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(54) LUFTPOLSTER LACKIERSYSTEM

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Lackier-
system zum Beschichten von Werkstiicken mit maskier-
ten Bereichen, insbesondere von prismatischen Batte-
riezellen mit Terminals, umfassend: einen Warentrager
zur Aufnahme eines zu lackierenden Werkstiickes, eine
Lackiereinrichtung (Lackierpistole) zum Auftragen von
Lack auf das Werkstlick, wobei der Warentrager so di-
mensioniert ist, dass ein Luftspalt zwischen Warentrager

und dem Werkstlick ausgebildet wird, wobei der Luftspalt
so ausgebildet ist, um beim Auftragen von Lack auf das
Werkstiick durch die Lackiereinrichtung ein Luftpolster
an der Grenzflache zwischen dem Warentrager mit Mas-
kierungselement und dem Werkstiick auszubilden, so
dass verhindert wird, dass Lack durch die Lackiereinrich-
tung in dem Bereich des Luftpolsters auf das Werkstiick
aufgetragen wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Lackier-
system und spezieller ein Lackiersystem, das einen Luft-
polster verwendet, um bestimmte Bereiche an einem
Werkstlick zu maskieren. Insbesondere betrifft die vor-
liegende Erfindung ein Lackiersystem fir eine prismati-
sche Batteriezelle, das ein Luftpolster verwendet, um be-
stimmte Bereiche, insbesondere die Terminals der Bat-
teriezelle zu maskieren.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft auch einen
Warentrager zum Halten einer prismatischen Batterie-
zelle wahrend eines Beschichtungsschritts und wahrend
eines Aushartungsschritts, ein Verfahren zum Beschich-
ten einer prismatischen Batteriezelle bzw. ein Verfahren
zum Beschichten eines prismatischen Batteriezelle Sys-
tems, eine Verwendung einer Batteriezelle in einem sol-
chen Verfahren und ein Fahrzeug, das eine Batteriezelle
umfasst, die nach einem solchen Verfahren hergestellt
worden ist.

[0003] Beider Lackierung eines Werkstlcks ist es oft
erforderlich, bestimmte Bereiche zu maskieren, um sie
vor dem Lackieren zu schutzen. Dies wird in der Regel
durch Anbringen von Klebeband oder anderen Maskier-
materialien an den gewilinschten Bereichen erreicht. Die-
se Methode kann jedoch zeitaufwandig sein und eine
konsistente und zuverldssige Barriere gegen den Lack
nicht gewahrleisten. AuBerdem kénnen beim Entfernen
der Maskiermaterialien Abrisskanten des ausgehéarteten
Lackes entstehen.

[0004] Im Stand der Technik sind Batteriezellen flr
Elektrofahrzeuge bekannt, die mit einer UV-hartbaren
Isolationsbeschichtung beschichtet sind, so dass die
Batteriezellen in Kontakt angeordnet werden knnen und
mit anderen Komponenten, ohne dass zusatzliche elek-
trische Isolierungen erforderlich sind.

[0005] Dies ermdglicht eine sehr dichte und flexiblere
Anordnung der Batteriezellenin einem Fahrzeug. Ein sol-
cher UV-Lack wird Ublicherweise mit einer Spriihpistole
aufgespriiht und hartet/trocknet nicht mit der Zeit
und/oder in einem Ofen wie ein normaler Lack, sondern
muss UV-Licht ausgesetzt werden, um die Aushartung
auszuldsen. Es hat sich herausgestellt, dass beim Ent-
fernen entsprechender Maskierungen, Masken oder Ab-
deckungen die Beschichtung héaufig in einer uner-
wiinschten und unvorhersehbaren Weise reift.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
das Beschichten von Batteriezellen mit einer UV-hartba-
ren elektrischen Isolationsbeschichtung zu vereinfa-
chen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafy geldst
durch die Merkmale der unabhangigen Anspriiche. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0008] Danach wird die Aufgabe gel6st durch ein La-
ckiersystem zum Beschichten von Werkstiicken mitmas-
kierten Bereichen, insbesondere von prismatischen Bat-
teriezellen mit Terminals, umfassend:
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einen Warentrager zur Aufnahme eines zu lackie-
renden Werksttlickes,

eine Lackiereinrichtung, insbesondere eine Lackier-
pistole zum Auftragen von Lack auf das Werksttick,
wobei der Warentrager so dimensioniertist, dass ein
Luftspaltzwischen Warentrager und dem Werkstlick
ausgebildet wird, wobei der Luftspalt so ausgebildet
ist, um beim Auftragen von Lack auf das Werkstiick
durch die Lackiereinrichtung bzw. Lackierpistole ein
Luftpolster an der Grenzflache zwischen dem Wa-
rentrager mit Maskierungselement und dem Werk-
stlick auszubilden, so dass verhindert wird, dass
Lack durch die Lackiereinrichtung in dem Bereich
des Luftpolsters auf das Werkstlick aufgetragen
wird. Hierbei wird ein Luftpolster erzeugt und ge-
nutzt, das zwischen dem Werkstiick und dem Wa-
rentrager ausgebildet ist und bestimmte Bereiche
am Werkstlick maskiert.

[0009] Das Luftpolster-Lackiersystem der vorliegen-
den Erfindung I16st die oben genannten Probleme, indem
es ein Luftpolster verwendet, um bestimmte Bereiche an
einem Werkstick zu maskieren. Das Luftpolster wird
durch Einstellen des Werkstlicks auf einem Warentrager
mit einer speziellen Geometrie, insbesondere einer
Stltzstruktur erzeugt. Die gewtlinschten Bereiche, die
maskiertwerden sollen, werden durch UnregelmaRigkei-
ten in der Tektur bzw. Oberflache der Hilllgeometrie des
in den Warentrager eingestellten Werkstlicks erzeugt.
Der durch die Lackierpistole erzeugte Luftstrom bildet
gemal den vorgesehenen Geometrien Umstrémungs-
und Verwirbelungsbereiche aus, durch die ein Luftpolster
in vorbestimmten Bereichen auf dem Werkstlick, d.h. der
Batteriezelle, ausgebildet werden. Auf diese Weise wird
bevorzugt ein Luftpolster zwischen dem Werkstlick und
dem Lack erzeugt. Bei der Lackierung ist es aufgrund
des Vorhandenseins des Luftpolsters dem Lack unmég-
lich, die gewlinschten Bereiche zu erreichen. Damit kann
der angrenzende Bereich von Werkstiick und Warentra-
ger frei von Lack gehalten werden und dadurch besteht
keine Gefahr eine Abrisskante des ausgeharteten Lacks
bei Entnahme des Werkstiicks aus dem Warentrager.
Diese Luftpolster werden in der Regel bereits durch den
Luftstrom der Lackierpistole realisiert. Bevorzugt kann
eine Vorrichtung zur Erzeugung eines Luftstromes, ins-
besondere eine Pistole mit Luftdruck, eingesetzt werden.
[0010] Der Warentrager kann aus einer Vielzahl von
Materialien hergestellt werden, einschlieRlich aber nicht
beschrankt auf Metall, Kunststoff oder Composite-Mate-
rialien. Der Warentrager kann auch verstellbar sein, um
Werkstiicke unterschiedlicher Grof3en und Formen auf-
zunehmen.

[0011] Das Luftpolster-Lackiersystem bietet mehrere
Vorteile gegenliber herkdmmlichen Maskiermethoden,
einschliefRlich:

Konsistente und zuverlassige Maskierung: Der Luft-
polster stellt sicher, dass der Lack die gewtinschten
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Bereiche nicht erreicht, wodurch eine konsistente
und zuverlassige Barriere gewahrleistet wird.

Zeitersparnis: Die Verwendung eines Luftpolsters
eliminiert den Bedarf an manueller Maskierung mit
Klebeband oder anderen Materialien, was Zeit und
Aufwand

spart.

Vereinfachung des Lackierprozesses: Die Verwen-
dung des Luftpolsters erleichtert den Lackierprozess
und verringert dessen Komplexitat.

Verringerung des Materialbedarfs: Da keine Mas-
kiermaterialien wie Klebeband verwendet werden
mussen, wird auch der Materialbedarf reduziert.

Keine Abrisskante beim Trennen: Der weitere Vorteil
ist, dass keine Verbindung zwischen Zelle und Wa-
rentrager entstehtund dadurch nach dem Ausharten
keine Abrisskante beim Trennen der Zellen vom Wa-
rentrager entsteht. Weiterhin entstehen durch diese
MaRnahmen auch keine Lacktropfen oder Uberbe-
schichtungen direkt an der Kante der Maskierung.
Es handelt sich um eine randscharfe Lackierung oh-
ne spezieller Applikationstechnik.

[0012] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung ist ein Lackiersystem vorgesehen,
bei dem das Werkstiick eine prismatische Batteriezelle
mit Terminals ist. Terminals sind die Anschlusselemente
der Batteriezelle. Diese sind bei der Lackierung freizu-
halten, da sie fur den elektrischen Anschluss genutzt
werden.

[0013] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung ist ein Lackiersystem vorgesehen,
bei dem der Warentrager eine Ausnehmung aufweist, in
die das Terminal einsetzbar ist, insbesondere wobei der
Warentrager so grofl? dimensioniert ist, dass der auf dem
Werkstlick zu beschichtende Bereich frei bleibt. Die Aus-
nehmung dient dabei als Maskierung der Batteriezelle
und insbesondere der Terminals. Das Luftpolster dient
dann als zusatzliche Maskierung im Ubergangsbereich
zwischen Warentrager und Batteriezelle.

[0014] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung ist ein Lackiersystem vorgesehen,
bei dem zwischen dem Warentrager, insbesondere der
Ausnehmung in dem Warentrager und dem in den Wa-
rentrager aufgenommenen Werkstuck, ein Luftspalt vor-
gesehen ist. Durch diesen Luftspalt kann ein Luftstrom
erzeugt werden, der zur Ausbildung eines Luftpolsters
im Bereich des Ubergangs zwischen Batteriezelle bzw.
Batteriezellenterminal und dem Warentrager fihrt. Be-
vorzugt ist dieser Luftspalt 0,02 mm bis 3 mm, insbeson-
dere 0,5 bis 2 mm, besonders bevorzugt 0,8 mm bis 1,5
mm grof3.

[0015] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung ist ein Lackiersystem vorgesehen,
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bei dem der Warentrager durch einen 3D Drucker her-
gestellt ist. Hierdurch ist es mdglich, den Warentrager
individuell und preiswert zu produzieren.

[0016] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung ist ein Lackiersystem vorgesehen,
bei dem der Warentrager einen unteren Teil umfasst, der
aus einem schwereren Material ausgefiihrtist, insbeson-
dere aus Aluminium und/ oder Edelstahl. Hierdurch wird
der Schwerpunkt nach unten verlegt und der Warentra-
ger kann mit dem Werkstlick bzw. der Batteriezelle sta-
biler auf einem Forderband transportiert werden.
[0017] Es ist auch ein Verfahren zum Beschichten ei-
ner prismatischen Batteriezelle vorgesehen, das die fol-
genden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Warentragers mit mindestens ei-
ner Ausnehmung fiir ein Terminal einer prismati-
schen Batteriezelle, wobei die Ausnehmung mindes-
tens 0,02 mm bis 3 mm gréRer dimensioniert ist als
die Abmessungen des Terminals

- Einsetzen einer prismatischen Batteriezelle in den
Warentrager, so dass das Terminal maskiert ist und
zwischen dem Warentrager und der Batteriezelle ein
Luftspalt von 0,02 bis 3mm erzeugt wird,

- Lackieren der sechs Seiten der prismatischen Bat-
teriezelle, wobei durch den Luftspalt ein Luftpolster
zwischen dem Warentrager und dem Terminal der
prismatischen Batteriezelle entsteht, der verhindert,
dass sich Lack in diesem Bereich des Luftpolsters
zwischen dem Warentrager und dem Terminal der
prismatischen Batteriezelle absetzt,

- Ausharten des Lacks

- Entnahme der Batteriezelle aus dem Warentrager.

Fahrzeug, das eine Batteriezelle umfasst, die nach dem
Verfahren nach Anspruch 10 hergestellt worden ist.
[0018] Die prismatische Batteriezelle wird auf den Wa-
rentrager positioniert. Dabei stehen die Terminals (der
Batteriezelle)in den Vertiefungen des Warentragers. Oft-
mals dient eine Deckelbaugruppe einer Batteriezelle
zum mediendichten VerschlieRen eines Gehauses der
Batteriezelle. Uber die Deckelbaugruppe wird die Batte-
riezelle elektrisch kontaktiert. Dazu wird bevorzugt ein
Pol der Batteriezelle leitend mit einer Deckelplatte der
Deckelbaugruppe verbunden und kann auf einer AulRen-
seite der Batteriezelle abgegriffen werden. Der andere
Pol wird mit einem Terminal der Deckelbaugruppe ver-
bunden. Das Terminal durchdringt die Deckelplatte mit
einer Terminaldurchfiihrung, Gber die der andere Pol auf
der AulRenseite abgegriffen werden kann. Das Terminal
weist eine Terminalplatte auf, die quer zu der Terminal-
durchfiihrung angeordnet ist. Der Warentrager ist bevor-
zugt so gro dimensioniert, dass der zu beschichtende
Bereich frei bleibt.

[0019] Zwischen dem Zellgehduse (Gehause der Bat-
teriezelle) und dem Warentrager ist bevorzugt ein
Luftspalt von ca. 0,02 mm bis 3 mm vorgesehen. Hier-
durch bildet sich ein Luftpolster bei der Lackierung zwi-
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schen der Batteriezelle und dem Warentrager wodurch
dann die Beschichtung unterhalb der Batteriezelle ver-
mieden wird.

[0020] Der weitere Vorteil ist, dass keine Verbindung
zwischen Zelle und Warentrager entsteht und dadurch
nach dem Ausharten keine Abrisskante beim Trennen
der Zellen vom Warentrager entsteht. Weiterhin entste-
hen durch diese MaRBnahmen auch keine Lacktropfen
oder Uberbeschichtungen direkt an der Kante der Mas-
kierung.

[0021] Es handelt sich um eine randscharfe Lackie-
rung ohne spezieller Applikationstechnik.

[0022] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
sollen nun anhand eines in den Zeichnungen dargestell-
ten Ausfiuihrungsbeispiels naher erldutert werden.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1a eine Ansichteiner Batteriezelle mit Terminals

Fig. 1 b  eine Ansicht eines Warentragers zur Aufnah-
me einer Batteriezelle nach Fig. 1a und

Fig. 2 eine Detailansicht einer in einen Warentrager
eingesetzten Batteriezelle im Bereich des
Terminals.

[0024] Fig. 1 a zeigt eine Ansicht einer Batteriezelle

mit Terminals. Die Terminals stehen lber das Gehause
der Batteriezelle tber.

[0025] Fig. 1 b zeigt eine Ansicht eines Warentragers
zur Aufnahme einer Batteriezelle nach Fig. 1a. Es sind
in dem Warentrager Ausnehmungen vorgesehen, die
den Terminals der Batteriezelle aus Fig. 1 a entsprechen.
[0026] Fig.2zeigteine Detailansichteinerin einen Wa-
rentrager 20 eingesetzten Batteriezelle 10 im Bereich
des Terminals. Zwischen dem Warentrager 20 und der
Batteriezelle 10 ist ein Spalt As ausgebildet. Dieser Spalt
fuhrt dazu, dass im Bereich zwischen Warentrager 20
und der Batteriezelle 10 wahrend des Sprihvorgangs
beim Lackieren sich ein Luftpolster ausbildet, das ver-
hindert, dass im unmittelbar angrenzenden Bereich zwi-
schen Warentrager 20 und der Batteriezelle 10 Lack an-
haften kann. So kommt es nicht zu einer Lackierung mit
einem durchgehenden Film zwischen Warentrager 20
und der Batteriezelle 10. Dadurch entsteht nach dem
Ausharten keine Abrisskante beim Trennen der Zellen
10 vom Warentrager 20. Weiterhin entstehen durch diese
MaRnahmen auch keine Lacktropfen oder Uberbe-
schichtungen direkt an der Kante der Maskierung.
[0027] Damit kann die Batteriezelle nach dem Lackier-
schritt aus dem Warentrager gehoben werden, ohne
dass Abrisskanten entstehen.

Bezugszeichenliste
[0028]
1 Lackiersystem

10  Werkstiick
20  Warentrager
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Patentanspriiche

1. Lackiersystem zum Beschichten von Werkstiicken
mit maskierten Bereichen, insbesondere von pris-
matischen Batteriezellen mit Terminals, umfassend:

einen Warentrager zur Aufnahme eines zu la-
ckierenden Werksttickes,

eine Lackiereinrichtung zum Auftragen von Lack
auf das Werkstiick, dadurch gekennzeichnet,
dass der Warentrager so dimensioniert ist, dass
ein Luftspalt zwischen Warentrdger und dem
Werkstlick ausgebildet wird, wobei der Luftspalt
so ausgebildet ist, um beim Auftragen von Lack
auf das Werkstiick durch die Lackiereinrichtung
ein Luftpolster an der Grenzflache zwischen
dem Warentrager mit Maskierungselement und
dem Werkstlick auszubilden, so dass verhindert
wird, dass Lack durch die Lackiereinrichtung in
dem Bereich des Luftpolsters auf das Werkstlick
aufgetragen wird.

2. Lackiersystem nach dem vorhergehenden An-

spruch, wobei das Werkstiick eine prismatische Bat-
teriezelle mit Terminals ist.

3. Lackiersystem nach dem vorhergehenden An-

spruch, wobei der Warentrager eine Ausnehmung
aufweist, in die das Terminal einsetzbar ist.

4. Lackiersystem nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei der Warentrager so grof3 dimensio-
niert ist, dass der auf dem Werkstlick zu beschich-
tende Bereich frei bleibt.

5. Lackiersystem nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei zwischen dem Warentrager und dem
in den Warentrager aufgenommenen Werkstiick ein
Luftspalt vorgesehen ist.

6. Lackiersystem nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei der Luftspalt 0,02 mm bis 3 mm, ins-
besondere 0,5 bis 2 mm, besonders bevorzugt 0,8
mm bis 1,5 mm betragt.

7. Lackiersystem nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei der Warentrager durch einen 3D Dru-
cker hergestellt ist.

8. Lackiersystem nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei der Warentrager einen unteren Teil
umfasst, der aus einem schwereren Material ausge-
fuhrt ist, insbesondere aus Aluminium und/ oder
Edelstahl.

9. Warentrager zum Halten einer prismatischen Batte-

riezelle wahrend eines Beschichtungsschritts in ei-
nem Lackiersystem nach einem der vorhergehen-
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den, auf ein Lackiersystem gerichteten Anspriiche.

10. Verfahren zum Beschichten einer prismatischen
Batteriezelle, dadurch gekennzeichnet, dass die
folgenden Schritte ausgefiihrt werden: 5

- Bereitstellen eines Warentragers mit mindes-
tens einer Ausnehmung fiir ein Terminal einer
prismatischen Batteriezelle, wobei die Ausneh-
mung mindestens 0,02 mm bis 3 mm gréBer di- 10
mensioniert ist als die Abmessungen des Ter-
minals

- Einsetzen einer prismatischen Batteriezelle in

den Warentrager, so dass das Terminal mas-
kiert ist und zwischen dem Warentragerund der 15
Batteriezelle ein Luftspalt von 0,02 bis 3mm er-
zeugt wird,

- Lackieren der sechs Seiten der prismatischen
Batteriezelle, wobei durch den Luftspalt ein Luft-
polster zwischen dem Warentrager und dem 20
Terminal der prismatischen Batteriezelle ent-
steht, der verhindert, dass sich Lack in diesem
Bereich des Luftpolsters zwischen dem Waren-
trager und dem Terminal der prismatischen Bat-
teriezelle absetzt, 25
- Ausharten des Lacks

- Entnahme der Batteriezelle aus dem Waren-
trager.

11. Fahrzeug, das eine Batteriezelle umfasst, die nach 30
dem Verfahren nach Anspruch 10 hergestellt wor-
den ist.
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