in der Batteriefolienproduktion
mit Lasertechnologie
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THE POWER OF WE

Welches Scan-System bietet Spitzenleistung

in der Batteriefolienproduktion?

Von der effizienten Batteriefertigung hangt derzeit viel fur
die Elektromobilitat ab, denn eine schnellere und prazisere
Herstellung fuhrt in der Produktion zu enormen Kostenein-
sparungen. Die moderne Lasertechnologie mit Strahlablenk-
einheiten erweist sich hier einmal mehr als die beste Losung
fur eine effiziente Produktion insbesondere beim Schneiden
von Folienwickel in der Batterieherstellung.
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DIE LITHIUM-IONEN-BATTERIE EIN KOMPLIZIERTES GEBILDE
Derzeit kommen bei der Herstellung der Lithium-lonen-
Batterien drei Zellformate zum Einsatz:

Die pouch-, die zylindrische
sowie die prismatischen Zelle.

Unabhangig vom Zelltyp, der Vor- und Nachteile hinsichtlich
Sicherheit und Bauform bietet, besteht die kleinste Ein-

heit jeder Lithium-lonen-Zelle aus zwei Elektroden namlich
eine beschichtete Folie fir die Anode (Kupfer) und Kathode
(Aluminium), einem mikroporésen Separator aus Kunststoff,
der die Elektroden voneinander trennt und dem dazwischen
befindlichen ionenleitfahigen Elektrolyt.
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RAYLASE bietet eine optimal geeignete Laserstrahlablenkeinheit mit vielfaltigen Konfigurationsmaoglichkeiten fir das Schneiden
von Batteriefolien an, den RAYLASE AXIALSCAN 11-50. Und weitere innovative Produkte sind bereits in Planung.

Intermittierende Beschichtung
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Muttercoil Kupferfolie

Kontinuierliche Beschichtung
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ELEKTRODENFOLIEN MIT DEM LASER
IN KONTUR GESCHNITTEN

Bei der Elektrodenfertigung werden Tragerfolien aus Alu-
minium- und Kupfer auf groBen sogenannten Mutterrollen
mit Elektrodenmaterial beschichtet und nach der Trocknung
und dem Walzen in Tochterrollen getrennt. Dabei sind die
Tochterrollen fUr pouch Zellen bereits in Bereiche unterteilt,
die spater in etwa deren ZellgroBe entsprechen, wahrend
die beschichteten Rollen fur zylindrische und prismatische
Zellen Uber eine kontinuierliche Beschichtung verfligen.

Vereinzelte Kathodensheets i
Stromableiterfahne/Tab
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Elektrodenstapel

Vereinzelte Anodensheets fiir pouch Zellen

Die Tochterrollen aus beschichtetem Aluminium und be-
schichtetem Kupfer mussen nun auf die gewiinschten For-
mate der Zellen separiert werden. Dabei werden nicht nur
die beschichteten Bereiche mit hoher Genauigkeit mit dem
Laserstrahl-Ablenksystem beschnitten. Ublich sind derzeit
immer noch Stanzungen, obwohl moderne Laser-Systeme
hier deutliche Vorteile bringen. So lasst sich mit der Ablenk-
einheit sowohl ein sehr gerader Schnitt an der Beschichtung
gut durchfihren, als auch die jeweiligen Stromableiterfah-
nen durch Konturschneiden schnell und prézise generieren.

GEFORDERT SIND HOCHSTE PRAZISION
UND SCHNELLIGKEIT

Um die Produktivitat in diesem Prozessschritt zu erhéhen
wird Ublicherweise das Schneiden der Batteriefolien und
die Generierung der Folienstapel von pouch Zellen bei
laufender Tochterrolle durchgefuhrt. Fur zylindrische — und
prismatische Zellen spricht man hier von Folienwickel. Ein
hochkomplexer Vorgang, der hochste Prazision bei groBter
Schnelligkeit erfordert. Und eine Aufgabe in der moderne
Laser-Schneid-Systeme all ihre Vorziige ausspielen kénnen
und unverzichtbar fur die Produktion sind.

VERSCHLEISSFREI, POSITIONSGENAU IN
UNUBERTROFFENER GESCHWINDIGKEIT

Mit Hilfe der entsprechenden Software und der exakten Be-
ricksichtigung der Bahngeschwindigkeit kénnen Laser-Ab-
lenkeinheiten den Schnitt positionsgenau in herausragen-
dem Tempo durchflhren. Der Laser arbeitet zudem vollig
verschlei3frei im Gegensatz zu herkdmmlichen Stanzwerk-
zeugen. Und ist so auf lange Sicht glnstiger, denn er muss

weder ersetzt noch gewartet werden.

LASERSTRAHL-ABLENKEINHEIT

Welche besonderen Systemkonfigurationen der Ablenkein-
heit zu welchem Job passen, bestimmen die individuellen
Anforderungen des Prozesses und der dabei verwendeten
Materialien und Materialstarken. Zudem spielt eine erheb-
liche Rolle, welche ProzessfeldgroRe mit einer Ablenkeinheit
bearbeitet werden soll, um eine méglichst hohe Produk-
tivitat zu erreichen. Dabei ist es auch moglich, mehrere
Ablenkeinheiten Seite an Seite mit einer Uberlappung der
Prozessfelder zu kombinieren. Je groBer die Prozessfelder,
desto hoher die Anforderungen an eine moglichst geringe
SpotgroBe, und desto hoher die Geschwindigkeit mit der der
Prozess vorangetrieben wird.

Bei der Auslegung des Maschinenkonzeptes macht es
durchaus Sinn RAYLASE bereits miteinzubeziehen. So kann
sichergestellt werden, dass die bestmogliche Konfiguration
des Lasersystems und seiner Ablenkeinheiten gefunden
werden kann, um Produktivitat und Qualitat optimieren zu
kdnnen.



RAYLASL-Losung

RAYLASE AXIALSCAN I1-50

Der AXIALSCAN II-50 ist mit seinen Spiegeln fur 50 mm StrahlgréBe in der Lage einen herausragend kleinen Laser-Spotdurch-
messer auch in groBen Prozessfeldern zu erzeugen. Dies dient einer sehr sauberen und geraden Schnittkante der Elektroden-
folie ohne Verschmauchungen. Die besonders leichten, aber steifen Ablenkspiegel ermaglichen zudem eine hohe Dynamik, um
auch 90° Richtungsanderungen beim Schneiden der Stromableiterfahnen (Tabs) prazise und ohne Verrundungen auszufthren.

Unterstutzt wird die Ablenkeinheit dabei von der RAYLASE Steuerelektronik SP-ICE-3 und der neuen Software RAYGUIDE. Sie er-
lauben eine Vielfalt an echtzeitfahigen Funktionalitaten speziell fir die Anforderungen in der Elektromobilitat. ,So bietet z.B. die
Lasersoftware RAYGUIDE eine optimale Kundenschnittstelle zur Steuerelektronik und kann bei Bedarf eine intuitive und gleichsam
hochfunktionelle Prozess-Konfigurationsoberflache bereitstel-
len. Sie visualisiert die auszuftihrenden Prozesse anschaulich
und zeichnet deren Ausfihrung positionsgenau mit Zeitstempel
auf. Die Steuerelektronik ist auBerdem in der Lage die Bahn-
geschwindigkeit, detektiert durch sogenannte Encoder, auch
wahrend Geschwindigkeitsrampen prazise zu berlcksichtigen
und den Schnitt positionsgenau zu verrichten. Diese Funktion
wird als ,MOTF - Marking on the fly” bezeichnet und erlaubt das
Schneiden bei laufender Mutter- oder Tochterrolle.

CAYLASE und Jonas ¢

und Experte fUr Laser Technology bei Jonas& Redmann sieht
die Vorteile so: ,Von der Zellfertigung bis zum assemblierten,
einbaufahigen Battery-Pack gibt es eine enorme Anzahl einzel-
ner Fertigungsschritte, wovon jeder einzelne die Gesamtpro-
duktivitdt und den Ausstol fertiger Einheiten beeinflusst. Die
Lasertechnik ist dabei mittlerweile unverzichtbar, weil wir damit
unter anderem die Wartung an den Maschinen minimieren und
somit den Personaleinsatz bei unseren Kunden auf ein Mindest-
maf3 beschranken kdnnen. Mit Hilfe von vorfokussierenden
Ablenkeinheiten der Firma RAYLASE, gelingt uns zudem ein

qualitativ sehr hochwertiger Laserschnitt an den zu separieren-
den Elektrodenfolien bei laufendem Folienwickel.”

RAYLASE arbeitet beim Laser-Schneiden mit einigen Maschi-

nenbauern der Automobilindustrie eng zusammen. Einer da- Folienschneiden ist also DER Job fUr Laserstrahlablenkein-
von ist der Berliner Sondermaschinenbauer Jonas & Redmann. heiten. Sie |6sen diese Aufgabe mit Bravour: schneller und
Axel Albrecht, Geschaftsleiter fir den Bereich Lasertechnik genauer als das mit Ublichen Stanzverfahren je moglich ware.
Zentrale:

RAYLASE GmbH
Wessling, Deutschland

 +4981539999 699 m

¥ info@raylase.de
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