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Dela production de cellulesde batteriea
I'installation de moteurs électriques

Des processus fiables pour |'éectromobilité avec les solutions d'automatisation de Festo

Le nombre de véhicules équipés de groupes motopropul seurs él ectriques augmente de plus de 40 % chaque
année dans le monde. Dans le méme temps, les processus de fabrication du groupe motopropul seur éectrifié
évoluent. Alors que le processus de fabrication classique des voitures a moteur a combustion interne reposait
principalement sur des méthodes de production semi-automatiques, les cellules de batterie et les moteurs
électriques sont de plus en plus produits de maniéere entierement automatique. En tant que fabricant leader de
technol ogies d'automatisation, Festo propose | es solutions adaptées a ce processus tout au long de la chaine
de valeur, de la production de cellules de batterie a |'assemblage de moteurs électriques. Les cellules de
batterie représentent a elles seules environ 40 % de la valeur gjoutée dans la fabrication d'un véhicule
électrique. Sur aucun continent, les capacités de production de batteries lithium-ion ne croissent aussi vite
gu'en Europe.

Accent accru sur I'Europe

Les prévisions actuelles estiment que |le pourcentage de la fabrication mondiale passera de 6 % aujourd’hui a
25 % d'ici 2030. La production de cellules de batterie est hautement automatisée. En effet, les cellules de
batterie en tant que produit de haute technol ogie dépendent davantage d'une bonne infrastructure en termes
d'ingénierie que de faibles colts de personnel. Celarendra le secteur encore plus intéressant, méme dans les
Etats industriels trés dével oppés d'Europe avec leurs importantes usines automobiles ainsi que les
constructeurs de machines et de systémes, de la production de cellules de batterie individuelles a
I'assemblage des modules de batterie.

Facteurs clésdanslafabrication de batteries

L e processus de fabrication des batteries étant extrémement sensible, trois facteurs doivent étre pris en
compte pour les composants d'automatisation : I'environnement de la salle seche, les exigences dela salle
blanche et |es éventuelles particul es interférentes telles que les métaux non ferreux. Les produits du catalogue
de Festo peuvent étre utilisés sans restriction dans la piece seche. Laraison en est que seuls des lubrifiants
sans eau et des polymeres renforcés GRP/CFRP sont utilisés dans |es composants soumis a l'abrasion.
Aucune des quelque 60 graisses différentes utilisées par Festo ne contient d'eau dans laformulation du
lubrifiant, c'est pourquoi ces graisses ne sechent pas. Les vérins, les vannes, les pinces et les entrainements,
tous les systemes de manutention, de vide et d'air comprimé, les capteurs, lesfiltres, les régulateurs et les
raccords de plus de 80 séries de produits de Festo peuvent étre utilisés dans des environnements de salle
blanche de classe SO 7. La plupart d'entre eux conviennent également aux classes 6 et 5, certains méme ala



classe 4.

Selon I'application, les produits de la production de cellules de batterie ne doivent pas émettre de particules
génantestelles que le cuivre, le zinc ou le nickel. Sinon, il y aun risque que la qualité des piles soit réduite
ou qu'elles soient inutilisables. C'est pourquoi Festo a défini des critéres limitant I'utilisation du cuivre, du
zinc et du nickel dans le développement de ses produits : les matériaux métalliques dont le cuivre, le zinc ou
le nickel sont les composants principaux sont exclus de |'utilisation.

Dégazage et scellement des cellules de batterie

L es systemes de manutention de Festo sont déja équipés de produits d'automatisation sans cuivre, zinc et
nickel. Celales rend parfaits pour une utilisation dans |e dégazage et I'étanchéité. Ces processus de base de la
production de cellules de batterie ont lieu immeédiatement aprés la charge initiale des cellules de batterie avec
une tension éectrique et impliquent de percer les cellules de batterie avec des lances et d'extraire le gaz de
formation produit lors du contact. Des actionneurs pneumatiques et éectriques de Festo sont utilisés pour
manipuler et percer les cellules de batterie.

L es avantages que les solutions de manutention de Festo apportent a ces processus sont la vitesse élevée et le
débit élevé ainsi que lafiabilité et la précision de répétition. Par exemple, un systeme de manutention en
porte-a-faux basé sur les axes de broche ELGT de Festo assure un chargement et un déchargement
dynamiques et fiables des chambres de processus. L es axes de broche compacts et économiques ELGT de
Festo avec double guidage intégré sont parfaits pour étre combinés dans des systemes cantilever 2D et 3D.

Jusgu'au groupe motopr opulseur éectrique

La production efficace de composants pour |e groupe motopropul seur électrique est un facteur décisif dans le
succes économique de |'éectromobilité. Le moteur électrique et la batterie forment sa partie centrale. Lors de
I'assemblage du module de batterie et de I'assemblage du pack, des facteurs tels que les volumes de
production variables, les géométries des composants ainsi que la sécurité au travail et la surveillance continue
pour minimiser les risgues jouent un role crucial. La clé d'une efficacité accrue est I'utilisation de solutions de
manutention inter-technol ogies adaptées. En combinaison avec une stratégie de standardisation, qui porte
déja ses fruits a un stade précoce du projet, des économies d'échelle peuvent étre exploitées a partir de tailles
de lots de seulement 2 ou plus. Des parameétres de processus reproductibles et transférables optimisent la
mise en service. Lavariété réduite des composants garantit un approvisionnement efficace en pieces de
rechange et réduit en méme temps les temps d'arrét qui pourraient étre causes par des composants critiques et
pertinents pour |e processus.

Latechnologie des capteurs de Festo garantit que les différentes étapes du processus ont le haut degré
d'automatisation requis. Les solutions de manutention combinant des composants €l ectriques et pneumatiques
offrent les avantages combinés des deux technologies et garantissent une préhension et un transport robustes,
fiables et précis des cellules de batterie. Dans le systéme de manutention pour modules de batterie, le vérin
pneumatique DSBC avec transmetteur de position intégré SDAT, codeur de déplacement FENG et frein de
sécurité DACS en combinaison avec |'axe éectrigue en porte-a-faux ELCC et un servomoteur EMMT offre
une multitude de caractéristiques positives : ainsi qu'un processus en ligne contréle, ceux-ci incluent la
détection et le suivi précoces des erreurs, la coordination optimale du moteur et de I'axe avec le processus
spécifié ainsi que lafaible consommation d'énergie.



Concept de sécuritéintégre

Une technol ogi e d'automatisation appropriée contribue de maniére significative a la sécurité fonctionnelle et
aune plus grande disponibilité du systeme lors du montage du module de batterie : des actionneurs quart de
tour pneumatiques verrouillent activement les cellules. Les capteurs peuvent étre facilement paramétrés et
configurés via une interface 10-Link®. Parallélement au mouvement, la technologie des capteurs opto-
électriques détecte |'alignement mécanique de la cellule. La polarité est mesurée électriquement; et si la
tension n'est pas correcte, lacellule est retirée. Les cellules inspectées sont ensuite insérées et correctement
positionnées dans le boitier du module.

Tous les groupes fonctionnels et composants importants pour la sécurité ont une conception redondante.
Dans ce processus, des composants intelligents sont utilisés pour la génération, I'acquisition et le traitement
des données afin de créer des concepts de production transparents. Un systéme de surveillance statistique des
données de processus évalue les données et indique, entre autres, quand le préhenseur doit étre remplacé. La
maintenance conditionnelle évite ainsi lestemps d'arrét et optimise les procédures de maintenance.

Intelligence décentralisée incluant CODESY S SoftM otion

Un concept de commande décentralisé avec des solutions autonomes est judicieux pour atteindre la plus
grande disponibilité possible de I'installation et des machines (OEE). Il en résulte des stations indépendantes
au lieu de concepts de ligne séquentiels installés en permanence. Le systéme de contrdle et d'automatisation
CPX-E-CEC avec Motion Control (CODESY S V3) ouvre de nouvelles possibilités en effectuant une partie
du travail du contréleur principal. Celalibéere des ressources qui peuvent étre utilisées pour |'analyse de
données, par exemple. Cette architecture crée un réseau de production pour I'acquisition compléte des
données et | e tragage des composants. Un jumeau numérique constitue la base a des fins de simulation.

Automatisation et formation a partir d'une source unique

Dans lafabrication de batteries et de véhicules électriques dans le monde entier, il est essentiel d'avoir des
employés ayant |a bonne formation. Pour améliorer rapidement |es compétences d'un grand nombre
d'employés et les doter de laformation et des connai ssances appropriées, Festo Didactic propose des
concepts d'apprentissage spécifiques al'industrie, allant de I'acces a la plate-forme d'apprentissage Festo LX
pour |'auto-apprentissage aux usines de formation pour une formation pratique avec des connaissances.
transfert al'atelier.
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Manutention des batteries

L es solutions de manutention associant des composants é ectriques et pneumatiques offrent les avantages
combinés des deux technologies et garantissent une préhension et un transport robustes, fiables et précis des
éléments de batterie. Dans...

Chambres de traitement de dégazage



Le coaur de I'application est la chambre de traitement. Des actionneurs pneumatiques et é ectriques
manipulent des lances creuses et perforent les cellules de la batterie.

Electrification du groupe motopropul seur (& ectromobilité)

La demande d'automatisation pour la production de cellules de batteries et d'autres composants de véhicules
électriques est en augmentation. Le degré d'automatisation de la production augmente en raison de
I'8lectrification des groupes ...



