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Echtzeitliberwachung der Akku-Produktion erhéht Qualitat

Produktion: Lithium-lonen-Akkus fir Elektrofahrzeuge sind teuer. Um ihre Zuverlassigkeit und
Leistung zu steigemn sind hochprazise, vollautomatisierte Ferigungsprozesse erforderlich. Die
Produktion von Batterien der Zukunft werden von Sensornetzwerken durchzogen sein, die
jeden Prozessschritt in Echtzeit iberwachen - und so eine schnelle Korrektur kritischer
Parameter erlauben. Dank engmaschiger Prozessiberwachung soll nahezu fehlerfrel produziert

werden.

VDI nachnchten, Dhisseldorf, 18 11. 11,
har
Bis zur Befiilhimg mit Elekirolyt und
der ersten Aufladung sind Battenneal-
len tot. Im Grunde kann ihre Funktion
und danut der Produkhonserfolg fitihe-
stens mach der Primiraufladung flber-
priift werden. Doch das 15t fir Produkh-
onsplaner mcht akzeptzbel. Zumal die
tatsichliche Funktionsfahigkeit und
Eapzmtit erst nach emem einwdchigen
Alterungsprozess messhar 15t, wihrend-
deszen sich auf den Flektroden Schutz-
schichten formieren

Mirden sich Batterieherstellar allein
auf abschlisfende Qualititsprivfunzen
verlassen, hefe eme Woche Fehlproduk-
tion 1n emer Fabrnik mat 20 Mo, Zellen
Jahresproduktion auf 380 00 Zellen
Ausschuss hinaus. Emn Dingz der
Umnmdghchkert, mumal es pm Ferhmumes-
prozess von Fehlerguellen wimmelt.
Emst Barenschee, Geschafisfihrer der
Evonk Lithanon m Kamens, stellt sich
Creahititskontrolle anders vor: "Dhe Cuz-
Lit3t muss bel jedem einzelnen Prozess-
schntt direkt 1 der Limie dberwacht
werden', sagte er Jingst beim Auftakt
des Indusmekreises Batteneprodukhnon
beim VDMA 1in Frankfurt/Maimm. Und
das mcht mur, um den Schaden etwaiger
Fehler i Zanm wn halten, sondern weil
die Zyvklenfestigkeit der Battenen mun-
destens so sabr von Ferbpumgsprizision
abhinge wie von der Zellcherme.
Batteneproduktion beginnt nut exzk-
tem hdessen - und sie hért dammt anf.
Eingangs miizsen die Aktivmaterialien
bis auf die fanfte Nachkommastalla
genau gewogen werden ehe z1e zu ain-
heitlichk grofben Parfikeln gemahlen.
homogen vermischi und schhieBlhich mit
Lazemutteln =u brengen Pasten ange-
rihrt werden. "Dieses Mischen und
Dhspergieren 15t einer der kntischsten
Schritte dberhanpt, denn Fehler, die huer

passieren, lassen sich mm werteren Fro-
zess micht mebr kormngieren”, so der
Lithanon-Chef. Werde an problemati-
scher Shory meht sofort erkarmt, seren
die damit hergestellten Elektroden mcht
zu gebrauchen. Doch wie die Homoge-
nitit der Pasten i Echtzeit zu kontrol-
heren 15t, bleibt vorerst offen. Cptische
Sensoren kimnten Farbténe iberwachen
oder wie auch immer geartete Wellen m
die hauchdiinnen Schichten schicken.
Doch das setzt vorans, dass sie unpro-
blematizche Abwaichungen. atwa durch
erhihte Binderkonzentration an der
Oberfliche, von echten Problemen
unterscheiden kénnen.

Awch berm Auftragen der Pasten auf 70
cm brette, etwa 10 m dimne Eupfer- und
Alufolie, dem anschhiefenden Trocknen
m 30 m bis 40 m langen Ofenstrecken
und benmn Verdichten mwischen tonnen-
schweren Kalanderwalzen sind hichste
Prizision und sensorische Uberwa-
clng gefragt. Laufen etwa die Walzen
unrund, die die Folien transporteren,
oder gibt es die genngste Unwucht 1m
Kalander, laszen zich die geforderten
Toleranzen von 1 m pro 100 m Schicht-
dicke mcht emhalten und es kommt es
zu inhomogenen Flichenzewichten der
Elektroden. he Eonseguenz: Eine
breite Eapamitatsstremmng der Battene-
zellen stellt die Kunden vor Problame.
Wahrend diese laut Barenschee leichte
Abweichungen oberhalb der seforder-
ten 40 Ab pro Zelle akzeptieren, sind
Zellen, die weniger speichern, Aus-
sohuss.

E: wird in kfinfhgen Fabnken unzb-
dinghar sein. Schichidicken Flichenge-
wichte und Homomerntit der aufzetrape-

nen Aktrvmatenialien mn Echtzeit zu
fiberwachen. Das @it mmsofern erst recht,
als die Hersteller mur Produktmatitsstel-
gerungen auf doppelt so breite Folien
umstellen und diese mashchst in emem

Schnitt beidseitiz beschichien wollen.
Entsprechende Versuche laufan auch am
Earlsruher Instituf fir Technologie
(EIT). Laut Prof. Wilhelm Schabel Lei-
ter des EIT-Forschungsbereichs Thin
Film Technology, wird es dabel auf die
exakte Abstimmung zwizchen den
Beschichitungswerkzeugen, der Dosier-
techmk und den rheclogischen Eigen-
schaften der Pasten ankommen. Auch
das a1 emne Herawsfordenmmg fir Bess-
techmker. Fudem befasst sich sem Team
mit Verfabren um den Lésung=rmitel-
Schucht m-weize mu messen. Fiel se1 es,
s die Grundlape fir Trockmumgssimmla-
fionen zu schaffen, auf deren Basis
Trockendfen und Trockenzeiten opti-
muert werden kémmen. Das 15t ein kom-
plexes Unterfangen: In den Ofen gibt es
verschiedene Temperaturzonen. 1n
denen die Wirme mal von oben und mal
von unfen wirkt oder von Infrarotirock-
nern ausgeht

Voraussetzung, um sensorische Uber-
wachung, schnelle Stenermnzsempenfis
und die von KEunden aus der Automolbil-
industne geforderte Dokumentation
sicherzustellen. 15t laut Budolf Simon,
Technology Manager im Bereich Auto-
motrve + Battenes der M+W Group 1n
Stuftgart, eine durchginmize Prozess-
und Datemintegration. “Zwischen heuh-
gen Klemsenenlmen und emer Grofse-
nenfertigung liegt ein grofer Schntt”,
betonte er. M+ will ibn m einem Fér-
derprojekt des Bundes mut Parinern aus
Forschung und Industrie im Produki-
onstechmischen Entuncklungszentrum
Batterie (FEE) zehen.

Daz Fabnk-Layout fir die geplante
Grofisenenfertizung haben die Fabnk-
plamer um Simon bereits entworfen.
"Wir planen, wie schon bei Photovol-
tank-, Flachbildschim- oder Halblerter-
Fabriken, vom einzelnen Prozess ausge-



