
1 EP 0 319 742 81 2 

Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft eine lsolationshOlse fUr 
ein galvanisches Primarelement in Rundzellenform, 
welche aus einem einseitig mit Kunststoff kaschier- 5 
ten und gewickelten Papierband besteht, sowie ein · 
Verfahren zu deren Herstellung. 

. Primarelemente sind in der Regel mit einem 
auBeren Blechmantel versehen, welcher tails eine 
Schutzfunktion wahrnimmt, tails auch dekorativen 10 

Zwecken sowie der erforoerlichen Beschriftung mit 
Angaben der Batterieart, Batteriespannung, der 
Herstellerfirma usw. dient. Der metallische Mantel 
dart mit den Obrigen metallischen Teilen des Ele-
mentes, soweit diese mit den elektrochemisch akti- 15 
ven . Elektrodensubstanzen in Verbindung stehen 
oder selbst einen Pol des Primarelementes bilden, 
keinen elektrlschen Kontakt haben. Zu diesem 
Zwack wird bei Zink-Kohle-Primarelementen schon 

Vvon Anfang an eine lsolationsschicht in Form eines 20 

zylindrischen Pappmantels verwendet, welcher die 
becherformige negative Losungselektrode vor Be­
rOhrung mit dem Blechmantel schOtzt. Um einen 
Austritt von Zellelektrolyt zu verhindern, sind die 
Rander des Blechmantels gegen eine Deckel- bzw. 25 
Bodeilscheibe mittels AsphaltverguB oder Kunst-
stoff abgedichtet. 

Ein · Nachteil solcher Anordnungen liegt sowohl 
in den .. Herstellungskosten als auch in der Dicke 
des Pappmantels, wail bei vorgegebenem AuBen- so 
durchmesser des Primarelementes weniger Raum 
fUr das aktive Material Obrig bleibt. 

· Einen relativ aufwendigen Ersatz fOr den Papp­
mantel stellt eine in der US-PS 2 802 042 beschrie-
bene dreilagige PlastikhOlle dar, die zusatzlich mit· 35 
Kraftpapier oder impragniertem Papier beidseitig 
laminiert ist und deren Ober die Becherelektrode 
hinausstehenden Rander mit dem auBeren Metall-

~nantel sowie einer Boden- bzw. Deckelplatte ver-
falzt sind. 40 

Auf einfachere Weise hat man die Lagerfahig­
keit und die Auslaufsicherheit von Rundzellen bei 
gleichzeitiger Isolation der Zinkanoe!e durch Auf­
schrumpfen eines Kunststoffschlauches auf den 
Zinkbecher und Zusatzlichen Einsatz von lsolier- 45 

scheiben oder -ringen zu verbessern gesucht. 
· Die Verwendung saugfahigen lsoliermaterials 

wie Pappa oder Papier ist jedoch vorteilhaft, wail 
es besonders geeignet ist, auch unmittelbar aus 
Wandporen eines bereits stark· korrodierten Zinkbe- 50 

chars austretende · ElektrolytflOssigkeit zu absorbie-
ren. Dabei kann man im lnteresse einer moglichst 
rationellen Herstellung der PapierhOlse auf ein Ar­
beitsprinzip zurOckgreifen, nach dem bereits Sepa-
ratorhOlsen in verschiedensten Varianten gefertigt 55 

wurden, namlich deren Wicklung aus Endlosbah-
nen von Vliesstotten, Cellulosederivaten und dergl., 
die gegeneinander verklebt warden, mit Hilfe von 

2 

Spiralwickelmaschinen, z. B. gerriaB DE-PS 25 49 
515. 

Solche Verfahren zur Herstellung von · HOlsen 
sind auch aus der Verpackungsindustrie bekannt, 
wo die Schraubenwickel- .und HOlsenverschluBtech­
nik vielfache Anwendung finden. 

Der DE-OS 1 956 n9 laBt sich eine Elektro­
denhOlse fOr ein rurides galvanisches Primarele­
ment entnehmen, die komplett mit einer umgeben­
den SchutzhUlle gefertlgt ist, indem · beispielsweise 
Zinkband auf einen Wickeldorn schraubenformig 
aufgeroUt und · dieses Linter gleichzeitigem Verkle­
ben mit einer Ooppelbahn aus Papier umwickelt 
wire!. 

lndessen hat die Erfahrung gelehrt, daB auch 
spiralgewickelte lsolationshUlsen nach dem gegen­
wiirtigen Fertigungsstand nicht imstande sind, Ober 
die Losungsanode partlell austretenden Elektrolyt 
hinreichend .zurOckzuhalten bzw. zu binden, da es 
sich bei ihnen um keine vollkommen abgeschlosse~ 
ne lsolatorschicht handelt. Offenbar konnen selbst 
ausgedehnte Klebeflachen innerhalb eines Wickels 
nicht verhindern, daB Elektrolyt Ober Kriechpfade 
an den auBeren Blechmantel der Zelle gelangt und 
Korrosionsstrome den Kapazitatsverfall beschleuni­
gen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
lsolationshOlse far· die Losungselektrode eines run­
den galvanischen Primlirelements. anzugeben, die 
in einfacher Wickeltechnik herstellbar ist und neben 
zuverlassiger elektrischer lsolierung . die Fahlgkeit 
elner vollkommenen Elektrolytabc;flchtung besltzt. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemliB mit den in 
den unabhlingigen Am~prOchen angegebenen · Mit· 
teln gelost. · · · · · · 

Bevorzugte AusfOhrungsformen der Erfindung sind 
in den UnteransprOchen angegeben. . · 

Es ist moglich, ein Papierband parallel so auf 
einen Dom zu wickeln, daB die umgefaltete Ungs­
kante bei der fertigen HUise parallel zur HOlsenach­
se liegt. Bevorzugt wird jedoch ein schraubenformi­
ges oder spiraliges Wickeln. Weiter unten ist daher 
die Herstellung der HUise durch ein schraubenfor­
miges Wickeln naher erlliutert. 

Die Verbindung der umgefalteten Langskante 
mit dem Rand der Gegenseite erfolgt bevorzugt 
durch ein thermisches Verschwei8en der Kunst­
stoffkaschierung, kann gegebenenfalls aber auch 
durch UltraschallschweiBung oder durch Verkleben 
erfolgen. 

Eine SchweiBve~bindung zwischen den Win­
dungen eines Papierbandes, welches nur auf einer 
Seite eine Kunststoffbeschichtung tragt, setzt bei 
nur einer Papierlage jedoch gegenseitlge Kunst­
stoffkontakte voraus. ErfindunggemaB kommen die­
se dadurch zustande, daB vor dem Auflaufen der 
Papierbahn auf einen Wickeldorn · an ihrem einen 
Rand eine schmale Ungskante · endlos nach unten 
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umgefaltet wird, bis sie, mit ihrer Kunststoffkaschie­
rung·. nach au8en, der Papierbahn-Unterseite an­

•• liegt. Auf diese Weise ist die Papierbahn iin Be­
... teich einer schmalen Randzone beidseitig mit 
Kunststoff bedeckt. Durch richtige Wahl des Auf-

. laufwinkels und der Schraubungshohe kann die 
randgefaltete Papietbahn nunmehr so auf den· Wik­
keldoni aufgerollt warden, da/3 die umgeschlagene 
llingskante den· Gegenrand der Papierbahn exakt 
Lind kontinuierlich Uberlappt. Es entsteht ein HOl­
senrohr mit einer spiraligen Oberlappungszone, in 

· der zwei Kunststoffkaschierungen unmittelbar ein­
ander berUhren und in einer Schwei8naht vereinigt 
warden k<Snnen. Besonders vorteiihaft wird die Ver­
schwei8ung der Papierbahn durch Erw§rmen, bei­
spielsweise Aufheizen der umgefalteten Papier-

. Uingskante unmittelbar vor dam Aufwickeln durch 
Hei81uft, oder direkt auf dem · Wickeldorn mittels 

· Ultraschall vorgenommen. 
In einer vorzugsweisen Ai.lsfUhrungsform der 

Erfindung · kann die kunststoffverschwei8te lsola­
tionshOlse auch nur die Au8enhUlle eines zwei-oder 
mehrlagigen Wickels sein, dessen innere Lagan 
al.ls gewohnlichem Papierband bestehen. Die HUise 
besitzt dadurch eine gro8ere Fe$tigkeit und ein 
besseres Saugverm6gen. 

In diesem Fall warden die Papierbahnen hinter­
.. eii1ander, zuetst diejenigen aus dem gew6hniichen 
Papier, schrlig von unten, dann die kunststoffka­
schierte Bahn schr§g von oben auf den Wickeldorn 
aufgerollt. Zus§tzlich warden die Bahnen unterein­

. ander verklebt. 
. Anhand einer Figur, die den Verfahrensablauf 

_. bei der. Herstellung eines zweilagigen HUlsenwik­
kels zeigt, wird die· Erfindung verdeutlicht. 

Einem feststehenden Wickeldorn 1 warden von 
Vorratsrollen eine erste gew<Shnliche Papierbahn 2 
als Endlosband und eine zweite Papierbahn 3, 
ebenfalls ein Endlosband, jedoch mit einer Kunst­
stoffkaschierurig 4 ihrer Oberseite, hintereinander 
in schrligem Winkel zugefUhrt. 

· Die Kunststoffschicht von Papierbahn 3 kann aus 
unterschiedlichsten siegelbaren Materialien beste­
hen, unter denen Polyolefine (PE, PP), Ethylen­
Copolymerisate, lonomere, Ethylenvinylacetat-Co­
polymerisate (PVA) und Polyvinylchlorid (PVC) nur 
eine typische Auswahl darstellen. Mit diesen Kunst­
stoffen kaschiertes Papierband ist auch MndelsUb­
lich. 

Vor dem Aufwickeln hat Papierbahn 3 bereits 
eine im vorderen Tail der Figur dargestellte Vorbe­
handlung durchlaufen. 

Sie beginnt damit, da/3 nahe dem linken Rand 
und parallel zu diesem verlaufend inittels einer 
Falzvorrichtung 5 eine Falzlinie 6 in der durchlau­
fenden Papierbahn erzeugt wird. Mit diesei' Ma8-
nahme soil das splitere endlose Umfalten einer 
schmalen Papierlangskante 1 O vorbereitet und er-
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leichtert ·warden. 
Als n§chster Schritt folgt eine Klebemittelbeschich­
tung der Papierbahn-Unterseite aus eiriem Leimbe-
halter 7 mittels Auftragswalze 8 . 

Die . Papierbahn rriit beleimter Unterseite 9 pas­
siert darauf einen oder mehrere Finger 11, welcher 
die Umfaltung der Uingskante 1 O bewirkt. 

Nach dam Passieten des Fingers liegt ·die um-. 
gefaltete Papierlangskante an der Papierbahn-Un­
terseite, Klebeschicht gegen Klebeschicht an, wlih­
rend ihre Kunststoffkaschierung nach auBen waist. 

Damit 1st jetzt an der Unterseite dei' Papier­
bahn neben · einer breiten Klebeschicht-Zone 12 
eine Schmale Randzone 13 mit einer Kunststoff­
oberfl§che vomanden; Diese liefert bei dam nun­
mehr beginnenden Wickelvorgang die GriJndlage 
fUr eine VerschweiBung der Papierbahn 3 entlang 
einer spiraligen Oberlappungszone 14, d.ie Uber 
eine passende Steigungshohe der Schraubling so 
eingerichtet ist, da8 sich der umgefaltete Rand der 
Papierbahn exakt und kontinuierlich Uber den un-
verlinderten Rand an der Gegenseite der Papier­
bahn legt und somit zwei Kunststoffschichteil In 
unmittelbaren Kontakt zueinander kommen. · 

Gleichzeitig zieht die zweite Papietbahn mit 
ihrer klebenden Unterseite auf die erste Papierbahn 
schraubenforinig auf. 
Die Verschwei8ung der Kunststoffkasehierungen iri · 
der Oberlappungszone wird bei dam gezeigten Bei­
spiel durch zwei in unmittelbarer Nahe der Auflauf­
stelle der Paplerbahn 3 befindliche Hei81uftdUseri . 

· 15, 16 eingeleitet, von denen die eine auf die 
umgeschlagene Papierl§ngskante 10 und die anda- . 
re auf den Gegenrand gerichtet ist. Es ist aber 
auch die direkte · VerschweiBung auf dem Wickel­
dorn mittels Ultraschall moglich. 

Auf die VerschweiBling und Verklebung der 
schraubenffirmig gewickelten Bandbahnen folgt de­
ren Verfestigung und Verpressung zu einem HUl­
senrohr unter ·dam Druck des umlaufenderi Wickel­
riemens 17. Der Wickelriemen ist ein endloset 
Leder- oder Geweberiemen und wird durch die 
gegenUberliegenden Rollen 18, 19 angetrieben. Die 
Rollen sind auf einem Support 20 gelagert, welcher 
entsprechend der Wicklungssteigung schrlig zum 
Wickeldorn verstellt warden kann. Durch die 
Schriigstellung und den Drehsinn des Wickelrie­
mens wird dam HOlsenrohr der gewUnschte Vor­
trieb erteilt. Dieses schiebt sich am Ende des Wik-

50 keldorns (in der Figur nicht dargestellt) Uber einen 
Beschneidedorn, der im Wickeldorn gelagert ist 
und sich in der gleichen Umfangsgeschwindigkeit 
der Schraubendrehung des HOlsenrohres dreht. An 
dam Beschneidedorn erfolgt schlie81ich die Auf-

55 trennung des HOlsenrohres in kurze HOlsen mittel.s 
Rollenmessern in an· slch bekannter Weise, wie sie 
z.B. der Figur 1 der DE-OS 1 956 779 zu entneh­
men ist. 

3 
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Die fertige lsolationshUlse wird nach der Mon­
tage am plus- und minus-seitigen Ende der Rund­
zelle abgeklemmt bzw. eingeb6rdelt. Sia Stellt so 
ein separates Dichtelement sowohl gegen austre­
tenden Elekti"olyten als auch gegen Austrocknung 
dar, was im Einzelfall auch zu einer verbesserten 
· Lagerfahigkeit des Primarelementes filhrt. 

Die erfindungsgemaBe HUise bietet den Vorteil. 
dei" kontinuierlichen Herstellung bei geringen Her-. 
stellkosten durch Verwendung nur einer kunststoff­
beschichteten Papierlage. Sia bewahrleistet absolu­
te Dichtigkeit dui"ch deren Verschwei8ung zu einem 
geschlossenen, papiergefUtterten Kunststoff­
schlauch, welcher aus der Losungsanode austre- . 
tende Elektrolytmengen bindet und andererseits 
die feuchte Papierschicht nach auBen hin ab­
schirmt. Mit den . verwendeten Papierbahnen war­
den deren Elektrolytsaugfahigkeit und elektrisches 
lsolierverm6gen im Hinblick auf die Plus-und Mi-

vuskontakte maximal genutzt. 

·.PatentansprUche 

1. · fsolationshOlse in einem galvanischen Primar­
element in Rundzellenform, welche aus einem 
einseitig mit Kunststoff kaschierten und gewik-

. kelten Papierbarid besteht, dadurch gekenn­
zeichnet; daB eine Papierbahn (3) mit einer 
Kunststoffbeschichtung (4) ihrer Oberseite und 
einer nach unten gegen die Unterseite endlos 
umgefalteten Langskante (10) bei nach au8en 
gekehrter Kunststoffbeschichtung so aufgewik­
keit ist, daB sich die umgefaltete Papierbahn­
langskante und der Rand der Gegenseite der 
Papierbahn Uberlappen, wobei die umgefaltete · 

·. Papierlangskante auf dem Rand der Gegensei­
te aufliegt; und da8 die Papierbahnwindungen 
Uber die Kunststoffbeschichtungen in der Ober-

v lappungszone (14) verbunden sind. 

2. lsolationhOlse nach Anspruch 1, dadurch ge­
kennzeichnet, daB die Papierbahn schrauben­
f6rmig gewickelt ist. 

3. lsolationshOlse Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da8 die kunststoffbeschichtete 
Papierbahn (3) auf einen ein- oder mehrlagigen 
Spiralwickel aus gewohnlichen Papierbahnen 
(2) aufgewickelt und Uber den gr68eren Teil 
(12) ihrer Unterseite mit der unterliegenden 
Papierbahn (2) verklebt ist. 

4. Verfahren zur HerStellung einer lsolationshOlse 
nach Anspruch 1, dadurch gekeni1zeichnet, 
daB im kontinuierlichen Durchlauf von einer nur 
einseitig mit einer Kunststoffkaschierung verse­
henen Papierbahn (3) eine schmale Papier­
langskante (10) endlos gegen die. Papierbahn -
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Unterseite umgefaltet wirci, daB die Papierbahn 
darauf mit der Kunststoffbeschichtung nach au­
Ben auf einen Wickeldorn (1) ·so aufgerollt wird, 
da8 sich die umgefaltete Papierlangskante und 
der Rand der Gegenseite der Papierbahn Uber­
lappen, wobei die umgefaltete PapierUingskan~ 
te auf dam unveranderten Rand der Gegensei .. 
te aufliegt, daB die Papierbahnwindungen ent­
lang der RandUberlappung verbunden werden 
und daB das so gebildete · HOlsenrohr Uber 
einem Beschneidedom durch Rollenmesser in 
EinzelhUlsen aufgetrennt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4;. dadi.lrch gekemi­
zeichnet, daB die Papierbahn (3) schraubenfor­
mig aufgerollt wird. 

6. Verfahren zur Herstellung airier lsolationshUlse 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB im kontinuierlichen Durchlauf auf die Un­
terseite einer nur oberseitig ·mit Kunststoff ka-
schierten Papierbatm (3) aim~ · Klebstoffschicht 
(9) aufgebracht wird; daB von der Papierbahn 
eine schmale Papierlangskante (10) endlos ge­
gen die beleimte Papierbahn-i.Jnterseite umge­
faltet wird, daB darauf hintereinander eine · ge- · 
wohnliche Papierbahn (2) und die randgefaltete 
kunststoffkaschierte Papiei"bahn mit der Kunst­
stoffbeschichtung nach au8en auf eirien Wik• 
keldom (1) mit solcher Steigung schraubenf6r­
mig aufgerollt warden, dalJ sich die umgeralte-
te Papierlangskante und der ·Rand der Gegen-
seite der Papierbahn (3) Uberlappen, wo~ei die .. .. . __ ..... 
umgefaltete Papierlangskante auf dem tinvei"- · 
anderten Rand der Gegenseite aufliegt, wah-
rei1d die klebende Unterseite der kunststoffka-
schierten Papierbahn auf der gew6hnlichen 
Papierbahn aufzieht, daB die kunststoffka-
schierte Papierbahi1 entlang ihrer RandUberlap­
pung verbunden wlrd und daB das so gebildete 
zweilagige HUlsenrohr unter dam Orlick eines 
umlautenden Wickelriemens verfestigt und ver­
preBt und darauf liber einen Beschneidedorn 
durch Rollenmesser in Einzelhutsen getrennt 

45 wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dalJ in die verwende­
te kl.inststoffkaschierte Papietbahn (3) noch vor 

50 dei" Klebstoffbeschichtung zi.Jr Erleichterung 
der endlosen Umfaltung der Papierliingskante 
im kontinuierlichen Durchlauf · eine randnahe 
Falzlinie (6) eingeformt wird. 

55 8. Verfahren nach einem der AhsprUche 4 bis 7, 

4 

dadurch . gekennzeichnet, d8B die kunststoffka­
schierte Papierbahn (3) Uber ihre umgefaltete 
Papierlangskante (10) und den Gegenrand ent-
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lang der Oberlappung durch thermisches Ver­
schweiBen verbunden wird. 

$. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn­
zeichnet, daB zur VerschweiBung zumindest 
die umgefaltete Papierlangskante der auf den 
Wickeldorn auflaufenden kunststoffkaschierten 
Papierbahn (3) mittels Hei81uft erhitzt wird. 

10. Verfahren nach elnem der AnsprUche 4 bis 7, 
daclurch gekennzeichnet, daB das Verbinden 
der kunststoffkaschierten Papierbahn entlang 
der spiraligen RandUberlappung direkt auf dem 
Wickeldorn mittels Ultraschall erfolgt. 

Clalms 

1. Insulating sleeve in a galvanic primary element 
in the form of a round cell, which insulating 
sleeve comprises a wound paper tape lami­
nated on one side with plastics, characterized 
in that a paper web (3) having a plastics coat­
ing (4) on its upper side and a longitudinal 
edge (10) folded around endlessly downwards 
towards the underside is wound up with the 
plastics coating turned outwards such that the 

.. folded-around paper web longitudinal edge and 
the margin of the other side of the paper web 
overlap, with the folded-around paper longitudi­
nal edge lying on the margin of the other side, 
and in that the paper web Windings· are bonded 
by way of the plastics coatings in the overlap­
ping zone (14). 

· · · 2. ··· ·Insulating sleeve according to Claim 1, ·char­
. acterized in that the paper web is wound 
helically. 

. 3. 
\,.,_.,.,· Insulating sleeve according to Claim 1 or 2, 

characterized in that the plastics-coated paper 
· · · web (3) is wound onto a single- or multi-ply 

spiral roll comprising conventional paper webs 
(2) and is stuck over the greater part (12) of its 
underside to the underlying paper web (2). 

4. Process for manufacturing an insulating sleeve 
according to Claim 1, characterized in that, in 
continuous operation, of a paper web (3) pro­
vided only on one side with plastics lamination, 
a narrow paper longitudinal edge (10) is folded 
endlessly around towards the paper web un­
derside, in that the paper web is then rolled up 
with the plastics coating outwards onto a wind­
ing mandrel (1) in such a way that the folded­
around paper longitudinal edge and the margin 
of the other side of the paper web overlap, with 
the folded-around paper longitudinal edge lying 
on the .unaltered margin of the other side, in 

that the . paper web windings are connected 
along ·the margin overlap, and in that the 
sleeve tube thus formed is separated into in­
dividual sleeves over a cutting mandrel by . 

5 roller blades. 

5. Process according to· Claim 4, characteriZed in · · 
that the paper web (3) is rolled up helically. 

10 6. Process for .manufacturing an insulating sleeve . 
according to Claim 3, characterized in that, in 
continuous operation, an adhesive layer (9) is 
applied to the underside of a paper web (3) 
laminated only on the upper side with plastics, 

1s in that of the paper web a narrow paper lon­
gitudinal edge (10) Is folded around endlessly 
towards the glued paper web underside~ in that 
a conventional paper web (2) and the margin­
folded plastics-laminated paper web with the 

20 plastics coating outwards are then rolled 
helically one after the other onto a winding 
mandrel (1) with a pitch. such that the folded­
around paper longitudinal edge and the margin 
of the other side of the paper web (3) overiap,· ·· 

25 the folded-around paper longitudinal edge lying 
on the unaltered margin of the other side, while 
the adhesive underside of the plastics .. 1ami­
nated paper web attaches to the conventional . 
paper web, in that the plastics-laminated paper .. 

30 web is connected along its margin overlap; and 
in that the two-ply sleeve tube thus formed· is 
solidified and compressed under the pr~ssure 
of a rotating winding belt, and is then sepa­
rated into individual sleeves over a cutting 

35 mandrel by roller blades. 

7. Process according . to one of Claims 4 to 6; 
characterized in that a fold line (6) near the 
margin is formed in the plastics-laminated pa-

40 per web (3) used before tlie adhesive coating, 
to facilitate the endless folding around of the 
paper longitudinal edge in continuous opera­
tion. 

45 8. Process according to one of Claims 4 to 7, 
characterized in· that the plastics-laminated pa­
per web (3) is bonded by way of its folded­
around paper longitudinal edge (10) and the 
other margin along the overlapping by heat 

50 fusing. 

9. Process according to Claim 8, characterized in 
that, for fusing, at least the folded•around pa­
per longitudinal edge of the plastics-laminated 

55 paper web (3) running onto the winding man­
drel is heated by means of hot air. 

10. Process according to one of Claims 4 to 7, 

5 
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characterized. in that the plastics-laminated pa- . chons indlviduels par des molettes de coupe 
per web is bonded along the spfral margin sur un mandrin de coupe. 
overlapping directly on the winding mandrel by .. 

means of ultrasound. 5. Procede salon la revendication 4, caracterise 
5 en ce que. fa bande de papier. (3) est enroulee. 

· Revendlcatlons en fOrme · d'Mlice. 

1. Manchon isolant sur un element galvanique 6. Procede pour fabriquer ·· un manchon isolaht 
primaire en forme de pile ronde, qui est consti~ selon la revendication 3, · caracterise en ce que; 
tue par une bande de papier doublee sur une 10 au cours du deplacement·continu d'une baride 
face avec de la matiere plastique et enroulee, de . papier (3) doublee sur sa face superieure 
manchon isolant caracterise en ce qu'une ban· seulement avec de la matiere plastique, une 
de de papier (3) avec un rewtement en matie- couche de· colle (9) est rapportee sur la. face 
re plastique (4) de sa face superieure et un interieure de cette bande, en ce qu'uri etroit 
bord longitudinal ·(10) replie en continu·vers le 15 bord longitudinal (10) de la bande de papier 
bas contra sa face interieure, avec le rewte· est replie · en continu contra la face interieure 

. ment en matiere plastique toume vers l'exte- encollee de la bande de papier, en ce qu'en· 
rieur, est enroulee de fagon que le bord longi· suite successivement, une bande de papier 
tudinal replie de la bande de papier et le bord usuelle (2) et la bande de papier doublee de· 

v· du c6te oppose de la bande de papier se 20 matiere plastique et repliee en bordure avec la 
chevauchent, tandis que le bord longitudinal rewtement de matiere plastique a l'exterieur 
replie du papier s'applique sur le bord du c6te sont enroulees en forme d'helice sur un man· 
oppose, et en ce que les spires· de la bande drin d'enroulement (1) et, avec un pas tel qua 

· de papier sont reliees par l'interrn0diaire des le bord longitudinal replie du papier et le bord 
rewtements en matiere plastique. dans la zone 25 du cate oppose de la bande cie papier (3) se 
de chevauchement (14). chevauchent, cependant qua le bord longit\,idi-

rial replie du papier s'applique sur le. bord nc>n .. 
2. Mailchon isolant salon la revendication 1, ca· modifie du c6te oppose, tandis que la face 

racterise en ce que la bande de papier est interieure collante de la bande de papier dou-
enroutee en forme d'helice; 30 blee de matiere plastique,. tire sur ia .bande de 

papier usuelle, en ce que la. baride de papier 
3. Manchon isolant salon la revendication 1 ou la doublee de matiere plastique est soudee .. le 

revendication 2, caracterise en ce qua la ban- long de son chevauchement en bordur.e et en . 
de de papier (3) rev@tue de matiere plastique ce qua le tube de mandrin: a deux couches 
est enroulee sur un enroulement en Mlice de· 35 ainsi forme est consolide et comprime sous la ... 

bande de papier usuelle (2) et est collee sur la pression · d'une courroie d'enroulement en rota-. 
majeure partie (12) de sa face interieure avec tion et est ensuite trongonne 'en manchons 
la bande de papier (2) placee en dessous. individuals par des molettes de coupe sur un 

\...../.:· mandrin de coupe. 
4. Procede. pour la fabrication d'un manchon iso- 40 

lant selon la revendication 1, procede · caracte- 7. Procede seloh une des revendications 4 a 6, 
rise en ce qu'au cours du deplacement continu caracterise en ce qua sur la bande de papier 
d'une bande de papier (3) munie sur une face avec doublage en matieres plastiques utilisees 
seulement d'un doublage en matiere plastique, (3), · une ligne de pliage (6) est formee au 
un etroit bord longitudinal (10) du papier est 45 voisinage du bord pendant le deplacement 
replie en continu contra la face interieure de la continu de cette bande,. avant l'enduction avec 
bande de papier, en ce qua la bande de papier de la colle, pour faciliter ' le rabattement en 
est ensuite, avec son rewtement en matiere continu du bord longitudinal du papier. 
piastique enroulee sur un mandrin d'enroule-
ment (1) vars l'exterieur, de fagon que le bord 50 8. Procede selon une des revendications 4 a 7, 
longitudinal replie du papier et le bord du c6te · caracterise en ce que la bande de papier dou-
oppose de la bande de papier se chevauchent, blee de matieres plastiques (3) est assemblee 
cependant que le bord longitudinal replie du par soudage thermique le long du chevauche· 
papier s'applique sur le bord non modifie du ment sur le bord longitudinal : replie (10) du 
cote oppose, en ce que las spires de la bande 55 papier et le bord oppose. 
de papier sont reliees le long du chevauche- . ' 

ment des bords et en ce que le. tube de · 9. Procede salon la revendication 8, caracterise 
manchon ainsi forrne est trongonne en man- en ce qua pour le soudage, :au. moins le bord 

6 
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longitudinal replie de la bande de papier dou­
blee en matieres plastiques (3) arrivant sur le 
mai'ldrin d'enroulement, est chauffe. par de I' air 
chaud. 

10. Procede selon une des revendications 4 a 7, 
caracterise en ce que !'assemblage de la ban­
de de papiar· doublee de matieres plastiques le 
long du chevauchement helicol'i:ial en bordure, 

5 

s'effectue directement sur le mandrin d'enrou- 10 

lament aLi moyen d'ultrasons. 
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The invention relates to an in111ulatinq sleeve for a qalvanic 
primary element in the form of a round cell, which insulatinq 
sleeve comprises a wound paper tape laminated on one side with 
plastics, and to a process for the manufacturinq thereof. 

As a rule, primary elements are provided with an outer metal 
casing which partly has a protective function and partly also 
serves for decorative purposes and for the writing which is 
required, detailing the type of battery, battery voltage, 
manufacturing company, etc. The metal casing must not have any 
electrical contact with the other metal parts of the element, 
insofar as these are in connection with the electrochemically 
active electrode substances or themselves form a pole of the 

\ ...... / primary element. To this end, in the case of zinc-carbon primary 
elements, an insulatinq layer in the form of a cylindrical 
paperboard casinq is used from the outset, and this protects the 
cup-shaped negative soluble electrode from contact with the metal 
casing. In order to prevent cell electrolyte emerginq, the 
margins of the metal casinq are sealed off towards a cover or 
base disc by means of asphalt sealing compound or plastics. 

A disadvantaqe of such arrangements resides both in the 
manufacturing costs and in the thickness of the paperboard 
casing, because with a predetermined external diameter of the 
primary element less space is left for the active material. 

A relatively expensive substitute for the paperboard casing 
is presented by a three-layer plastic sheath which is described 
in US-PS 2 802 042 and which is additionally laminated on both 
sides with kraft paper or impregnated paper and whereof the 
marqins projecting beyond the cup electrode are folded with the 
outer metal casing and a base or cover plate. 

In a simpler manne.r, the attempt has been made to improve 
the storage capacity and the reliability against leaks of round 
cells at the same time as insulation of the zinc anode by 
shrinking a plastics hose onto the zinc cup and additional use 
of insulating discs or rings. 

The use of absorbent insulating materials such as paperboard 
or paper is, however, advantageous because it is particularly 
suitable for absorbing electrolyte liquid emerging from an 
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already severely corroded zinc cup even dire~tly out of wall 
pores. Here, in the interests of manufacturing the paper sleeve 
in a manner which is as efficient as possible, it is possible to 

resort to a work principle in accordance with which separator 

sleeves have already been manufactured in the greatest variety 
of variants, namely winding them from endless webs of fleece 

materials, cellular derivatives and the.like, which are stuck to 

one another with the aid of spiral winding machines, e.g. in 

accordance with DE-PS 25 49 515. 
Such processes for manufacturing sleeves are also known from 

the packaging industry, where the helical winding and sleeve 

closure techniques are used in many ways. 
\..__/' DE-OS 1 956 779 discloses an electrode sleeve for a round 

galvanic primary element which is manufactured complete with a 

surrounding protective sheath, in that for example zinc band is 

rolled helically onto a winding mandrel and is wound around with 

a double web of paper with simultaneous sticking. 

In the meantime, experience has shown that spirally wound 

insulating sleeves in accordance with the present state of 
manufacture are not in a position to adequately retain or bind 
electrolyte which partially emerges by way of the soluble anode 

either, since the insulator layer is in this case not perfectly 

sealed. Of course, even extensive stuck surfaces within a 

winding cannot prevent electrolyte from reaching the outer metal 

casing of the cell by way of creep paths and corrosion streams 
from accelerating the drop in capacitance. 

The object of the invention is to specify an insulating 

sleeve for the soluble electrode of a round galvanic primary 

element which may be manufactured by the simple winding technique 

and which has, as well as reliable electrical insulation, the 

possibility of perfect electrolyte sealing. 
The object is achieved, in accordance with the invention, 

by the means specified in the independent claims. 
Preferred embodiments of the invention are specified in the 

sub-claims. 
It is possible to wind a paper web onto a mandrel in 

parallel manner such that the folded-around longitudinal edge is 
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parallel to the sleeve axis in the finished sleeve. However, a 
helical or spiral winding is preferred. Manufacture of the 
sleeve by helical winding is explained below in more detail. 

Preferably, the folded-around longitudinal edge is connected 
to the margin of the other side by heat-bonding the plastics 
lamination, but where appropriate this may also be effected by 
ultrasound bonding or sticking. 

A bond connection between the windings of a paper web which 
bears a plastics coating on only one side presupposes, however, 
mutual plastics contacts in the case of only one paper layer. 
In accordance with the invention, these are brought about in that 
before the paper web runs onto a winding mandrel a narrow 

'v longitudinal edge is folded around endlessly downwards on its one 
margin until this narrow longitudinal edge bears against the 
paper web underside with its plastics lamination outwards. In 
this manner, the paper web is coated with plastics on both sides 
in the region of a narrow marginal zone. With the correct choice 
of run-on angle and helical size, the margin-folded paper web may 
now be rolled onto the winding mandrel such that the 
turned~around longitudinal edge overlaps the other margin of the 
paper web exactly and continuously. A sleeve tube with a spiral 
overlapping zone in which two plastics laminations touch one 
another directly and can be combined in a bond seam is produced. 
Particularly advantageously, bonding of the paper web is carried 
out by warming, for example heating the folded-around paper 
longitudinal edge directly before winding on by means of hot air, 
or directly on the winding mandrel by means.of ultrasound. 

In a preferred embodiment of the invention, the 
plastics-bonded insulating sleeve may also be only the outer 
sheath of a two- or mul~i-layer winding whereof the inner layers 
are of a conventional paper strip. This gives the sleeve greater 
strength and a better absorption capacity. 

In this case, the paper webs are rolled onto the winding 
mandrel one after the other, first those of conventional paper, 
obliquely from below, then the plastics-laminated web obliquely 
from above. Additionally, the webs are stuck to one another. 

The invention is illustrated byway of a figure which shows 
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the process sequence in manufacturing a twb-layer sleeve winding. 
A first conventional paper web 2 as an endless band and a 

second paper web 3, also an endless- band, but with a plastics 
lamination 4 on its upper side, are supplied from supply rolls 
one after the other at an oblique angle to a fixed winding 
mandrel 1. 

The plastics layer of paper web 3 may be of the greatest 
variety of sealable materials, whereof polyolefines (PE, PP), 
ethylene copolymers, ionomers, ethylenevinyl acetate copolymers 
(PVA) and polyvinyl chloride (PVC) represent only a typical 
selection. Paper band laminated with these plastics is also 
available commercia·lly. 

Before winding on, paper web 3 has already run through a 
pre-treatment represented in the front part of the figure. 

This begins with a fold line 6 being produced, close to the 
left margin and running parallel thereto, in the paper web 
running through, by means of a folding apparatus 5. This measure 
is intended to prepare for and simplify the later endless folding 
around of a narrow paper longitudinal edge 10. 

As the next step, an adhesive coating of the paper web 
underside from a glue container 7 by means of application roller 
8 follows. 

The paper web with glued underside 9 then passes one or more 
fingers 11 which effect folding around of the longitudinal edge 
10. 

After passing the finger, the folded-around paper 
longitudinal edge bears against the paper web underside with 
adhesive layer against adhesive layer, while its plastics 
lamination points outwards. 

This means that a narrow marginal zone 13 with a plastics 
upper surface is now present on the underside of the paper web 
next to a broad adhesive layer zone 12. The former provides, in 
the winding procedure which now begins, the basis for bonding the 
paper web 3 along a spiral overlapping zone 14 which is arranged 
by way of a suitable pi t~h size of the helix such that the 
folded-around margin of the paper web comes to lie exactly and 
continuously over the unaltered margin against the other side of 
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the paper web, and thus two plastics layers come into direct 
contact with one another. 

At the same time, the second paper web pulls helically on · 
the first paper web by means of its sticky underside. 

Bonding of the plastics laminations in the overlapping zone 
is initiated in the example shown by two hot-air nozzles 15, 16 
which are located in the direct vicinity of the run-on point of 
the paper web 3 and of which one is directed towards the 
turned-around paper longitudinal edge 2 and the other is directed 
to the other margin. However, direct bonding on the winding 
mandrel by means of ultrasound is also possible. 

The bonding and sticking of the helically wound band webs 
is fallowed by their fixing and pressing to· form a sleeve tube 
under the pressure of the circulating winding belt 17. The 
winding belt is an endless leather or fabric belt and is driven 
by the opposing rollers 18, 19. The rollers are mounted on a 
support 20 which can be adjusted to be oblique with respect to 
the winding mandrel, corresponding to the winding pitch. As a 
result of the oblique position and the direction of rotation of 
the winding belt, the desired forward drive is imparted to the 
sleeve tube. The latter is pushed at the end of the winding 
mandrel (not illustrated in the figure) over a cutting mandrel 
which is mounted in the winding mandrel and rotates at the same 
peripheral speed as the helical rotation of the sleeve tube. 
Finally, separation of the sleeve tube into short sleeves by 
means of roller blades in a manner known per se takes place on 
the cutting mandrel, as can be found for example in Figure 1 of 
DE-OS 1 956 779. 

The finished insulating sleeve is pinched off or crimped in 
after being mounted on the plus and minus ends of the round cell. 
It thus represents a separate sealing element preventing both 
emerging electrolyte and drying out, which in the individual case 
also results in an improved storage capacity of the primary 
element. 

The sleeve according to the invention provides the advantage 
of continuous manufacture with low manufacturing costs, by using 
only one plastics-coated paper layer. It guarantees absolute 



(_ 

\.._./ 

6 

sealinq by means of its bond.:l.ng to a closed, paper-lined plastics 
hose which binds electrolyte quantities emerging from the soluble 
anode and on the other hand screens the moist paper layer to the 
outside. By means of the paper webs used, the electrolyte 
absorption capacity and electrical insulating capacity thereof 
with respect to the plus and minus contacts is thus used to the 
maximum. 
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Claims 

1. Insulating sleeve in a galvanic primary element in the form 
of a round cell, which insulating sleeve comprises a wo~d paper 
tape laminated on one side with plastics, characterized in that 
a paper web (3) having a plastics coating (4) on its upper side 
and a longitudinal edge (10) folded around endlessly downwards 
towards the underside is wound up with the plastics coating 
turned outwards such that the folded-around paper web 
longitudinal edge and the margin of the other side of the paper 
web overlap, with the folded-around paper longitudinal edge lying 
on the margin of the other side, and in that the paper web 

G· windings are bonded by way of the plasti.cs coatings in the 
overlapping zone (14). 
2. Insulating sleeve according to Claim 1, characterized in 
that the paper web is wound helically. 
3. Insulating sleeve according to Claim 1 or 2, characterized 
in that the plastics-coated paper web (3) is wound onto a single­
or multi-ply spiral roll comprising conventional paper webs (2) 
and is stuck over the greater part (12) of its underside to the 
underlying paper web (2). 
4. Process for manufacturing an insulating sleeve according to 
Claim 1, characterized in that, in continuous operation, of a 
paper web ( 3) provided only on one side with plastics lamination, 
a narrow paper longitudinal edge (10) is folded endlessly around 
towards the paper web underside, in that the paper web is then 
rolled up with the plastics coating outwards onto a winding 
mandrel (1) in such a way that the folded-around paper 
longitudinal edge and the margin of the other side of the paper 
web overlap, with the folded-around paper longitudinal edge lying 
on the unaltered margin of the other side, in that the paper web 
windings are connected along the margin overlap, and in that the 
sleeve tube thus formed is separated into individual sleeves over 
a cutting mandrel by roller blades. 
5. Process according to Claim 4, characterized in that the 
paper web (3) is rolled up helically. 
6. Process for manufacturing an insulating sleeve according to 
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Claim 3, characterized in that, in cori.tinuous operation, an 
adhesive layer (9) is applied to the underside of a paper web (3) 
laminated only on the upper side with plastics, in that of the 
paper web a narrow paper longitudinal edge (10) is folded around 
endlessly towards the glued paper web underside, in that a 
conventional paper web ( 2) and the margin-folded 
plastics-laminated paper web with the plastics coating outwards 
are then rolled helically one after the other onto a winding 
mandrel (1) with a pitch such that the folded-around paper 
longitudinal edge and the margin of the other side of the paper 
web ( 3) overlap, the folded-around paper longitudinal edge lying 
on the unaltered margin of the other side, while the adhesive 

\_,i underside of the plastics-laminated paper web attache.s to the 
conventional paper web, in that the plastics-laminated paper web 
is connected along its margin overlap, and in that the two-ply 
sleeve tube thus formed is solidified and compressed under the 
pressure of a rotating winding belt, and is then separated into 
individual sleeves over a cutting mandrel by roller blades. 
7. Process according to one of Claims 4 to 6, characterized in 
that a fold line ( 6) near the margin is formed in the 
plastics-laminated paper web ( 3) used before the adhesive 
coating, to facilitate the endless folding around of the paper 
longitudinal edge in continuous operation. 
8. Process according to one of Claims 4 to 7, characterized in 
that the plastics-laminated paper web ( 3) is bonded by way of its 
folded-around paper longitudinal edge (10) and the other margin 
along the overlapping by heat fusing. 
9. Process according to Claim 8, characterized in that, for 
fusing, at least the folded-around paper longitudinal edge of the 
plastics-laminated paper web ( 3) running onto the winding mandrel 
is heated by means of hot air. 
10. Process according to one of Claims 4 to 7, characterized in 
that the plastics-laminated paper web is bonded along the spiral 
margin overlapping directly on the winding mandrel by means of 
ultrasound. 


