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MONITORING DES EXTRUSIONSPROZESSES IN
DER PRODUKTION VON BATTERIEFOLIEN
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Die Elektromobilitat wird stetig ausgebaut. Kernelement sind
die Batteriezellen, deren wirtschaftliche Herstellung derzeit noch
nicht zufriedenstellend moglich ist. Ein Losungsansatz ist die Ef-
fizienzsteigerung im Batteriefertigungsprozess, d. h. Senkung
der Ausschussraten und damit Erhdhung der Wirtschaftlichkeit.
Um dies zu realisieren, kann ein Inline-Prifsystem eingesetzt
werden, das wahrend der Elektrodenherstellung fir Batterie-
zellen zerstorungsfrei priift und Defekte oder Anderungen in
der Materialzusammensetzung so frih wie mdglich erkennt.

An einem Doppelschneckenextruder fiir die Batterielektroden-
herstellung wurde daflir zwischen Extruder-Ausgang und Be-
schichtungswerkzeug ein multisensorisches Mundsttck (Bild 1)
integriert. Dieses nutzt sowohl das Wirbelstrom- als auch das
Ultraschallverfahren flr das Monitoring von Batterieelektroden.
Der kombinierte Einsatz beider Messverfahren ermdglicht es,
eine groBe Bandbreite an Materialparametern aufzunehmen.

Zur Uberwachung akustischer Materialeigenschaften wie Dichte,
Viskositat oder PartikelgréBe werden die Parameter Schallge-
schwindigkeit und Schallddmpfung aus dem Ultraschallverfahren
herangezogen. Mit dem Wirbelstromverfahren kénnen elektrische
und dielektrische Materialeigenschaften Gberwacht werden.
Dabei wird im Wirbelstromverfahren mit Priffrequenzen von 1
bis 10 MHz gearbeitet. Bei der Ultraschallprifung liegen die
Priffrequenzen bei Transmissionsmessungen zwischen 1 und
5 MHz. Bild 2 zeigt, dass sich die Viskositat mit zunehmender
Extruderlange andert. Eine solche Viskositatsanderung fihrt zu
anderen Dampfungskoeffizienten bei der Ultraschallprifung.
Auf Grundlage dieser Information kann der Prozess friihzeitig
angepasst und eine fehlerhafte Produktion vermieden werden.
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Neben der Viskositat konnten noch weitere Korrelationen mit
der Dichte, der Aktivmaterialkomponente und mit elektrischen
und dielektrischen Materialeigenschaften nachgewiesen werden.
Das Trocknungsmonitoring von Batteriefolien kann mit einem
Wirbelstrom-Einzel- oder -Flachensensor realisiert werden. Diese
Messsysteme erlauben aufgrund der Definition des Trocknungs-
zustands (Diagramm unten) sowohl eine hohere Fertigungsge-
schwindigkeit als auch Reproduzierbarkeit. Dies ist moglich, in-
dem z. B. eine kirzere Trocknungsstrecke installiert wird.

Wirbelstrom-Trocknungsmonitoring eines Anodenschli-
ckers mit LTO*-Aktivmaterial bei einer Messfrequenz
von 2,2 MHz
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— Wirbelstrommesssignal bei 2,2 MHz

Verdampfen von Losemittel

Herstellung der Zielstruktur des Partikelsystems;

Entstehung leitfahiger Pfade

Zielstruktur erreicht; Verdampfen der Restfeuchte aus Material

1 Multisensorisches Mundsttick
zum Monitoring des Batterie-
zellen-Fertigungsprozesses.

2 Korrelation von Viskositét
und Ultraschallsignal bei der

Inline-Uberwachung.
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