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Verfahren fir die Beschichtung einer elektrisch leitfahigen Folienbahnen mit

einem elektrisch leitfahigen Haftvermittler

Die Erfindung betrifft ein Verfahren fir die Beschichtung einer elektrisch leitfdhigen Folienbahnen

mit einem elektrisch leitfahigen Haftvermittler.

Fir die Aufbringung von dekorativen Strukturelementen auf bahnformige Substrate, beispielsweise
bei der Herstellung von Strukturtapeten, ist es bekannt, expandierbare Materialien, beispielsweise
auf Polyurethanbasis, mittels einer Rakel durch eine Siebwalze hindurch auf das Substrat
aufzubringen. Derartige Verfahren sind beispielsweise aus der JP 05262509 B2 und aus der EP
2322711 B1 bekannt. Die bekannten Verfahren haben den Nachteil, dass die aufbrachten Materialien
nach dem Aufbringen zunichst getrocknet und/oder gehértet werden miissen, bis die beschichtete
Bahn weiterverarbeitet werden kann, auch wenn sie lediglich noch fir den Transport aufgewickelt

werden soll.

Bei der Herstellung von Elektroden fir elektrische Energiespeicher wird die mit einem elektrisch
leitfahigen Haftvermittler beschichtete Folienbahn fir die Bereitstellung des Stromabnehmers in
einem Multiwalzenkalander mit einem vorkalandrierten Trockenelektrodenfilm verbunden. Dazu
werden der Trockenelektrodenfilm und die Folienbahn mit ihrem Haftvermittler dem
Trockenelektrodenfilm zugewandt in einen Walzenspalt eingeleitet, wodurch der
Trockenelektrodenfilm tber den Haftvermittler mit der Folienbahn elektrisch leitend verbunden und
weiter verdichtet wird. Ein derartiges Kalandrierungsverfahren ist in der WO 2020/150254 Al

beschrieben.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, das eingangs erwahnte Verfahren derart weiterzuentwickeln, dass
es die Weiterverarbeitung der mit einem elektrisch leitfahigen Haftvermittler beschichteten
Folienbahn, insbesondere in einem Kalandrierungsverfahren fir die Trockenelektrodenherstellung,

bereits unmittelbar nach dem Beschichten der Folienbahn erméglicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte

Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der jeweils abhédngigen Anspriiche.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beschichtung einer elektrischen leitfahigen Folienbahn mit
einem elektrisch leitfahigen Klebstoff, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren das Bereitstellen
einer elektrisch leitfahigen Folienbahn und das Bedrucken der Folienbahn mit einem elektrisch

leitfahigen Klebstoff aufweist.

Das erfindungsgemalie Verfahren ermoglicht es insbesondere, die Beschichtung der elektrisch
leitfahigen Folienbahn mit dem Haftvermittler in-situ zu dem Kalandrierungsverfahren fiir die
Trockenelektrodenfilmherstellung auszufiihren. Beispielsweise kann in Abwandlung vom Stand der
Technik die mit dem Haftvermittler beschichtete, leitfahige Folienbahn anstelle von einer
Abwickelspule in den Walzenspalt des Kalanders eingeleitet zu werden, erst unmittelbar vor dem
Einleiten der Folienbahn in den Walzenspalt beschichtet und als beschichtete Folienbahn in den
Walzenspalt eingeleitet werden. Gegebenenfalls ist der Haftvermittler auf der beschichteten
Folienbahn bei dem Einleiten in den Walzenspalt noch nicht oder noch nicht vollstiandig ausgehartet
bzw. getrocknet, wodurch die Anhaftung des Trockenelektrodenfilm an der Folienbahn weiter erhdht
werden kann. Insbesondere kann das Kalandrierungsverfahren weitere Trocknungs- bzw.
Hartungsschritte aufweisen, die den Haftvermittler auf eine Endfestigkeit ausharten bzw. trocknen
bzw. vernetzen. Dazu kann der in dem Kalandrierungsverfahren verwendete Multiwalzenkalander
mindestens eine beheizte Walze aufweisen. Vorzugsweise ist die beheizte Walze eine der den
Walzenspalt bildenden Walzen, in welchen die mit dem Haftvermittler bedruckte Folienbahn nach

dem Bedrucken eingeleitet wird, um mit dem Trockenelektrodenfilm verbunden zu werden.

Der Klebstoff kann als ein fllssiger Klebstoff mit einem unter Normalbedingungen fllichtigen
Losungsmittel bereitgestellt werden. Mit Normalbedingung kann ein Umgebungsdruck und/oder eine
Umgebungstemperatur gemeint sein. Mit Normalbedingung kann ein Raumdruck und/oder eine
Raumtemperatur gemeint sein, z.B. ein Druck von ungefihr 1 bar und/oder eine Temperatur von

ungefahr 20° C.

Das Verfahren kann das Trocknen und/oder Harten des elektrisch leitfahigen Klebstoffs nach dem

Bedrucken der Folienbahn mit dem elektrisch leitfahigen Klebstoff aufweisen.

Das Bedrucken der elektrisch leitfahigen Folienbahn kann unter Verwendung eines

Tiefdruckverfahrens und/oder eines Flexodruckverfahrens ausgefiuhrt werden.
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Bei dem Bedrucken kann die zu bedruckende elektrisch leitfahige Folienbahn durch einen
Walzenspalt zwischen einem Druckformzylinder und einem Gegendruckzylinder hindurchgefiihrt sein
oder werden. Der Druckformzylinder und/oder der Gegendruckzylinder kénnen dazu eingerichtet

sein, Klebstoff auf die Folienbahn aufzutragen.

Der auf der elektrisch leitfahigen Folienbahn aufgedruckte elektrisch leitfahige Klebstoff kann nach
dem Bedrucken gehéartet werden. Es kann vorgesehen sein, dass der auf der elektrisch leitfahigen
Folienbahn aufgedruckte elektrisch leitfahige Klebstoff kann nach dem Bedrucken getrocknet

und/oder temperiert und/oder vernetzt werden kann.

Die mit dem elektrisch leitfahigen Klebstoff bedruckte Folienbahn kann, gegebenenfalls nach einem
Hartungsschritt, aufgewickelt oder unmittelbar in ein Kalanderwerk fur die Herstellung einer
Trockenelektrode eingespeist werden. Das Kalanderwerk kann ein Multiwalzen-Kalanderwerk
und/oder ein Multiwalzenkalander sein oder aufweisen. Das Kalanderwerk kann beispielsweise fir
die Herstellung einer Trockenelektrode, z.B. einer Lithium-lonen-Elektrode, eingerichtet und/oder

verwendet sein oder werden.

Das Verfahren kann das Temperieren des elektrisch leitfahigen Klebstoffs vor dem Beschichten des
Klebstoffs auf die elektrisch leitfahige Folienbahn aufweisen. Das Verfahren kann ein oder das
Temperieren eines Klebstoffs vor dem Beschichten des Klebstoffs auf die elektrisch leitfahige

Folienbahn aufweisen.

Der elektrisch leitfahige Klebstoff kann fir das Beschichten in eine Vielzahl Napfchen eines
Druckformzylinders eingebracht werden. Mindestens eines, mehrere oder alle Napfchen kénnen eine
Gravur sein oder aufweisen. Mindestens eines, mehrere, oder alle Napfchen und/oder Gravur
kénnen sich in den Druckformzylinder erstrecken und/oder eine Vertiefung sein oder aufweisen. Die

Napfchen und/oder Gravur kann rillenférmig sein, und/oder Rillen aufweisen.

Die beschichtete elektrisch leitfahige Folienbahn kann einem zweiten Walzenspalt eines

Multiwalzenkalanders zugefiihrt werden, wobei der zweite Walzenspalt die Folienbahn aufnehmen
3
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kann. Der zweite Walzenspalt kann die beschichtete elektrisch leitfahige Folienbahn auf einen ersten
Trockenelektrodenfilm und einen zweiten Trockenelektrodenfilm laminieren, um eine doppelseitige
Trockenelektrode zu bilden. Der zweite Walzenspalt kann einen ersten Trockenelektrodenfilm und
einen zweiten Trockenelektrodenfilm auf die Folienbahn, insbesondere die beschichtete elektrisch
leitfahige Folienbahn , laminieren, um eine doppelseitige Trockenelektrode zu bilden. Der erste
Trockenelektrodenfilm und/oder der zweite Trockenelektrodenfilm kann auf die beschichtete
elektrisch leitfihige Folienbahn laminiert und/oder aufgebracht sein oder werden, und/oder mit der

beschichteten elektrisch leitfahigen Folienbahn verbunden sein oder werden.

Das Verfahren kann die Schritte aufweisen:

a. Bereitstellen eines ersten Trockenelektrodenmaterials mit einem ersten

Zufuhrsystem fiir Trockenelektrodenmaterial,

b. Ausbilden eines ersten Walzenspalts zwischen einer ersten und einer zweiten

Kalanderwalze;

C. Kalandrieren eines ersten Trockenelektrodenfilm aus dem ersten

Trockenelektrodenmaterial in dem ersten Walzenspalt.

Das Verfahren kann das Ausbilden eines zweiten Walzenspalts zwischen einer dritten Kalanderwalze
und einer weiteren Kalanderwalze aufweisen, wobei der erste Trockenelektrodenfilm nach dem
Verlassen des ersten Walzenspalts in den zweiten Walzenspalt tGberfiihrt werden kann. Die weitere
Kalanderwalze kann stromaufwarts der dritten Kalanderwalze angeordnet sein. Es kann vorgesehen
sein, dass die weitere Kalanderwalze die zweite Kalanderwalze sein oder dieser entsprechen kann.
Mit ,,stromaufwarts” kann gemeint sein, dass der erste Trockenelektrodenfilm erst an, in oder durch
den ersten Walzenspalt gefiihrt ist oder wird, bevor der erste Trockenelektrodenfilm an, in oder

durch den zweiten Walzenspalt gefiihrt ist oder wird.

Es kann vorgesehen sein, dass das Kalandrieren des ersten Trockenelektrodenfilm aus dem ersten
Trockenelektrodenmaterial in dem ersten Walzenspalt mit einer Rotationsgeschwindigkeit der
zweiten Kalanderwalze, die grofSer als die Rotationsgeschwindigkeit der ersten Kalanderwalze sein

kann, durchgefiihrt wird.
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Die dritte Kalanderwalze kann mit einer Rotationsgeschwindigkeit betrieben werden, die groer als
eine Rotationsgeschwindigkeit der weiteren Kalanderwalze sein kann. Die dritte Kalanderwalze kann
mit einer Rotationsgeschwindigkeit betrieben werden, die groler als eine Rotationsgeschwindigkeit

der zweiten Kalanderwalze sein kann.

Das Verfahren kann die Schritte aufweisen:

a. Ausbilden eines dritten Walzenspalts zwischen einer vierten Kalanderwalze und einer

noch weiteren Kalanderwalze,

b. Aufnehmen des zweiten Trockenelektrodenmaterials von dem zweiten

Trockenelektrodenmaterial-Zufiihrsystem in dem dritten Walzenspalt, und

C. Ausbilden eines zweiten Trockenelektrodenfilms in dem dritten Walzenspalt.

Die noch weitere Kalanderwalze kann die dritte Kalanderwalze sein, oder dieser entsprechen. Die
noch weitere Kalanderwalze und/oder die dritte Kalanderwalze kann neben und/oder stromabwérts
der vierten Kalanderwalze angeordnet sein. Mit ,stromabwarts” kann gemeint sein, dass der zweite
Trockenelektrodenfilm erst an, in oder durch den dritten Walzenspalt gefiihrt ist oder wird, bevor der

zweite Trockenelektrodenfilm an, in oder durch den zweiten Walzenspalt gefiihrt ist oder wird.

Der zweite Trockenelektrodenfilm kann in dem dritten Walzenspalt kalandriert sein oder werden. Es
kann vorgesehen sein, dass der zweite Trockenelektrodenfilm in dem dritten Walzenspalt mit einer
Rotationsgeschwindigkeit der dritten Kalanderwalze und/oder der noch weiteren Kalanderwalze, die
groRer als die Rotationsgeschwindigkeit der vierten Kalanderwalze sein kann, ausgebildet und/oder

kalandriert sein oder werden kann.

Das Verfahren kann das Einflihren der bedruckten leitfahigen Folienbahn in den zweiten Walzenspalt
aufweisen, wobei die bedruckte leitfahige Folienbahn mit dem ersten Trockenelektrodenfilm und
dem zweiten Trockenelektrodenfilm laminiert werden kann, wodurch eine doppelseitige

Trockenelektrode erhalten werden kann.
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Die bedruckte leitfdhige Folienbahn kann nach dem Bedrucken unmittelbar in den zweiten
Walzenspalt eingefiihrt werden, wobei die Folienbahn entweder nach dem vollstiandigen Trocknen
und/oder Ausharten oder zumindest vor dem vollstiandigen Trocknen und/oder Ausharten in den

zweiten Walzenspalt eingefiihrt werden kann.

Das Bedrucken der Folienbahn kann in-situ mit dem Zufihren der elektrisch leitfahigen Folienbahn

dem zweiten Walzenspalt des Multiwalzenkalanders durchgefihrt werden.

Die bedruckte leitfahige Folienbahn kann nach dem Einflihren in den zweiten Walzenspalt in dem

Multiwalzenkalander gehértet, getrocknet und/oder vernetzt werden.

Die Folienbahn kann fiir das Harten, Trocknen oder Vernetzen erwarmt werden. In einigen
Ausfuhrungsformen kann die Folienbahn und/oder der Klebstoff dadurch fiir das Harten, Trocknen
oder Vernetzen erwarmt werden, indem die beschichtete Folienbahn mit dem ersten und/oder dem
zweiten Trockenelektrodenfilm Gber eine beheizte Walze des Multiwalzenkalander erwarmt werden
kann. Der Multiwalzenkalander kann mindestens eine beheizte Walze aufweisen. Es kann vorgesehen
sein, dass eine, mehrere oder alle der Kalanderwalzen, beispielsweise die erste Kalanderwalze, die
zweite Kalanderwalze, die dritte Kalanderwalze, die vierte Kalanderwalze, die weitere Kalanderwalze

und/oder die noch weitere Kalanderwalze, beheizt sein oder werden kénnen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand der nachstehenden Figuren erldutert. Dabei

zeigt:

Figur 1 eine beispielhafte Ausfiihrungsform eines Multiwalzenkalanders gemafd dem Stand der

Technik;

Figur 2 einen Multiwalzenkalander unter Verwendung einer Ausfihrungsform des

erfindungsgemafen Verfahrens; und

Figur 3 einen Multiwalzenkalander unter Verwendung einer weiteren Ausfihrungsform des

erfindungsgemafen Verfahrens.
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Fig. 1 zeigt einen Multiwalzenkalander 100, mit dem zwei Trockenelektrodenfilme hergestellt und auf
einen Stromkollektor 10 laminiert werden kénnen, um eine doppelseitige Elektrode zu bilden. Der
Multiwalzenkalander 100 kann mehr als eine Walze, z.B. vier Walzen 4, 5, 6, 7, aufweisen. Der
Stromkollektor 10 kann eine mit einem Klebstoff 1 beschichtete Folienbahn 10 sein oder aufweisen.
Die mit einem Klebstoff 1 beschichtete Folienbahn 10 kann auch als Stromkollektor 10 bezeichnet
sein. Die mit Klebstoff 1 beschichtete Folienbahn 10 kann beispielsweise eine mit Klebstoff 1

bedruckte Folienbahn 10 sein oder aufweisen.

In Fig. 1 sind zwei Zufuhrsysteme 2 und 3 fir Trockenelektrodenmaterial, und vier Walzen 4, 5, 6 und
7 zu sehen. Ein mit Klebestoff beschichteter Stromkollektor 10 kann von einer Abwickelspule 8
bereitgestellt werden. Ein erster Trockenelektrodenfilm 20 kann durch Kalandrieren von Partikeln,
z.B. von partikelformigem Trockenelektrodenmaterial 22, aus dem Zufuhrsystem 2 durch einen
ersten Spalt 13 zwischen den Walzen 4 und 5 gebildet werden. Ein zweiter Trockenelektrodenfilm 21
kann durch Kalandrieren von Partikeln, z.B. von partikelformigem Trockenelektrodenmaterial 22, aus
dem Zufuhrsystem 3 durch einen dritten, zwischen den Walzen 6 und 7 gebildeten Spalt 14 gebildet
werden. Beide Trockenelektrodenfilme 20 und 21 kénnen auf eine erste bzw. zweite
gegeniberliegende Seite der mit Klebstoff beschichteten Folienbahn 10 und/oder auf eine erste bzw.
zweite gegenliberliegende Seite des Stromkollektors 10 laminiert werden. Die Kaschierung kann
durch Komprimieren, insbesondere Kalandrieren der Trockenelektrodenfilme 20 und 21 und der mit
Klebstoff beschichteten Folienbahn 10, und/oder des Stromkollektors 10, zwischen einem zweiten,
zwischen den Walzen 5 und 6 gebildeten Spalt 11 erfolgen. Neben der Laminierung kann dieser
zweite Spalt 11 auch eine zusatzliche Kalandrierung zur Festlegung der Filmdicke der
Trockenelektrodenfilme 20 und 21 erméglichen. Nach der Laminierung zwischen den Walzen 5 und 6
wird die doppelseitige Elektrode 110 zur weiteren Verarbeitung gesammelt, z. B. Giber eine
Aufwickelspule 9. Die Elektrode 110 kann eine Trockenelektrode sein oder aufweisen. Die
Trockenelektrode 110 kann eine Lithium-ionen-Elektrode sein oder aufweisen, und/oder bei der,
oder fiur die, Herstellung einer Lithium-ionen-Elektrode gebildet und/oder verwendet werden. Die
Elektrode 110 und/oder die Trockenelektrode 110 kann eine doppelseitige Elektrode und/oder eine

doppelseitige Trockenelektrode sein oder aufweisen.

Beim Aufbringen und/oder Laminieren des ersten Trockenelektrodenfilms 20 auf die Folienbahn 10
kann der erste Trockenelektrodenfilm 20 mit der Folienbahn 10 verklebt werden, und/oder auf die
Folienbahn 10 geklebt werden, beispielsweise Giber oder mittels auf die Folienbahn 10 aufgebrachten
Klebstoffs 1. Beim Aufbringen und/oder Laminieren des zweiten Trockenelektrodenfilms 21 auf die

Folienbahn 10 kann der zweite Trockenelektrodenfilm 21 mit der Folienbahn 10 verklebt werden,

7
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und/oder auf die Folienbahn 10 geklebt werden, beispielsweise (iber oder mittels auf die Folienbahn

10 aufgebrachten Klebstoffs 1.

Der erste Trockenelektrodenfilm 20 kann kalandriert sein oder werden, beispielweise durch das
Walzenpaar 4, 5 und/oder eine erste Walze 4 und eine zweite Walze 5. Der Multiwalzenkalander 100
kann das Walzenpaar 4, 5 bzw. die erste Walze 4 und die zweite Walze 5 aufweisen. Die Walze 4
und/oder die Walze 5 kann eine Kalanderwalze sein oder aufweisen. In einigen Ausfiihrungsformen
kann vorgesehen sein, dass eine der Walzen 4, 5 des Walzenpaars eine héhere
Rotationsgeschwindigkeit als die andere Walze des Walzenpaars haben kann. Beispielsweise kann die
Rotationsgeschwindigkeit der zweiten Walze 5 groRer als die Rotationsgeschwindigkeit der ersten
Walze 4 sein, und/oder die zweiten Walze 5 mit einer hdheren Geschwindigkeit als die erste Walze 4
rotieren. In einigen Ausfithrungsformen kann aber auch vorgesehen sein, dass die
Rotationsgeschwindigkeit der ersten Walze 4 grolier als die Rotationsgeschwindigkeit der zweiten
Walze 5 sein kann, und/oder die erste Walze 4 mit einer htheren Geschwindigkeit als die zweite
Walze 5 rotieren kann. In einigen Ausfiihrungsformen kdénnen die beiden Walzen 4, 5 aber auch die

gleiche Rotationsgeschwindigkeit haben, und/oder mit der gleichen Geschwindigkeit rotieren.

Der erste Trockenelektrodenfilm 20 kann in einem ersten Spalt 13, der durch das Walzenpaar 4,5
und/oder die Walze 4 und die Walze 5 gebildet sein kann, hergestellt sein oder werden.
Beispielsweise kann dazu Trockenelektrodenmaterial 22 in den ersten Spalt 13 eingefiihrt werden. In
dem ersten Spalt 13 kann das Trockenelektrodenmaterial 22 zu dem erste Trockenelektrodenfilm 20

kalandriert, verpresst und/oder komprimiert werden.

Der zweite Trockenelektrodenfilm 21 kann kalandriert sein oder werden, beispielweise durch das
Walzenpaar 6, 7 und/oder eine dritte Walze 6 und eine vierte Walze 7. Der Multiwalzenkalander 100
kann das Walzenpaar 6, 7 bzw. die dritte Walze 6 und die vierte Walze 7 aufweisen. Die Walze 6
und/oder die Walze 7 kann eine Kalanderwalze sein oder aufweisen. In einigen Ausfihrungsformen
kann vorgesehen sein, dass eine der Walzen 6, 7 des Walzenpaars eine héhere
Rotationsgeschwindigkeit als die andere Walze des Walzenpaars haben kann. Beispielsweise kann die
Rotationsgeschwindigkeit der vierten Walze 7 grol3er als die Rotationsgeschwindigkeit der dritten
Walze 6 sein, und/oder die vierte Walze 7 mit einer hoheren Geschwindigkeit als die dritte Walze 6
rotieren. In einigen Ausfithrungsformen kann aber auch vorgesehen sein, dass die
Rotationsgeschwindigkeit der dritten Walze 6 grofSer als die Rotationsgeschwindigkeit der vierten

Walze 7 sein kann, und/oder die dritte Walze 6 mit einer hoheren Geschwindigkeit als die vierte
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Walze 7 rotieren kann. In einigen Ausfiihrungsformen kénnen die beiden Walzen 6, 7 aber auch die

gleiche Rotationsgeschwindigkeit haben, und/oder mit der gleichen Geschwindigkeit rotieren.

Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass die zweite Walze 5 und die dritte Walze 6 eine
unterschiedliche Rotationsgeschwindigkeit haben kénnen, und/oder sich mit einer unterschiedlichen
Rotationsgeschwindigkeit drehen. Es kann vorgesehen sein, dass die Rotationsgeschwindigkeit der
zweiten Walze 5 hoher als die der dritten Walze 6 sein kann, und/oder sich die zweite Walze 5 mit
einer Rotationsgeschwindigkeit drehen kann, die groRer als diejenige der dritten Walze 6 sein kann.
Es kann vorgesehen sein, dass die Rotationsgeschwindigkeit der dritten Walze 6 hdher als die der
zweiten Walze 5 sein kann, und/oder sich die dritte Walze 6 mit einer Rotationsgeschwindigkeit
drehen kann, die grol3er als diejenige der zweiten Walze 5 sein kann. In einigen Ausfiihrungsformen
kénnen aber auch die zweite Walze 5 und die dritte Walze 6 die gleiche Rotationsgeschwindigkeit

haben, und/oder sich mit der gleichen Rotationsgeschwindigkeit drehen.

Es kann vorgesehen sein, dass die Rotationsgeschwindigkeiten einer, mehrerer oder aller Walzen,
insbesondere der ersten Walze 4, der zweiten Walze 5, der dritten Walze 6 und/oder der vierten
Walze 7, individuell gewahlt, gesteuert und/oder geregelt sein oder werden kénnen. Die
Rotationsgeschwindigkeiten einer, mehrerer oder aller Walzen, insbesondere der ersten Walze 4, der
zweiten Walze 5, der dritten Walze 6 und/oder der vierten Walze 7, kann in Abhéngigkeit der Art, des
Materials und/oder der Zusammensetzung des Trockenelektrodenmaterials 22, des ersten
Trockenelektrodenfilms 21, des zweiten Trockenelektrodenfilms 22, des Klebstoffs 1 und/oder der

Folienbahn 210 und/oder der Folienbahn 10 gewahlt und/oder eingestellt sein oder werden.

Der zweite Trockenelektrodenfilm 21 kann in einem dritten Spalt 14, der durch das Walzenpaar 4,5
und/oder die Walze 4 und die Walze 5 gebildet sein kann, hergestellt sein oder werden.
Beispielsweise kann dazu Trockenelektrodenmaterial 22 in den ersten Spalt 13 eingefiihrt werden. In
dem dritten Spalt 14 kann das Trockenelektrodenmaterial 22 zu dem erste Trockenelektrodenfilm 20

kalandriert, verpresst und/oder komprimiert werden.

Es kann vorgesehen sein, dass die zweite Walze 5 und die dritte Walze 6 ein Walzenpaar 5, 6 bilden.
Der Multiwalzenkalander 100 kann das Walzenpaar 5, 6 bzw. die zweite Walze 5 und die dritte Walze
6 aufweisen. Die Walze 6 und/oder die Walze 7 kann eine Kalanderwalze sein oder aufweisen. Das
Walzenpaar 5, 6 kann dazu dienen, den ersten Trockenelektrodenfilm 20 und/oder den zweiten
Trockenelektrodenfilm 21 auf die Folienbahn 10 zu laminieren. Zwischen den Walzen 5, 6 kann ein

zweiter Spalt 11 gebildet sein. Die Walzen 5, 6 und/oder das Walzenpaar 5, 6 kbnnen einen zweiten
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Spalt 11 bilden. Die Folienbahn 10 kann in den zweiten Spalt 11 eingefiihrt werden, und/oder durch

den zweiten Spalt 11 hindurchgefiihrt werden.

Der erste Trockenelektrodenfilm 20 kann in den zweiten Spalt 11 zwischen den Walzen 5, 6 und/oder
den Spalt 11 des Walzenpaars 5, 6 eingefiihrt werden, und/oder durch den zweiten Spalt 11
hindurchgefiihrt werden. Der zweite Trockenelektrodenfilm 21 kann in den zweiten Spalt 11
zwischen den Walzen 5, 6 und/oder den Spalt 11 des Walzenpaars 5, 6 eingefiihrt werden, und/oder
durch den zweiten Spalt 11 hindurchgefiihrt werden. Die Folienbahn 10, der erste
Trockenelektrodenfilm 20 und/oder der zweite Trockenelektrodenfilm 21 kénnen derart in den
zweiten Spalt 11 geflihrt werden, dass der erste Trockenelektrodenfilm 20 auf einer Seite der
Folienbahn 10, und der der zweite Trockenelektrodenfilm 21 auf einer gegeniiberliegenden Seite der

Folienbahn 10 aufgebracht und/oder laminiert werden kann.

In einigen Ausfiihrungsformen kann das Walzenpaar 4, 5 dem Walzenpaar 6, 7 gegeniiber liegend
angeordnet sein. In einigen Ausfihrungsformen kann das Walzenpaar 4, 5 auf einer Seite der
Folienbahn 10, und das Walzenpaar 6, 7 auf einer anderen und/oder gegeniberliegenden Seite der
Folienbahn 10 angeordnet sein. Die erste Walze 4 kann im Wesentlichen neben der zweiten Walze 5
angeordnet sein, und/oder umgekehrt. Die dritte Walze 6 kann im Wesentlichen neben der vierten
Walze 7 angeordnet sein, und/oder umgekehrt. Die zweite Walze 5 kann im Wesentlichen neben der

dritten Walze 6 angeordnet sein, und/oder umgekehrt.

Es kann vorgesehen sein, dass die zweite Walze 5 sowohl Teil desjenigen Walzenpaars 4, 5 sein kann,
das den ersten Trockenelektrodenfilm 20 bilden kann, als auch Teil desjenigen Walzenpaars 5, 6 sein
kann, das den ersten Trockenelektrodenfilm 20 auf die Folienbahn 10 aufbringen und/oder
laminieren kann. Es kann vorgesehen sein, dass die dritte Walze 6 sowohl Teil desjenigen
Walzenpaars 6, 7 sein kann, das den zweiten Trockenelektrodenfilm 21 bilden kann, als auch Teil
desjenigen Walzenpaars 5, 6 sein kann, das den zweiten Trockenelektrodenfilm 21 auf die Folienbahn

10 aufbringen und/oder laminieren kann.

In einigen Ausfiihrungsformen kann die zweite Walze 5 stromaufwarts der dritten Walze 6
angeordnet sein. Mit ,,stromaufwarts” kann eine Richtung entgegen der Transport- oder
Forderrichtung des ersten Trockenfilms 20 gemeint sein. Der erste Trockenfilm 20 kann zuerst durch
den ersten Spalt 13, und anschlieRend durch den zweiten Spalt 11 gefiihrt werden, und/oder
zumindest zuerst an, in oder bei dem ersten Spalt 13 und anschlieBend an, in oder bei dem zweiten

Spalt 11 die Walze 5 kontaktieren.
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In einigen Ausfiihrungsformen kann die dritte Walze 6 stromabwarts der vierten Walze 7 angeordnet
sein. Mit ,,stromabwarts” kann eine Richtung in Transport- oder Férderrichtung des zweite
Trockenfilms 21 gemeint sein. Der zweite Trockenfilm 21 kann zuerst durch den dritten Spalt 13, und
anschlieBend durch den zweiten Spalt 11 gefiihrt werden, und/oder zumindest zuerst an, in oder bei
dem dritten Spalt 14 und anschlieBend an, in oder bei dem zweiten Spalt 11 die Walze 6

kontaktieren.

Der in Figur 2 gezeigte und/oder nachstehend beschriebene erfindungsgemale Multiwalzenkalander
100 kann eines, mehrere oder alle Merkmale und/oder Vorteile der in Figur 1 und/oder 3 gezeigten

und vorstehend und/oder nachstehend beschriebenen Multiwalzenkalanders 100 aufweisen.

Das Bedrucken der Folienbahn 210 mit Klebstoff 1, und/oder das Auftragen von Klebstoff 1 auf die
Foleinbahn 210, kann mit einem Flexodruckverfahren durchgefiihrt werden und/oder erfolgen. Mit
dem Flexodruckverfahren kann Klebstoff 1 auf die noch nicht mit Klebstoff versehene Folienbahn 210
aufgebracht und/oder gedruckt sein oder werden, um die mit Klebstoff 1 bedruckte und/oder

versehene Folienbahn 10 zu erhalten.

Durch die beschriebene Anordnung der Walzen, z.B. der ersten Walze 4, zweiten Walze 5, dritten
Walze 6 und/oder vierten Walze 7, kann der Walzenkalander 100 platzsparend ausgefihrt sein,

und/oder eine geringe Aufstellfliche bendtigen.

In einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist abweichend von dem in Fig. 1 gezeigten
Multiwalzenkalanders 100 der beispielhaft in Fig. 2 gezeigte Multiwalzenkalander 100 anstelle der
Abwickelspule 8 fir die mit Klebstoff beschichtete Folienbahn 10 bzw. flir den Stromkollektor 10 ein
Flexodruckwerk 200 auf, mit dem eine unbeschichtete, elektrisch leitfahige Folie 210, beispielsweise
eine Aluminiumfolie, beidseitig mit einem Klebstoff 1 bedruckt wird, um eine mit Klebestoff 1
beschichtete Folienbahn 10 und/oder den Stromkollektor 10 zu bilden. Uber eine Zuleitung 201 wird
einer Kammerrakel 202 flussiger Klebstoff 1 zugefiihrt. Uber die Kammerrakel 202 wird der fliissige
Klebstoff 1 auf eine strukturierte Rasterwalze 203 aufgetragen und von der Rasterwalze 203 auf
einen Druckformzylinder 204 (ibertragen. Die klebstofffreie Folienbahn 210 wird von einer
Abwickelspule 205 abgezogen und um einen Walzenspalt 12 zwischen dem Druckformzylinder 204
und einem zweiten Druckformzylinder 204 eingefihrt. Wenn der Klebstoff 1 von dem
Druckformzylinder 204 auf die Folienbahn 210 Gibertragen worden ist, wird die bedruckte Folienbahn

210 als Stromkollektor 10 und/oder als mit Klebstoff 1 beschichtete Folienbahn 10 in der mit Bezug
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auf Figur 1 beschriebenen Weise in den zweiten Spalt 11 des Multiwalzenkalanders 100 eingespeist,

um beidseitig mit jeweils einem kalandrierten Trockenelektrodenfilm 20, 21 verbunden zu werden.

Weiterhin abweichend von dem Stand der Technik kann der Klebstoff 1 bei dem Einleiten des
Stromkollektors 10 in den Multiwalzenkalander 100 und/oder den zweiten Spalt 11 noch nicht
(vollstindig) gehartet, getrocknet und/oder vernetzt sein, mithin noch flissig oder zihflissig sein
oder eine herabgesetzte Festigkeit haben. Demgemal erfolgt das weitere Trocknen, Harten
und/oder Vernetzen des Klebstoffs 1 entweder bei dem Verbinden der mit dem Klebstoff 1
beschichteten Folienbahn 210 mit den Trockenelektrodenfilmen 20, 21, oder in einem
nachfolgenden Kalandrierungsschritt, bei dem die an den gegeniiberliegenden Seiten angeordneten
Trockenelektrodenfilme 20, 21 auf eine Enddicke bzw. Enddichte weiter komprimiert werden, oder
bei einem Transport des mit den Trockenelektrodenfilmen 20, 21 beschichteten Stromkollektors 10
in dem Multiwalzenwerk 100, wobei der beschichtete Stromkollektor 10 am Mantel einer beheizten

Walze anliegt.

Das Bedrucken der Folienbahn 210 mit Klebstoff 1, und/oder das Auftragen von Klebstoff 1 auf die
Foleinbahn 210, kann mit einem Tiefdruckverfahren durchgefiihrt werden und/oder erfolgen. Mit
dem Tiefdruckverfahren kann Klebstoff 1 auf die noch nicht mit Klebstoff versehene Folienbahn 210
aufgebracht und/oder gedruckt sein oder werden, um die mit Klebstoff 1 bedruckte und/oder

versehene Folienbahn 10 zu erhalten.

Der in Figur 3 gezeigte und/oder nachstehend beschriebene erfindungsgemale Multiwalzenkalander
100 kann eines, mehrere oder alle Merkmale und/oder Vorteile der in Figur 1 und/oder Figur 2
gezeigten und vorstehend und/oder nachstehend beschriebenen Multiwalzenkalander 100

aufweisen.

In einer Ausfliihrungsform der Erfindung wird, in Abwandlung zur der in Figur 2 gezeigten
Ausfihrungsform, wie beispielhaft in Figur 3 gezeigt ein Tiefdruckwerk 300 fir das Bedrucken der
Folienbahn 210 mit dem Klebstoff 1 verwendet. Der Klebstoff 1 ist in einer Wanne 350 vorgehalten,
in welche ein horizontaler Formzylinder 320 Giber seine Unterseite hineinragt. Der Formzylinder 320
weist eine Napfchengravur 330 zur Aufnahme des Klebstoffs 1 auf. Die Napfchengravur 330 kann
auch als Napfchen 330 bezeichnet sein. Das Napfchen 330 kann eine Gravur aufweisen, die sich in
den Formzylinder 320 hinein erstrecken kann. Das oder die Napfchen 330, bzw. die Gravur, kann ein

Muster aufweisen, das ein Mitnehmen und/oder Erfassen von Klebstoff 1 aus der Wanne 330
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ermoglichen und/oder begiinstigen kann. Das oder die Napfchen 330, bzw. die Gravur, kann Rillen

und/oder Vertiefungen umfassen.

An der in Rotationsrichtung der Wanne 350 abgewandten Seite des Zylindermantels ist eine Rakel
340 angeordnet, die Gberschissigen Klebstoff 1 abzieht, sodass der Klebstoff 1 lediglich in den
Napfchen 330 verbleibt. An einer in Rotationsrichtung des Formzylinders 320 der Rakel 340
abgewandten Oberseite des Formzylinders 320 ist ein Walzenspalt 12 zu einem zweiten Formzylinder
320 ausgebildet. Der erste Formzylinder 320 und/oder der zweite Formzylinder 320 kann ein
Druckformzylinder und/oder ein Gegendruckformzylinder sein oder aufweisen. Der erste
Formzylinder 320 kann ein Druckformzylinder und der zweite Formzylinder 320 ein
Gegendruckzylinder sein oder aufweisen. Der erste Formzylinder 320 kann ein Gegendruckzylinder

und der zweite Formzylinder 320 ein Druckformzylinder sein oder aufweisen.

Die zu beschichtende Folienbahn 210 ist durch den Walzenspalt 12 hindurchgefiihrt. Der
Anpressdruck des Formzylinders 320 und des zweiten Formzylinders 320 ist so hoch, dass die zu
beschichtende Folienbahn 210 in dem Walzenspalt 12 mit dem Klebstoff 1 in den Napfchen 330 in

Kontakt tritt und der Klebstoff 1 von dem Formzylinder 320 auf die Folienbahn 210 Gbertragen wird.

Die Folienbahn 10, 210 kann elektrisch leitfahig sein. Die noch nicht mit Klebstoff 1 bedruckte
Folienbahn 210 und/oder die mit Klebstoff 1 bedruckte Folienbahn 10 kann als Stromkollektor

und/oder Stromabnehmer einer oder der Elektrode 110 dienen.

In einigen Ausfiihrungsformen kann der Klebstoff 1 punkt- oder abschnittsweise auf die Folienbahn
210 aufgetragen sein oder werden. Es kann vorgesehen sein, dass beim Aufbringen und/oder
Laminieren des Trockenfilms 20, 21 und/oder Verleimen des Trockenfilms 20, 21 der punkt- oder

abschnittsweise aufgebrachte Klebstoff entlang der Folienbahn 10 verteilt sein oder werden kann.

In einigen Ausfihrungsformen kann der Klebstoff 1 kontinuierlich und/oder zumindest in entlang der
Forderrichtung der Folienbahn 210 verlaufenden Bahnen oder Streifen auf die Folienbahn 210

aufgetragen sein oder werden.

Der Klebstoff 1 kann elektrisch leitfahig sein. Der Klebstoff 1 kann flissig sein, und mit einem unter
Normalbedingungen fliichtigen Losungsmittel bereitgestellt werden. Normalbedingung kénnen
beispielsweise bei Raumtemperatur, z.B. 20° C, und/oder bei einem Druck von ungefihr 1 bar

vorliegen.
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Es kann vorgesehen sein, dass der Klebstoff 1, insbesondere elektrisch leitfdhiger Klebstoff 1, vor
dem Beschichten temperiert werden kann. Der der Klebstoff 1, insbesondere elektrisch leitfahiger
Klebstoff 1, kann vor dem Beschichten, Auftragen und/oder Laminieren der Folienbahn 10 temperiert
werden. In einigen Ausfihrungsformen kann der Klebstoff 1 z.B. derart temperiert werden, und/oder
auf eine derartige Temperatur erwarmt oder erhitzt werden, dass er eine Viskositat haben kann, bei
der er beispielsweise gut auf die Folienbahn 10 aufgebracht und/oder von den Walzen oder Zylindern
204, 320 und/oder Napfchen 330 mitgenommen werden kann. Je nach Art und/oder
Zusammensetzung des Klebstoffs 1 kann der Klebstoff 1 verschieden temperiert sein oder werden.
Die Temperierung und/oder Temperatur kann in Abhingigkeit der Art, Material und/oder
Zusammensetzung des Klebstoffs 1 gewihlt sein und/oder durchgefiihrt werden. Far die
Temperierung kann eine entsprechende Vorrichtung vorgesehen sein, beispielsweise eine Temperier-

und/oder Heizvorrichtung, die den Klebstoff 1 temperieren kann.

In einigen Ausfiihrungsformen kann die mit dem elektrisch leitfahigen Klebstoff 1 bedruckte
Folienbahn 10 aufgewickelt werden, z.B. auf oder mit einer oder der Aufwickelrolle 9 (nicht in den
Figuren gezeigt). Es kann vorgesehen sein, die auf der Aufwickelrolle 9 mit dem elektrisch leitfahigen
Klebstoff 1 bedruckte und aufgewickelte Folienbahn 10 einem Multikalander 100 zuzufihren, wie
beispielsweise mit Bezug zu Figur 1 beschrieben, so dass eine Elektrode 110, insbesondere eine
Trockenelektrode 110, hergestellt werden kann. Es kann vorgesehen sein, dass die Aufwickelrolle 9
dabei als Abwickelspule 8 dienen kann bzw. einer Abwickelspule 8 entsprechen kann, die die mit dem

Klebstoff 1 beschichtete Folienbahn 10 bereitstellen kann.

Es kann vorgesehen sein, dass der auf der elektrisch leitfahigen Folienbahn 10 aufgedruckte
elektrisch leitfahige Klebstoff 1 nach dem Bedrucken gehartet werden kann, z.B. getrocknet,
temperiert und/oder vernetzt werden kann. Dazu kann eine entsprechende Vorrichtung vorgesehen
sein, beispielsweise eine Heizeinrichtung oder dergleichen. In einigen Ausfiihrungsformen kann die
bedruckte und ausgehartete Folienbahn 10 aufgewickelt werden, z.B. auf oder mit einer oder der

Aufwickelrolle 9 (nicht in den Figuren gezeigt).

Alternativ oder zusatzlich kann die bedruckte Folienbahn 10 dem Multiwalzenkalander 100 zugefiihrt
sein oder werden. In einigen Ausfihrungsformen kann die Folienbahn 10 bzw. der Klebstoff 1 dabei
ausgehartet sein. In einigen Ausfiihrungsformen kann die Folienbahn 10 bzw. der Klebstoff 1 dabei
zumindest teilweise ausgehartet sein. In einigen Ausfihrungsformen kann der auf der Folienbahn 10

aufgebrachte Klebstoff 1 dabei zumindest teilweise oder vollstandig flissig sein.
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In einigen Ausfiihrungsformen kann vorgesehen sein, dass geharteter Klebstoff 1 vor dem Laminieren
der Folienbahn 10 mit dem ersten Trockenelektrodenfilm 20 und/oder dem zweiten
Trockenelektrodenfilm 21 zumindest teilweise verflussigt und/oder die Aushartung zumindest
teilweise wieder riickgdngig gemacht werden kann. In einigen anderen Ausfiihrungsformen kann
aber auch vorgesehen sein, dass der erste Trockenelektrodenfilm 20 und/oder der zweite
Trockenelektrodenfilm 21 auf oder mit dem ausgeharteten Klebstoff 1 bzw. Folienbahn 10 laminiert

werden kann.

Es kann alternativ oder zusitzlich vorgesehen sein, dass die mit Klebstoff 1 beschichtete und/oder
bedruckte Folienbahn 10 unmittelbar nach dem Bedrucken in den zweiten Spalt 11 und/oder den
Multiwalzenkalander 100 gefiihrt und/oder eingespeist werden kann. Die mit Klebstoff 1
beschichtete und/oder bedruckte Folienbahn 10 kann unmittelbar nach dem Bedrucken mit dem
ersten Trockenelektrodenfilm 20 und/oder dem zweiten Trockenelektrodenfilm 21 laminiert

und/oder verbunden sein oder werden.

Das Bedrucken der Folienbahn 210 kann in-situ mit dem Zufiihren der elektrisch leitfahigen
Folienbahn 10 zu dem oder in den Multiwalzenkalanders 100 und/oder dem zweiten Spalt 11
durchgefihrt werden. In einigen Ausfiihrungsformen kann noch nicht mit Klebstoff 1 bedruckte
Folienbahn 210 in den Multiwalzenkalanders 100 und/oder dem zweiten Spalt 11 eingefuhrt sein
oder werden, und der Klebstoff 1 im Wesentlichen an oder in dem Spalt 11 aufgetragen und/oder
aufgedruckt werden. Es kann vorgesehen sein, dass der Klebstoff 1 im Wesentlichen unmittelbar
und/oder nur kurz vor dem Laminieren des ersten Trockenelektrodenfilms 21 und/oder des zweiten

Trockenelektrodenfilms 21 auf die Folienbahn gedruckt und/oder aufgebracht werden kann.

Alternativ oder zusatzlich kann in einigen Ausfihrungsform der Klebstoff 1 und/oder die Folienbahn
10 erst nach dem Einfihren in den Multiwalzenkalander 100 und/oder den zweiten Spalt 11
gehértet, getrocknet und/oder vernetzt werden. Es kann vorgesehen sein, dass der Klebstoff 1
und/oder die Folienbahn 10 erst nach dem Aufbringen des ersten Trockenelektrodenfilms 20
und/oder des zweiten Trockenelektrodenfilms 21 auf die Folienbahn 10, und/oder zumindest einer
Kontaktierung des ersten Trockenelektrodenfilms 20 und/oder des zweiten Trockenelektrodenfilms
21 mit der Folienbahn 10, gehéartet, getrocknet und/oder vernetzt werden kann. Dazu kann eine

geeignete Vorrichtung vorgesehen sein, beispielsweise eine Heizvorrichtung oder dergleichen.
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Die Folienbahn 10 und/oder der Klebstoff 1 kann fur das Harten, Trocknen oder Vernetzen erwarmt
werden. Beispielsweise kann die beschichtete Folienbahn 10 mit dem ersten Trockenelektrodenfilm
20 und/oder dem zweiten Trockenelektrodenfilm 21 Gber eine beheizte Walze des
Multiwalzenkalanders 100 erwarmt werden. Die beheizte Walze kann beispielsweise eine
Kalanderwalze sein, z.B. die zweite Walze 5 und/oder die dritte Walze 6. In einigen
Ausfihrungsformen kann der Multiwalzenkalander 100 alternativ oder zusatzlich eine oder mehrere
weitere beheizte Walzen aufweisen (nicht in den Figuren gezeigt). In einigen Ausfiihrungsformen
kann die weitere beheizte Walze, oder ggf. mindestens eine, mehrere oder alle weiteren beheizten
Walzen, in Transport- oder Forderrichtung des Folienbahn 10 hinter der zweiten und dritten Walze 5,

6, und/oder hinter dem Walzenpaar 5, 6, angeordnet sein.

In und/oder mit dem Multiwalzenkalander 100 kann wie z.B. vorstehend beschrieben eine Elektrode
110, bevorzugt eine Trockenelektrode 110, z.B. durch Aufbringen von Trockenelektrodenmaterial 22

und/oder des Trockenelektrodenfilms 20, 21, gebildet und/oder hergestellt werden.
Die in der vorstehenden Beschreibung, in den Zeichnungen sowie in den Anspriichen offenbarten

Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fir die

Verwirklichung der Erfindung wesentlich sein.
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Anspriche:

1. Verfahren fiur Beschichtung einer elektrischen leitfahigen Folienbahn (210) mit einem
elektrisch leitfdhigen Klebstoff (1), dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren das
Bereitstellen einer elektrisch leitfdhigen Folienbahn (210) und das Bedrucken der Folienbahn

(210) mit einem elektrisch leitfdhigen Klebstoff (1) aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Klebstoff (1) als ein fllissiger Klebstoff mit einem

unter Normalbedingungen flichtigen Losungsmittel bereitgestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, das das Trocknen und/oder Harten des elektrisch
leitfahigen Klebstoffs (1) nach dem Bedrucken der Folienbahn (210) mit dem elektrisch

leitfahigen Klebstoff (1) aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, bei dem das Bedrucken der
elektrisch leitfdhigen Folienbahn (210) unter Verwendung eines Tiefdruckverfahrens

und/oder eines Flexodruckverfahrens ausgefihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem bei dem Bedrucken die zu bedruckende elektrisch
leitfahige Folienbahn (210) durch einen Walzenspalt (12) zwischen einem Druckformzylinder

(204, 320) und einem Gegendruckzylinder (204, 320) hindurchgefihrt ist.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, bei dem der auf der elektrisch
leitfahigen Folienbahn (10) aufgedruckte elektrisch leitfahige Klebstoff (1) nach dem
Bedrucken gehartet wird, vorzugsweise getrocknet und/oder temperiert und/oder vernetzt

wird.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, bei dem die mit dem elektrisch
leitfahigen Klebstoff (1) bedruckte Folienbahn (10), gegebenenfalls nach einem
Hartungsschritt, aufgewickelt oder unmittelbar in ein Kalanderwerk (100), vorzugsweise ein
Multiwalzenkalander, fur die Herstellung einer Trockenelektrode (110), vorzugsweise einer

Lithium-lonen-Elektrode, eingespeist wird.

18



WO 2023/217318 PCT/DE2023/100330

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, das das Temperieren des elektrisch
leitfahigen Klebstoffs (1), insbesondere eines Klebstoffs, vor dem Beschichten des Klebstoffs

(1) auf die elektrisch leitfdhige Folienbahn (10) aufweist.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, bei dem der elektrisch leitfahige
Klebstoff (1) fur das Beschichten in eine Vielzahl Napfchen (330) eines Druckformzylinders
(320) eingebracht wird.

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche, bei dem die beschichtete elektrisch
leitfahige Folienbahn (10) einem zweiten Walzenspalt (11) eines Multiwalzenkalanders (100)
zugefihrt wird, wobei der zweite Walzenspalt (11) die Folienbahn (10) aufnimmt und auf
einen ersten Trockenelektrodenfilm (20) und einen zweiten Trockenelektrodenfilm (21)

laminiert, um eine doppelseitige Trockenelektrode (110) zu bilden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, das die Schritte aufweist:

a. Bereitstellen eines ersten Trockenelektrodenmaterials (22) mit einem ersten
Zufuhrsystem (2) fur Trockenelektrodenmaterial (22),

b. Ausbilden eines ersten Walzenspalts (13) zwischen einer ersten und einer zweiten
Kalanderwalze (4, 5);

c. Kalandrieren eines ersten Trockenelektrodenfilm (20) aus dem ersten
Trockenelektrodenmaterial in dem ersten Walzenspalt (13), bevorzugt mit einer
Rotationsgeschwindigkeit der zweiten Kalanderwalze (5), die groRer als die

Rotationsgeschwindigkeit der ersten Kalanderwalze (4) ist.

12. Verfahren nach Anspruch 11, das das Ausbilden eines zweiten Walzenspalts (11) zwischen
einer dritten Kalanderwalze (6) und einer weiteren Kalanderwalze (5) aufweist, die
vorzugsweise stromaufwaérts der dritten Kalanderwalze (6) angeordnet ist, wobei der erste
Trockenelektrodenfilm (20) nach dem Verlassen des ersten Walzenspalts (13) in den zweiten
Walzenspalt (11) Gberfiihrt wird, wobei die weitere Kalanderwalze (5) vorzugsweise die

zweite Kalanderwalze (5) ist.
13. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die dritte Kalanderwalze (6) mit einer

Rotationsgeschwindigkeit betreiben wird, die grofSer ist als eine Rotationsgeschwindigkeit

der weiteren Kalanderwalze (5).
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, das die Schritte aufweist:

a. Ausbilden eines dritten Walzenspalts (14) zwischen einer vierten Kalanderwalze (7)
und einer noch weiteren Kalanderwalze (6), die vorzugsweise neben und/oder
stromabwarts der vierten Kalanderwalze (7) angeordnet ist, wobei die noch weitere
Kalanderwalze (6) vorzugsweise die dritte Kalanderwalze (6) ist,

b. Aufnehmen des zweiten Trockenelektrodenmaterials (22) von einem zweiten
Trockenelektrodenmaterial-Zufiihrsystem (3) in dem dritten Walzenspalt (14), und

c. Ausbilden eines zweiten Trockenelektrodenfilms (21) in dem dritten Walzenspalt

(14).

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, das das Einfihren der bedruckten leitfdhigen
Folienbahn (10) in den zweiten Walzenspalt (11) aufweist, wobei die bedruckte leitfahige
Folienbahn (10) mit dem ersten Trockenelektrodenfilm (20) und dem zweiten
Trockenelektrodenfilm (21) laminiert wird, wodurch eine doppelseitige Trockenelektrode

(110) erhalten wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, bei dem die bedruckte leitfahige Folienbahn
(10) nach dem Bedrucken unmittelbar in den zweiten Walzenspalt (11) eingefiihrt wird,
wobei die Folienbahn (10) entweder nach dem vollstandigen Trocknen und/oder Ausharten
oder zumindest vor dem vollstindigen Trocknen und/oder Aushérten in den zweiten

Walzenspalt (11) eingefiihrt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, bei dem das Bedrucken der Folienbahn (210) in-situ mit dem
Zufiihren der elektrisch leitfdhigen Folienbahn (10) dem zweiten Walzenspalt (11) des

Multiwalzenkalanders (100) durchgefiihrt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, bei dem die bedruckte leitfahige Folienbahn (10) nach
dem Einflhren in den zweiten Walzenspalt (11) in dem Multiwalzenkalander (100) gehartet,

getrocknet und/oder vernetzt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem die Folienbahn (10) fiir das Harten, Trocknen oder
Vernetzen erwarmt wird, vorzugsweise indem die beschichtete Folienbahn (10) mit dem
ersten und/oder dem zweiten Trockenelektrodenfilm (20, 21) tber eine beheizte Walze des

Multiwalzenkalanders (100) erwarmt wird.
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