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Allgemeines

® Finalisierung in einem separaten Gebaude

B Manuelle Bestuckung und Verspannung von Pouchzellen im Tray

B Manueller Transport der Trays durch Hubwagen

B Produktionskapazitat: 64 Zellen / Tag

B Ubergeordnete Steuerung fir alle Stationen

Formierung

B Manuelle oder automatisierte Kontaktierung (herstellerabhangig)

B Auslegung der Kanale fur bis zu 340 A Ladestrom (240 A Entladen)
Hochtemperaturlagerung

® Jemperatur: RT — 60 °C

B Schranksystem — Einschub einzelner Trays

Aging & EOL-Tests

B Offene Lagerung in temperiertem Raum (ca. 20 — 22 °C)

m OCV, ACIR (1 kHz), DCIR, Kapazitat, Dimensionen, Gewicht, Dichtigkeit
Innovationsmodul Formierung

B Erprobung innovativer EOL-Testmethoden

B Fertigung von prismatischen Zellen

Timeline der Zellfinalisierung in der FFB

FAT Anlage

SAT Anlage
»FFB PreFab«

Hochlauf Anlage

»FFB PreFab« »FFB PreFab«

Geplantes Layout in der »FFB Fab«

Zellfinalisierung Rundzelle 21700
30 ppm / 14.400 Zellen pro Tag

Zellfinalisierung Pouchzelle
2 ppm /960 Zellen pro Tag

Logistik

Zellfinalisierung prismatische Zelle
2 ppm /960 Zellen pro Tag

Prozessschritte und Messstationen der Zellfinalisierung

Prozessschritte Qualitatssicherung

Hochtemperatur-

Formierung
lagerung

Elektrolytbefullung

» Variables Formierprotokoll und variable Messreihen werden moglich sein.

Spezifikationen Zellfinalisierung 21700

B Produktionskapazitat 30 Zellen / Minute

B Handhabung in Trays (256 Zellen / Tray)

B Vollautomatischer Prozessablauf bis zum Verpacken der Zellen
B Hohe Prozesstlexibilitat

® Durchgehende Traceability

Formierung

B Lade-/ Entladestrom bis 12,5 A

m Jemperatur: 20 - 60 °C

B Formierung auf > 16.000 Kanalen

FAT Anlage
»FFB Fab«

SAT Anlage
»FFB Fab«

Hochlauf Anlage
»FFB Fab«

Herausforderungen in der Zellfinalisierung

Die Zellfinalisierung ist ein energie- und zeitintensiver Prozess. Bereits die Formierung kann mehrere Stunden bis Tage dauern und ist aufgrund des
mehrfachen Ladens und Entladens einer der energieintensivsten Prozessschritte der Batteriezellfertigung.'2 Die anschlieBende Reifung und wiederholte
Messung der Leerlaufspannung zur Qualitatssicherung dauert weitere Tage bis Wochen. Aufgrund der langen Durchlaufzeit der Zellfinalisierung ist diese
aulBBerdem sehr flachenintensiv.3* AulBerdem geht von den Zellen wahrend der ersten Bestromung in der Formierung ein erhebliches Sicherheitsrisiko aus.
Infolge von Kontaktierungsproblemen oder Zelldefekten kann es zu Uberhitzungen und thermischen Durchgehen der Zellen kommen.’
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