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Industrie 4.0 in der Batteriezellproduktion
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= Relevante Zwischenprodukt- und Prozessparameter werden wahrend L T

der Produktion erfasst(ll " Eine durchgangige Datenerfassung im Kalandrierprozess tragt signifikant zur

, , , o Erweiterung des Prozesswissens bei.
" |nder Elektrodenproduktion werden bereits erste Zwischenprodukte mit Hilfe von

segmentierten Elektrodenbandabschnitten identifiziert!2., = Der Kalandrierprozess soll mithilfe einer digitalen Zwillingslandschaft optimiert und

: : e , automatisiert werden.
" Produkt- und Prozessdaten werden mit den identifizierten Zwischenprodukten

verkniipft, um eine Riickverfolgbarkeit bis auf Elektrodenebene zu schaffen. " Modellierung der Elektrode und deren Verdichtungsverhalten mittels der Diskreten-

. 5 32% Elemente-Methode zur Befahigung einer simulationsbasierten Prozessauslegung!3!
= Die gewonnene Datentransparenz 2
| Verdichtungskraft in N
wird inline im Herstellungsprozess : 39.4 mgjcm2 o ———
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ZUr Qualitétssicheru nNg und Vollstandiger Walzeneingriff
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Prozessleitsystem Maschinelles Lernen
Langsprofil der flachenbezogenen = Hohe Anzahl von Produkt- und Prozessparametern in der Batterieproduktion!]
Massenbeladung einer Elektrode Minimum value Maximum Value —— Target Value = Digitalisierung und Industrie-4.0-Technologien ermoglichen es, die komplexe

160 Prozesskette und die vielfaltigen Wechselwirkungen zwischen Produkt- und

140 Prozessparametern sowie Zelleigenschaften zu analysieren.

190 " Verschiedene Algorithmen des maschinellen Lernens kommen zur Vorhersage der

100 H Zellqualitdt zum Einsatz.
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" |nline-Prozesstiiberwachung von Prozessschritten und frihzeitiges Eingreifen bei

Fehlern durch kontinuierliche Datenaufzeichnung und Visualisierung moglich
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Zelleigenschaften

Strukturierte Datenspeicherung und Langzeitarchivierung in einer Datenbank

Produkt- und Prozessparameter in der Prozesskette

» Pradiktive Vorhersage von Elektroden- und Zelleigenschaften durch statistische

Methoden und mit Hilfe von Kiinstlicher Intelligenz moglich

*am Beispiel des Beschichtungsprozesses
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