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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schneiden von abrasiver Bahnenware, also Material,
bei dem sich abrasive Partikel innerhalb und/oder auf
der Oberflache eines Tragers befinden. Die Erfin-
dung betrifft insbesondere ein Verfahren zum Schnei-
den von keramischen bzw. keramische oder oxidi-
sche Bestandteile enthaltenden Separatoren, die
zum Beispiel in Lithium-lonen-Batterien eingesetzt
werden.

[0002] Fur den Einsatz in Lithium-lonen-Batterien
werden unter anderem Separatoren verwendet, die
z. B. aus einer mit keramischen Bestandteilen be-
schichteten oder keramische Bestandteile enthalten-
den Tragersubstanz bestehen. Die keramischen Be-
standteile dieser sogenannten keramischen Separa-
toren kénnen aus Aluminiumoxid (Al,O,) und Silizi-
umoxid (SiO,) sowie weiteren Metalloxiden wie bspw.
BaTiO,, ZrO, oder TiO, bestehen. Die Tragersub-
stanzen kdnnen dabei z. B. aus Polymeren wie Poly-
olefinen, Polyestern, Polyimiden bestehen. Die kera-
mischen Bestandteile kdnnen sowohl in das Polymer
eingebracht werden, wobei dann das Polymer als
Matrix und das Oxid als Fuller dient, als auch auf ei-
nen pordsen Polymertrager in Form einer Impragnie-
rung, Bedruckung oder Trankung aufgebracht wer-
den.

[0003] Keramische oder halbkeramische (hybride)
Separatoren oder als Separatoren einsetzbare kera-
mische Membranen sind z. B. aus WO 99/15262 hin-
langlich bekannt. Aus dieser Schrift kann auch die
Herstellung von Separatoren oder Membranen, die
als Separatoren geeignet sind, entnommen werden.
Vorzugsweise werden als porose Trager fur die ge-
nannten Separatoren allerdings keine elektrisch leit-
fahigen Trager wie z. B. Metallgewebe eingesetzt, da
es bei der Verwendung solcher Trager zu inneren
Kurzschlissen kommen kann, wenn die keramische
Beschichtung des Tragers nicht vollstandig ist. Die
genannten Separatoren weisen deshalb bevorzugt
Trager aus nicht elektrisch leitfahigen Materialien auf.

[0004] In neuester Zeit sind hybride Separatoren
entwickelt worden, die Keramiken und Polymere auf-
weisen. In DE 102 08 277 wurden Separatoren basie-
rend auf polymeren Substratmaterialien, wie z. B. Po-
lymervliesen, hergestellt, die eine pordse, elektrisch
isolierende, keramische Beschichtung aufweisen.

[0005] Solche keramischen Separatoren werden
Ublicherweise mit gewdhnlichen handelsiblichen
Schneidutensilien wie Rundmessern, Scheren, He-
belscheren, etc. mit Klingen aus herkdmmlichem
oder auch gehartetem Messerstahl in die gewunsch-
te Form geschnitten. Hierbei ist nachteilig, dass beim
Schneiden zum Teil ein enormer Materialverlust
durch Abrieb beobachtet wird. Der Abrieb wiederum
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tritt oft in Form schéadlicher, zumindest storender
Staube auf.

[0006] Keramische Separatoren, die z. B. als Rol-
lenware vorliegen, werden fir ihre Verwendung in Li-
thium-lonen-Batterien auf die dafir notwendigen Di-
mensionen geschnitten. Automatische und halbauto-
matische Schneidetische sind hierfur Stand der Tech-
nik, wobei das zu schneidende Material stabil sein
muss und mittels Klemmvorrichtungen gegriffen wird,
in die Schneidvorrichtung transportiert, unter Druck
geschnitten und anschlielend weiter transportiert
wird.

[0007] Separatoren kénnen jedoch spréde, zumin-
dest sehr dunn sein. Dadurch ist diese Vorgehens-
weise nicht méglich, ohne das Material zu schadigen.
Ausserdem erlaubt das Schneiden quer zur Trans-
portrichtung keinen kontinuierlichen Transport des
Materials, das im Falle von Separatoren zumeist in
Form von Bahnenware vorliegt. Das Schneiden quer
zur Transportrichtung wird an dieser Stelle und im
Folgenden mit Ablangen bezeichnet. Unter Schnei-
den wird im Folgenden das Schneiden von Bahnen-
ware in Transportrichtung, gleichbedeutend mit der
Richtung, in der diese Bahnenware auf aufgerollt
wird, verstanden.

[0008] Das Ablangen von geschichteter und damit
mehrlagiger Bahnenware fiihrt dazu, dass die oberen
Lagen durch das — auf mikroskopischer Skala — keil-
féormige Messer seitlich verschoben und/oder ge-
quetscht werden.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es
also, ein Verfahren zum Ablangen von Bahnenware
bereit zu stellen, das einen kontinuierlichen Transport
der Bahnenware zulasst, insbesondere in einen kon-
tinuierlichen Rolle-zu-Rolle Prozess integriert werden
kann, mittels dessen Bahnenware, insbesondere
Batterie Separatorware, heutzutage uUblicherweise
produziert und gehandhabt wird.

[0010] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren zum Ablangen von Bahnenware, das die Merk-
male des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 auf-
weist.

[0011] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
also ein Verfahren zum Ablangen von Bahnenware,
die einen Trager und abrasive Partikel aufweist, wo-
bei sich die abrasiven Partikel innerhalb und/oder auf
zumindest einem Teil der Oberflache des Tragers be-
finden, umfassend die Schritte

(a) Bereitstellung der Bahnenware,

(b) Schneiden der Bahnenware auf die benétigte

Breite, und anschlie3end

(c) Aufwickeln der nach Schritt (b) erhaltenen

Bahnenware auf einen Kern oder Hilse, und an-

schlieflend
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(d) Ablangen der Bahnenware auf dem Kern oder
der Hilse langs der Achse des Kerns oder der
Hulse.

[0012] Das erfindungsgemafie Verfahren hat den
Vorteil, in den laufenden Produktionsprozef} fur Bah-
nenware jeglicher Art, insbesondere Separatoren, in-
tegrierbar zu sein. Vorteil des erfindungsgemafRen
Verfahrens ist auch, dass ein fur das Ablangen erfor-
derlicher gesonderter Schritt, die Bahnenware zu fi-
xieren, Uberflissig wird, da die Bahnenware durch
das Aufwickeln automatisch fixiert wird.

[0013] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung ist die konfektionierte Ware, die nach dem erfin-
dungsgemalien Verfahren erhalten wird, sowie die
Verwendung der erfindungsgemalfen Ware als Sepa-
rator in Batterien.

[0014] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
naher erlautert.

[0015] In Schritt (c) des erfindungsgemafien Verfah-
rens kann vorzugsweise ein Kern oder eine Hulse
eingesetzt werden, deren Durchmesser das 100- bis
10°-fache der Dicke der Bahnenware betragt.

[0016] Es kann weiterhin vorteilhaft sein, in Schritt
(c) des erfindungsgemalen Verfahrens Bahnenware
mit einer Dicke von 5 ym bis 100 ym einzusetzen.

[0017] Es konnen von 2 bis 1000 Lagen Bahnenwa-
re auf den Kern oder die Hulse in Schritt (c) aufgewi-
ckelt werden, wobei die Anzahl der Lagen aus dem
abgerundeten Quotienten aus der Differenz zwi-
schen dem groRten Durchmesser des nach Schritt (c)
erhaltenen Koérpers senkrecht zur Kérper Achse und
dem Durchmesser des Kerns oder der Hilse und
dem zweifachen der Dicke der Bahnenware erhalten
wird.

[0018] Es besteht die Mdglichkeit, in Schritt (d) des
erfindungsgemafien Verfahrens zumindest ein festes
oder rotierendes Messer einzusetzen.

[0019] Vorzugsweise kann in Schritt (d) die Bahnen-
ware in einem Schnitt Iangs der Achse von auf3en in
Richtung der Rotationsachse des nach Schritt (c) er-
haltenen Kérpers abgelangt werden.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- WO 99/15262 [0003]
- DE 10208277 [0004]
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ablangen von Bahnenware, die
einen Trager und abrasive Partikel aufweist, wobei
sich die abrasiven Partikel innerhalb und/oder auf zu-
mindest einem Teil der Oberflache des Tragers befin-
den, umfassend die Schritte
(a) Bereitstellung der Bahnenware,

(b) Schneiden der Bahnenware auf die bendtigte
Breite, und anschlieend

(c) Aufwickeln der nach Schritt (b) erhaltenen Bah-
nenware auf einen Kern oder Hilse, und anschlie-
Rend

(d) Ablangen der Bahnenware auf dem Kern oder der
Hulse langs der Achse des Kerns oder der Hilse.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Schritt (c) ein Kern oder eine Hilse
eingesetzt wird, deren Durchmesser das 100- bis
10°-fache der Dicke der Bahnenware betragt.

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt (c) Bahnen-
ware mit einer Dicke von 5 pm bis 100 ym eingesetzt
wird.

4. Verfahren nach zumindest einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(c) von 2 bis 1000 Lagen Bahnenware auf den Kern
oder die Hulse aufgewickelt werden, wobei die An-
zahl der Lagen aus dem abgerundeten Quotienten
aus der Differenz zwischen dem grof3ten Durchmes-
ser des nach Schritt (¢) erhaltenen Korpers senkrecht
zur Korper Achse und dem Durchmesser des Kerns
oder der Hilse und dem zweifachen der Dicke der
Bahnenware erhalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Schritt (d) zumindest ein festes oder
rotierendes Messer eingesetzt wird.

6. Verfahren nach zumindest einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(d) die Bahnenware in einem Schnitt I1angs der Achse
von auf3en in Richtung der Rotationsachse des nach
Schritt (c) erhaltenen Kérpers abgelangt wird.

7. Konfektionierte Ware, erhalten nach zumin-
dest einem der Anspriiche 1 bis 6.

8. Verwendung der Bahnenware nach Anspruch
7 als Separator in Batterien.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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