen Endes 42 des
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Etikettes und ein Abschnitt des unteren Endes 22 ge-
ringflgig Uber die Absatze 12 bzw. 11 der oberen und
unteren Enden der Batteriezelle hinaus verlangert,
wie es in Fig. 4 gezeigt ist. Dies liefert Giber die Bat-
teriezellenabsatze 11 und 12 eine Isolations-
und/oder Schutzschicht. Das Etikett 30 wird auch vor
der Anwendung zugeschnitten, so daf% es unter rech-
ten Winkeln zu seiner Lange eine Breite hat, die gro-
Rer ist, als der Umfang der Batteriezelle. Weil das Eti-
kett 30 um die Batteriezellenflache 20 herum gewi-
ckelt wird, umgibt es somit die Batteriezellenflache
komplett, wobei die nacheilende Kante 36 die vorei-
lende Kante 32 Uiberlappt.

[0029] Furden Fachmann bei der Etikettierung kann
es unublich und schwierig erscheinen, zylindrische
Gegenstande mit kleinen Durchmesser, wie zum Bei-
spiel Zellen bzw. Batteriezellen mit einer Grofie von
AAA, AA, C oder D, mit dem oben beschriebenen
Verfahren zu etikettieren. Dies liegt darin, daf3 ein Fil-
metikett eine viel gréRere Neigung hat, von der Fla-
che von Objekten mit kleinem Durchmesser wegzu-
springen als von Objekten mit groRem Durchmesser,
wie zum Beispiel Flaschen oder Dosen. Dies wird von
der naturlichen Ricksprungspannung von Polymerfil-
men verursacht, die groRer wird, wenn der Film um
ein Objekt mit kleinerem Durchmesser gewickelt
wird. Trotzdem haben wir herausgefunden, dal} die
Etiketten hier an Gegenstanden mit kleinem Durch-
messer, wie zum Beispiel Zellen bzw. Batteriezellen
mit einer GréRe von AAA, AA, C und D, ausreichend
befestigt werden kénnen, obwohl nur kleine Ab-
schnitte des Etikettes, wie es oben beschrieben wor-
den ist, der Klebeverbindung und dem L&sungsmit-
telschmelzen ausgesetzt sind.

[0030] Die auf der Innenflache 29 des Filmes be-
schichtete oder aufgedruckte Durckfarbmuster-
schicht 70 enthalt das gewtlinschte Logo und die de-
korativen Muster. Fir alle Druckfarbmusterschichten
70 wird vorzugsweise eine nichtkorrosive Druckfarbe
verwendet. Die bevorzugte Druckfarbmusterschicht
70 verschlechtert sich nicht, wenn sie einer alkali-
schen Umgebung ausgesetzt ist, wie sie zum Bei-
spiel wahrend der Herstellung der Batteriezellen vor-
handen sein kann. Die Druckfarbe sollte auch einen
ausreichend niedrigen elektrischen Widerstand ha-
ben, damit sie zwischen den negativen und positiven
Anschlissen 18 bzw. 19 keinen elektrischen Kurz-
schluf bewirkt. Um dies zustande zu bringen, wird
eine nichtmetallische Druckfarbe verwendet. Eine
nichtmetallische Druckfarbe, wie hierin erwahnt wor-
den ist, sollte als eine Druckfarbe definiert sein, die
einen Gesamtmetallgehalt von weniger als ungefahr
1000 ppm Gewichtsanteil hat (getrocknete Druck-
farbbasis). Die nichtmetallische Druckfarbe, wie sie
hier verwendet wird, ist auf einen Angriff von einer
walfrigen Loésung aus KOH der Konzentration 7 Mol
KOH pro Liter bei einer Temperatur von ungefahr
160°F (71°C) fur die Dauer von ungefahr 30 Minuten
vorzugsweise reaktionslos. ("Reaktionslos auf einen
Angriff" ist so definiert, dal} die Druckfarbe durch die

KOH-L6sung nicht ausreichend angegriffen wird, um
im Aussehen der Druckfarbe eine sichtbare Ande-
rung zu bewirken). Die nichtmetallische Druckfarbe
wird vorzugsweise zusammengesetzt, um ein attrak-
tives, metallisches Aussehen zu ergeben. Die Ver-
wendung einer derartigen Druckfarbe gestattet ein
einschichtiges Etikett, das heif’t, ein Etikett, das nur
eine warmeschrumpffahige Polymerfilmbahn 28 hat,
und vermeidet die Notwendigkeit, die Druckfarbmus-
terschicht 70 zwischen zwei derartigen Polymerfil-
men einzuschlief3en. Dies macht es auch leichter, die
sich Uber die Batteriezellenabsatze 11 bzw. 12 erstre-
ckenden Enden 22 und 42 des Etikettes durch War-
me abzudichten. Die Verwendung eines einschichti-
gen Etikettes eliminiert ebenfalls die Notwendigkeit,
die Batteriezelle vorzuheizen, bevor die verlangerten
Enden 22 und 42 (ber die Absatze 11 und 12 warme-
geschrumpft werden.

[0031] Aus der Klasse von Druckfarben, die in der
Technik als "perimuttartige" Druckfarben bekannt
sind, kann fir die Musterschicht 70, die die oben be-
schriebenen Eigenschaften hat, eine geeignete nicht-
metallische Druckfarbe ausgewahlt werden. Derarti-
gen Druckfarben bestehen aus einem Pigment, wie
zum Beispiel Titanoxid, das einem Angriff von KOH
widersteht, einem Trager (Harzbindemittel) und ei-
nem LOsungsmittel wie in metallischen Druckfarben,
das aber statt der Metallpartikel Glimmerschuppen
enthalt. Der Trager wird typischerweise aus Vinyl-Co-
polymeren oder Acrylen gewahlt. Kompatible L6-
sungsmittel kénnen typischerweise Esterldsungsmit-
tel sein, wie zum Beispiel n-Propylacetate oder Ethyl-
acetate. Die Glimmerschuppen sind vorzugsweise
mit Eisenoxiden oder Titanoxiden beschichtet. Die
Glimmerschuppen sind nicht elektrisch leitend und
sie geben dem Druckfarbpigment ein glanzendes,
metallisches Aussehen. Diese Art von Druckfarbe
wird fir die ganze Druckfarbmusterschicht 70 oder
zumindest fur den Abschnitt des Druckfarbmusters
70 bevorzugt, namentlich der Abschnitt 52, der dem
negativen Anschluld der Batteriezelle am nachsten
ist. Das nichtleitende Naturell des Durckfarbabschnit-
tes 52 verhindert jede Mdglichkeit einer Kurzschluf3-
entwicklung, die durch einen unbeabsichtigten Kon-
takt zwischen dem Druckfarbabschnitt 52 und dem
negativen Anschlul® 18 der Batteriezelle verursacht
wird. (Dies setzt voraus, dal} die Batteriezelle 10 eine
herkdmmliche, alkalische Batteriezelle ist, wo das
Batteriezellengehduse 20 elektrisch positiv ist.)
Wenn ein metallischen Aussehen nicht erforderlich
ist, kann eine glanzende, nichtmetallische Druckfar-
be, wie zum Beispiel eine schwarze Duckfarbe, die
fur die Druckfarbmusterschicht 70 geeignet ist, ohne
die Glimmerschuppen verwendet werden. Derartige
Druckfarben werden unter der Verwendung von
nichtleitendem Ruf} als Pigment zusammengesetzt.
[0032] Eine dunne Lage, vorzugsweise aus Polyvi-
nylchlorid, eines warmestreckfahigen, klaren bzw.
reinen Filmwerkstoffes 28 mit einer Dicke von unge-
fahr 15,24 x 10" cm (6 mil) wird in der Maschinenrich-
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tung einem Warmestrecken auf ungefahr 2,0 bis 2,2
mal ihrer ungestreckten Lange unterzogen. (Der
Term "Warmestrecken", wie er hier verwendet wird,
bezieht sich auf das bekannte Verfahren, wahrend
dem Strecken eines Polymerfilms Warme aufzubrin-
gen). Der klare Film wird typischerweise in der quer-
laufende Richtung vorzugsweise bis zu 1,10 mal sei-
ner ungestreckten Breite, typischerweise zwischen
ungefahr 1,03 bis 1,05 mal seiner ungestreckten
Breite warmegestreckt. Der Film wird anschlie3end
auf seiner Innenflache 29 mit der gewiinschten Mus-
terschicht 70 bedruckt, wobei vorzugsweise die nicht-
metallischen, nicht-leitenden Druckfarben verwendet
werden, auf die oben bezug genommen worden ist.
Die Druckfarbe kann aufgedruckt werden, indem her-
kémmliche Gravur- oder Flexografiedruckverfahren
verwendet werden.

[0033] Der bedruckte Film enthalt ein sich wiederho-
lendes Muster der Druckfarbmusterschicht, wie es in
Fig. 2 gezeigt ist. In Fig. 2 ist die Maschinenrichtung
des Filmes durch die Pfeile A-A und die querverlau-
fende Richtung durch die Pfeile B-B dargestellt. Der
bedruckte Film wird an den klaren Bereichen 57 ge-
schnitten, die das sich wiederholende Muster tren-
nen. AnschlieRend werden individuelle Etiketten ge-
formt, die um die Batteriezelle 10 herum gewickelt
und an der Batteriezelle auf die oben beschriebene
Art befestigt werden kénnen. Das Etikett 30 wird so
aufgebracht, daf} sich die Maschinenrichtung (A-A)
des Filmes 28 in der Umfangsrichtung der Batterie-
zelle und die querverlaufende Richtung (B-B) des Fil-
mes 28 in der Langsachsrichtung der Batteriezelle
befinden. Weil die Druckfarbmusterschicht 70 nicht
korrosiv und nicht elektrisch leitend ist, kann sie die
Batteriezellenflache 20 direkt berihren. Die Druck-
farbmusterschicht 70 kann mit einer dinnen Be-
schichtung von einer nicht leitenden Druckfarbe 80
bei Bedarf beschichtet sein, die Titanoxid enthalt
(Fig. 3). Der Zweck dieser Beschichtung ist es, wenn
sie verwendet wird, die Druckfarben der Druckfarb-
musterschicht 70 zu erhéhen und das Durchscheinen
der Dosenmakel bzw. -fehler zu minimieren.

[0034] Nachdem das Etikett um die Batteriezellen-
flache 20 herum gewickelt ist und durch eine Klebe-
schicht 34 und Lésungsmittelschmelzen daran befes-
tigt ist, wie es oben beschrieben worden ist, wird die
ganze, ummantelte Batteriezelle, vorzugsweise
durch Hindurchgehen durch einen (nicht gezeigten)
Heiztunnel, kurz beheizt. Das Etikett 30, das mit den
an die Absatze 11 bzw. 12 warmegeschrumpften En-
den 22 und 42 an der Batteriezellenflache 20 haftet,
ist in Fig. 6 gezeigt. Es ist festgestellt worden, da®
nur ein kleiner Betrag an Warme erforderlich ist, um
das Warmeschrumpfen der verlangerten Enden 22
und 42 zu ermdglichen. Dies ist aufgrund des bevor-
zugten Warmestreckens des Filmes 28 in die Maschi-
nenrichtung (Richtung A-A, Fig. 2) in bezug auf die
querverlaufende Richtung. Dies bewirkt, daf} die ver-
langerten Enden 22 und 42 des Etikettes eng Uber
die Absatze 11 bzw. 12 der Batteriezelle schnappen,

wenn sie einem kleinen Betrag an Warme ausgesetzt
sind.

[0035] Weil der Kérper des Filmes 28 um das Batte-
riezellengehause 20 gewickelt wird bevor der Film 28
der Warme unterzogen ist, schrumpft der Filmkorper
in bezug auf den Betrag der Schrumpfung der verlan-
gerten Enden 22 und 42 nur sehr wenig. Tatsachlich
schrumpfen die verlangerten Enden 22 und 42 pro
Einheitsbereich zumindest zweimal soviel wie der
Kérperabschnitt des Filmes 28. Ein verzerrungsfreies
Etikett kann durch Vorstrecken des Etikettes in der
Maschinenrichtung auf zwischen ungefdhr 2,0 und
2,2 mal seiner originalen (ungestreckten) Lange und
in die querverlaufende Richtung nur auf bis 1,1 mal
seiner ungestreckten Lange vor der Anwendung der
Druckfarbmusterschicht 70 zweckmaRig erzielt wer-
den. Wenn das Etikett aus Polyvinylchlorid ist, kann
das Vorstrecken geeigneterweise bei Temperaturen
zwischen ungefahr 110 und 121°C (230 und 250°F)
ermoglicht werden.

[0036] Weil das Etikett 30 der Erfindung nicht faltet
bzw. knittert, wenn es an der Zelle aufgebracht wird,
und nur einem kleinen Betrag an Warme wahrend der
Anwendung ausgesetzt ist, ist das Etikett auch fur
das Bedecken und das Schitzen von bestimmten,
dinnen Vorrichtungen geeignet, die an der Batterie-
auldenflache angebracht sein kénnen. Derartige Vor-
richtungen kénnen zum Beispiel Dunnfilmspan-
nungsanzeiger sein, die den Zustand der Batteriezel-
le anzeigen. Ein reprasentativer Anzeiger dieser Art
ist in dem U.S.Patent 5,059,859 offenbart. Diese An-
zeiger haben eine Filmschichtstruktur, die typischer-
weise eine Dicke von weniger als 100 mil (2,5 mm)
hat. Derartige Vorrichtungen (48) kdnnen an der Bat-
teriezellenauRenflache 20 angeordnet und mit den
Batteriezellenanschlissen elektrischen verbunden
sein. Sie kdnnen von dem Etikett 30 der Erfindung
bedeckt und an der Verwendungsstelle gehalten wer-
den oder sie kdnnen an dem Etikett oder der Batterie-
zelle integral befestigt sein, bevor das Etikett um die
Batteriezelle herum aufgebracht wird.

[0037] Obwonhl die vorliegende Erfindung in bezug
auf bevorzugte Ausflihrungsformen beschrieben
wurde, sollte bemerkt werden, dal in der Struktur, an
der Plazierung, bei den Materialien und ahnlichem
Anderungen gemacht werden kénnen, ohne den Be-
reich der Erfindung zu verlassen, wie er in den An-
sprichen definiert ist. Es ist nicht beabsichtigt, daf}
die auf die Batteriezellen aufgebrachten Etiketten auf
spezifische Materialien oder spezifische Zusammen-
setzungen des Klebers oder der Druckfarbmuster-
schicht beschrankt sind.

Patentanspriiche

1. Die Kombination einer elektrochemischen Bat-
teriezelle und eines dekorativen Etikettes daran,
in der die elektrochemische Batteriezelle eine Langs-
achse hat und ein Metallgehause aufweist, das eine
zylindrische Wandung mit ersten und zweiten Absat-

6/10



DE 694 06 431 T3 2004.03.04

zen an den entgegengesetzten Enden daran hat;

in der die Verbesserung umfalit, dall das Etikett ein
warmeschrumpffahiger Film mit einer ersten Kante
ist, die langs ausgerichtet ist und an der zylindrischen
Wandung haftet, wobei ein Hauptabschnitt des Eti-
ketts klebemittelfrei ist, wobei er im wesentlichen un-
geschrumpft ist und eng um die zylindrische Wan-
dung gewickelt wird; wobei eine zweite Kante des Eti-
ketts Uberlappt und mit der ersten Kante davon durch
Lésungsmittelschmelzen verbunden wird; und wobei
dritte und vierte Kanten des Etikettes die ersten und
zweiten Absatze Uberlappen; wobei die dritten und
vierten Kanten auf engen Kontakt mit den Enden der
elektrochemischen Batteriezelle geschrumpft sind;
und dal® das dekorative Etikett auf der Oberflache
des warmeschrumpffahigen Filmes aufgedruckte An-
gaben hat, die die zylindrische Wandung an einem
Abschnitt bertihren, wo sie durch einen durchsichti-
gen Abschnitt davon betrachtet werden kénnen.

2. Die Kombination aus Anspruch 1, in der das
Etikett einen warmeschrumpffahigen Polymerfilm
umfaldt, der aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus
Polyvinylchlorid (PVC), Polyethylen-Terephthalat
(PET) und glycol-modifiziertem Polyethylen-Tereph-
thalat (PETG) besteht.

3. Die Kombination aus Anspruch 1, in der der
Film eine einzelne dinne Lage ist, die in der Um-
fangsrichtung des Batterieetikettes auf zwischen un-
gefahr 2,0 und 2,2 mal der ungestreckten Lange des
Filmes in der Umfangsrichtung warmegestreckt wor-
den ist, und in der der Film in der Langsrichtung des
Batteriezellenetikettes auf zwischen ungefahr 1,0
und 1,1 mal der ungestreckten Lange des Films in
der Langsrichtung warmegestreckt worden ist.

4. Die Kombination aus Anspruch 1, die weiter ei-
nen Batteriezellenzustandsanzeiger aufweist, wel-
cher zwischen dem Batteriezellengehause und dem
dekorativen Etikett angebracht ist.

5. Die Kombination aus Anspruch 1, in der das
Etikett weiter einen integralen Batteriezellenzu-
standsanzeiger umfaft.

6. Verfahren zum Aufbringen eines Filmetikettes
an einer elektrochemischen Batteriezelle mit einem
zylindrischen Gehause, das die Schritte umfalit:

a) Warmestrecken eines Polymerfilmes in eine erste
Richtung auf einen gréReren Grad als in die zweite
Richtung unter einem rechten Winkel dazu;

b) Drucken einer Batteriezellenetikettgestaltung an
einer Oberflache des Filmes;

¢) Schneiden des Filmes, um ein Etikett auszubilden,
wobei das Etikett in die Langsachsrichtung der Batte-
riezelle eine Lange hat, die groRer ist als die Lange
des Batteriezellengehduses, und eine Breite unter
rechten Winkeln dazu hat, die gréf3er ist als der Um-
fang der Batteriezelle, und ein Hauptabschnitt des

Etiketts klebemittelfrei ist;

d) Kleben einer ersten Kante des Etikettes auf das
Gehause;

e) Wickeln des Etikettes um das Gehause, so daf} die
erste Richtung dem Umfang der Batteriezelle folgt
und die zweite Richtung zu der Langsachsrichtung
der Batterizelle im wesentlichen parallel ist und sich
ein Abschnitt des Etikettes Uber jedes Ende des Ge-
hauses hinaus erstreckt; und

f) Uberlappen und Verbinden einer zweiten Kante des
Etikettes mit einem angrenzenden Abschnitt der Au-
Renflache der ersten Kante, wobei die zweite Kante
des Etikettes mit der AufRenflache der ersten Kante
durch Aufbringen eines fliichtigen L&sungsmittels
verbunden wird, wobei das Lésungsmittel den Film
zwischen den ersten und zweiten Kanten weich ma-
chen kann; und

g) Aufbringen von Warme auf das Etikett, um die ver-
langerten Abschnitte um die Enden des Gehauses zu
schrumpfen.

7. Verfahren aus Anspruch 6, das den Schritt um-
fallt: Aufbringen eines Streifens eines Klebers auf der
ersten Kante des Etikettes auf der gleichen Seite des
Etikettes wie die Etikettgestaltung und parallel zur
Langsachsrichtung der Batteriezelle.

8. Verfahren nach Anspruch 6, in dem der Film in
die erste Richtung auf zwischen ungefahr 2,0 und 2,2
mal die ungestreckte Lange des Films in dieser Rich-
tung warmegestreckt wird, und in dem das Etikett in
die zweite Richtung auf zwischen 1,0 und 1,1 mal die
ungestreckte Lange des Etikettes in die zweite Rich-
tung warmegestreckt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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