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1. Ursprüngliche Aufgabenstellung sowie wissenschaftlicher und technischer Stand, 
an den angeknüpft wurde 

 
Stand der Technik für die Batteriefolienherstellung sind Gießprozesse (Casting), wobei die 

Elektrodenpaste über Düsen- oder Rakelwerkzeuge auf die Substratfolien beschichtet wird. 

Aufgrund der Präzisionsanforderungen an die Elektrodenbeschichtung sind Gießprozesse in 

ihren Feststoffanteilen technisch auf 60 – 70 Ma.-% begrenzt. Um den Feststoffanteil weiter 

zu steigern und darüber Kosten-einsparungen durch geringere Lösemittelmengen und 

Trocknungsbedarfe zu erreichen, sind neue Beschichtungsprozesse für hochviskose Pasten 

notwendig. Auch hier können Extrusionsprozesse mit Ein- oder Doppelschneckenextrudern 

und speziellen Schlitzdüsen zum Einsatz kommen. Beispielsweise setzt EAS ein an die 

Polymerfolienherstellung angelehntes Verfahren zur Flachextrusion ein, in dem die 

Batteriepaste nach der Düsen-Beschichtung vor der Trocknung in einen Glättwerk zwischen 

Polymerferfolien nachgewalzt wird. Anschließend wird das Extrudat geschnitten und über 

einen zusätzlichen Prozessschritt auf die Ableiterfolie auflaminiert. Damit verbunden ist ein 

hoher prozesstechnischer Aufwand für die Umlamination und ein Randverschnitt, welcher 

aktuell die Herstellkosten treibt und Ausschuss produziert. Aktuelle 

Forschungsherausforderungen liegen in der Entwicklung eines Direktbeschichtungsprozesses 

für dieses Extrusionsverfahren um die bisherigen Limitierungen der Breitschlitzdüse zu 

überwinden (z.B. Zieldicken < 50 µm und die Genauigkeit der Beschichtungen oder 

Kantenqualität). 

 
 
2. Ablauf des Vorhabens und wesentliche Ergebnisse sowie ggf. Zusammenarbeit 

mit anderen Forschungseinrichtungen 
 
Im Vorhaben wurde eine zylindrische LFP Demonstratorzelle entwickelt, die im Vergleich zur 

aktuellen LFP Hochleistungszelle des Typs 602030 eine um 25 % höhere volumetrische 

Energiedichte bei gleicher Belastbarkeit aufweist. Dazu waren mehrere Entwicklungsschritte 

in allen Bereichen der Zellentwicklung notwendig. Im ersten Schritt wurden dazu komplexe 

Berechnungen der Energie- und Leistungsdichte durchgeführt, um die notwendige 

Elektrodenkonfiguration festzulegen und zusammen mit den mechanischen 

Designanforderungen ein Zellkonzept zu definieren. Die hochkapazitiven Graphitanoden und 

LFP Kathoden wurden dabei über ein umweltfreundliches Extrusionsverfahren hergestellt, das 

ohne toxische Lösungsmittel auskommt. Ein prozesstechnisches Ziel war dabei die komplexe 

Entwicklung eines innovativen Direktbeschichtungsverfahren, wobei das Extrudat direkt auf 

die Ableiterfolie aufgetragen wird. Dazu wurden neuartige Möglichkeiten der 

Flüssigkeitsdosierung, simulationsoptimierte Breitschlitzdüsen und die Begrenzung der 

Extrudatschichten durch Keile im Glättwerk erprobt. Zusätzlich konnten durch den Einsatz der 

durch die Projektpartner entwickelten Prüftechnik die Herstellungsprozesse weiter optimiert 

werden, das zu einer Steigerung der Elektrodenqualität führte. Materialseitig wurde ein 

hochleitfähiger acetonitrilbasierter Elektrolyt in das Zellkonzept mit extrusionsoptimierten 

Elektrodenmaterialien integriert. Die gründliche elektrochemische Charakterisierung der 

Demonstratoren lieferte ein eingehendes Verständnis der Zellperformance, dass zur 

abschließenden Bewertung der Prozess-Struktur-Eigenschaften-Beziehung genutzt wurde.  
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1. Ausführliche Darstellung der im Rahmen des Vorhabens durchgeführten 
Arbeiten mit Vergleich zur ursprünglichen Vorhabenbeschreibung 

 
AP1: Zelldesign 
 
Im ersten Schritt wurden komplexe Rechnungen zur Beschreibung der zylindrischen 
LFP Zelle, die den Ausgangspunkt der Entwicklung darstellt, durchgeführt. Dazu wurde 
viel Arbeitszeit in die Entwicklung einer Arbeitsmappe investiert, die alle notwendigen 
Informationen zu den mechanischen und elektrochemischen Charakteristika enthält und 
die zu erwartenden Eigenschaften berechnet. In Abbildung 1 ist ein entsprechender 
Screenshot davon dargestellt: 
 
 

 
 
Abbildung 1: Screenshot von der entwickelten Arbeitsmappe zur Beschreibung der 
Eigenschaften einer zylindrischen Zelle. 
 
 
 
 
Da die Rechnungen den tatsächlichen Eigenschaften der Zelle gut abgebildet haben, 
wurden im zweiten Schritt die Parameter iterativ so verändert, dass die im Projektantrag 
gesteckten Ziele erreicht werden. Dazu wurden auch die von Asahi Kasei bereitgestellten 
Eigenschaften des acetonitrilhaltigen Elektrolyts genutzt sowie bei der Berechnung der 
Leistungsdaten mit dem IKTS-MD zusammengearbeitet, die über ein entsprechendes 
Simulationsprogramm verfügen. Eine aussichtsreiche Berechnung ist in Abbildung 2 
dargestellt, die angestrebte Energiedichteerhöhung um 25 % wird in dem dargestellten 
Modell erreicht. 
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Abbildung 2: Screenshot einer Berechnung zur im HEADLINE Projekt entwickelnden 
energiedichten LFP Hochleistungszelle mit mind. 50 Ah. 
 
 
Aus den Berechnungen wurde ein Lastenheft für die zylindrische Zelle erstellt, welches 
in Abbildung 3 dargestellt ist. Meilenstein M1 wurde für die zylindrische Zelle somit 
vorzeitig erreicht. 
 

 
Abbildung 3: Lastenheft für die zu entwickelnde zylindrische LFP-Zelle. 
 
AP2: Entwicklung / Anpassung der Zellkomponenten 
 
Erste Untersuchungen zur Beständigkeit der Zellkomponenten gegenüber dem 
acetonitrilhaltigen Elektrolyten wurden im Berichtszeitraum begonnen und auch einige 
Teile für weitergehende Untersuchungen an Daikin und Asahi Kasei gesendet.  
Die Untersuchungen zur Beständigkeit der Zellkomponenten gegenüber dem 
acetonitrilhaltigen Elektrolyten wurden im Berichtszeitraum fertig gestellt. Da eine 
ausreichende Stabilität der Standardzellkomponenten gegenüber dem acetonitrilhaltigen 
Elektrolyten vorhanden ist, sind keine weiteren Anpassungen nötig. 
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AP3: Mischprozesse für hochviskose Batteriepasten 
 
Zur Dosierung des Lösungsmittels wurde eine Zahnradpumpe am Extruder installiert. Im 
Berichtszeitraum wurde die Pumpe erfolgreich in Betrieb genommen 
 

 
 

Abbildung 4: Am Extruder installierte Zahnradpumpe zur Dosierung des Lösungsmittels. 
 
 
 
Es wurden zahlreiche Untersuchen durchgeführt, um die kontinuierliche Dosierung zu 
quantifizieren sowie den Einfluss der Dosierung auf die Extrudatqualität zu evaluieren. 
Abbildung 1 zeigt verschiedene Aufnahmen der Beta Gauge mit einen Membranpumpe 
(links) und der Zahnradpumpe (rechts). Eine signifikante besserer Extrudatqualität mit 
verringerten Schichtdickenschwankungen konnte mit der Zahnradpumpe erzielt werden, 
die auf die kontinuierlichere Dosierung der Flüssigkeit zurückzuführen ist.   
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Abbildung 5: Beta Gauge Aufnahme einer LFP-Kathode mit geringen Schwankungen 
(links, mit Zahnradpumpe) und größeren Schwankungen (rechts, Membranpumpe). 
 
In diesem Arbeitspaket wurden alle erforderlichen Arbeiten fertiggestellt. Die installierte 
Zahnradpumpe für eine signifikante bessere Extrudatqualität mit verringerten 
Schichtdickenschwankungen wurde ausgiebig erprobt und hinsichtlich Prozessstabilität 
optimiert. Diese Feinjustierungen an der Pumpe haben signifikaten Einfluss auf die 
Verbesserung der Qualität, die mit Hilfe der installierten Messtechnik vom Projektpartner 
Suragus validiert wird.  
 
 
Zum Ende des Projektes wurden dann die Elektroden erfolgreich direkt auf die 
(vorbeschichtete) Ableiterfolie beschichtet (vgl. Abbildung 5).  
 
 

 
Abbildung 5: Direktextrusionsversuch auf vorbeschichtete Ableiterfolie. 
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AP4: Batteriefolienextrusion mittels innovativer Formgebungswerkzeuge 
 
Es wurde mit verschiedenen Projektpartnern und anderen potentiellen Lieferanten über 
geeignete Referenz-Extrusionsdüsen gesprochen. Im Projekt wurde ein neuer elektrisch 
beheizbarer Breitschlitzdüsenkopf von Brabender für die Extrusion angeschafft. Mithilfe 
dieser neuen Düse kann eine hochpräzisere Einstellung der Dicke des Extrudats 
erfolgen. Zur Verwendung der Düse wurde extra ein Düsenwagen entwickelt, um das 
Handling zu vereinfachen.  

 
Abbildung 6: Neuer Breitschlitzdüsenkopf von Brabender im Model (links) und nach 
erfolgter Installation am Extruder der Demonstratoranlage (rechts). 
 

 
Zahlreiche Versuchsreihen mit dieser Breitschlitzdüse wurden durchgeführt, um die 
Extrustqualität zu verbessern. Große Erfolge konnten hinsichtlich der Homogenität erzielt 
werden, allerding wurde trotz wandreibungsoptimierten Fließkanals keine ausreichende 
Kantenqualität für eine Direktbeschichtung erzielt werden.    
 
Aus diesem Grund wurden weitere Extrusionsversuchsreihen mit Teflonkeilen an der 
Extruderdüse durchgeführt. Diese Keile sollen das Wegfließen der Exdrutatmasse zum 
Rand hin verhindern (siehe Abbildung 7). 
 
 

 
Abbildung 7: Testaufbau mit den Teflonkeilen an der alten Extruderdüse 
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Ein Einsatz der Begrenzungskeile hat einen positiven Effekt, der jedoch nach den ersten 
Versuchen immer noch nicht die hinreichende Qualität liefert.  

 
Abbildung 8: Extrudat (links) und Messung der Schichtqualität mittels Beta-Gauge 
(rechts) aus den Extrusionsversuchen mit Begrenzungskeilen an der alten 
Extruderdüse. 

 
 
 
 
AP5: Messtechnik für die Qualitätssicherung 
 
In diesem Arbeitspaket wurden zahlreiche Extrusionsversuche durchgeführt, um 
Versuchsmaterialien für die Partner herzustellen, die die Messtechnik entwickeln (IKTS-
MD, ifu und Suragus). Es wurden Anodenextrudate aus Graphit sowie Kathodenextrudate 
aus LFP und NMC hergestellt. Dabei wurden drei verschiedenen Flächenbeladungen 
gewählt, die den ganzen technologisch möglichen und sinnvollen Bereich zwischen 
dünnen high power Elektroden und dicken high energy Elektroden abdecken. Bei den 
Versuchen wurde wertvolle Erfahrung mit den unterschiedlichsten Materialien 
gesammelt, um später die Elektroden für die Demonstratorzellen in AP6 herzustellen. 
Nach Anwendung eines speziellen Trocknungsverfahren wurden zusätzlich freistehende 
Elektroden, d.h. getrocknete Elektrodenmasse ohne Ableiterfolie (vgl. Abbildung 5) 
produziert. Es kann somit die reine Elektrodenmasse mittels Ultraschall ohne störende 
Einflüsse der metallischen Ableiterfolie bei den Messtechnikpartnern vermessen werden.  
Eine vollständige Übersicht über die produzierten Materialien ist in Tabelle 1 
zusammengefasst.  
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Abbildung 9: Extrudat zwischen PET-Folie (links) und freistehende Elektrode (rechts). 
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Tabelle 1: Eigenschaften der Produzierten Extrudate und freistehenden Elektroden zur 
Entwicklung der Messtechnik bei den Konsortialpartnern.  
 

NMC – Extrudat zwischen PET-Folie 

Beschichtungskapazität: 1,45 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht:  9,7 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 24 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
79-80 µm 

Beschichtungskapazität: 3,31 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 22,0 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 24 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
119-122 µm 

Beschichtungskapazität: 4,72 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 31,5 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 24 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
155-159 µm 

freistehende NMC - Kathoden 

Beschichtungskapazität: 1,45 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 7,3 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Elektrodendicke: 14-16 µm 

Beschichtungskapazität: 3,31 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 16,7 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Elektrodendicke: 54-60 µm 

Beschichtungskapazität: 4,72 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 23,9 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 177 mm 

Elektrodendicke: 95-100 µm 

Graphit – Extrudate zwischen PET-Folie 

Beschichtungskapazität: 2,11 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht:  11,4 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 41 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
114-119 µm 

Beschichtungskapazität: 3,43 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 18,8 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat):42 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
158-163 µm 

Beschichtungskapazität: 5,14 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 28,2 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 42 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
213-220 µm 

freistehende Graphit - Anoden 

Beschichtungskapazität: 2,01 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 6,9 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 41-43 µm 

Beschichtungskapazität: 3,43 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 11,4 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 81-84 µm 

Beschichtungskapazität: 5,14 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 17,4 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 137-142 µm 

LFP – Extrudate zwischen PET-Folie 

Beschichtungskapazität: 1,48 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 17,4 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 38 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
129-131 µm 

Beschichtungskapazität: 3,77 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 37,9 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat):38 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
236-240 µm 

Beschichtungskapazität: 5,55 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 58,8 mg cm-2  

Lösungsmittelanteil (Ethylencarbonat): 38 wt% 

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Extrudatdicke (inklusive 2x23µm PET-Folie): 
332-335 µm 

freistehende LFP - Kathoden 

Beschichtungskapazität: 1,48 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 11,2 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 36-65 µm 

Beschichtungskapazität: 3,77 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 24,1 mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 148-155 µm 

Beschichtungskapazität: 5,55 mAh cm-2  

Beschichtungsgewicht: 37,9mg cm-2  

Beschichtungsbreite ca. 180 mm 

Elektrodendicke: 255-260 µm 

 
Erste Prüftechnik wurde auch schon an den Demonstartoranlagen integriert, wie 
beispielsweise ein (nicht strahlender) Hochfrequenzwirbelstromsensor (vgl. Abbildung 
10, links). Die ersten Tests an Anodenextrudaten zeigen bereits eine gute 
Übereinstimmung der Messergebnisse des entwickelten Sensors mit den Messdaten der 
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vorhandenen Beta Gauge (Abbildung rechts), die gewöhnlich zur 
Flächenkapazitätsbestimmung genutzt wird. 
 

   
Abbildung 10: Installation des Hochfrequenzwirbelstromsensors. 

 
Die bereits installiert Messtechnik wurde in verschiedensten Versuchsreihen verwendet, 
um die Extrudate ausgiebig zu charakterisieren und Prozessoptimierungsschritte 
einzuleiten.  
Zusammen mit der Firma Suragus erfolgten Schritte zur Verbessrung der Messauflösung, 
Kompensation der maschinenbedingten Temperaturschwankungen und anderer 
Optimierungen während aller durchgeführten Versuchsreihen.  
 
 
AP6: Prozessoptimierung für hochkapazitive Elektroden 
 
Im Berichtszeitraum wurden erste dickere LFP Elektroden extrudiert mit einer 
Flächenkapazität von 3,2 mAh cm-2. Daraus wurden dann erste Zellen mit 
Standardelektrolyten gebaut. Diese erreichten die im Abbruchmeilenstein definierte 
Zielkapazität von 50 Ah. Die ersten Zyklisier- und Lagertestergebnisse (vgl. Abb. 11 und 
12) sind schon gut, aber noch ausbaufähig. 
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Abbildung 11: Zyklisierungsdaten der hochkapazitiven LFP-Zellen mit 0,5C/0,5C. 

 
Abbildung 12: Zelllagerung der 50 Ah LFP-Zelle bis zu einer Restkapazität von 80%. 

 
Nach den Vorgaben aus Lastenheft aus AP1 wurden erfolgreich Zellen mit einer 
Kapazität von 50 Ah entwickelt. Es wurden 6 verschiedene Elektrolytrezepturen in 
Zusammenarbeit mit Asahi Kasei ausgewählt, um die meilensteinrelevanten 
Demonstratorzellen zu bauen: 
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Die Formationsergebnisse sind in der folgenden Tabelle aufgelistet und 
veranschaulichen das Übertreffen des Kapazitätsziels von 50 Ah. Durch das Erreichen 
von 52 Ah wurde die Kapazität der Ausgangszelle um 30 % anstatt der angestrebten 25% 
erzielt. Gleichzeitig wurden sehr geringe Widerstände gemessen, die auf eine 
herausragende Leistungsfähigkeit hindeuten. 
 

Charakteristika 50 Ah Zelle 

Anzahl der Zellen 24  

Kapazität 1.Ladung [Ah] 62,95 

Kapazität 3.Entladung [Ah] 53,08 

Irreversibler Kapazitätsverlust [%] 15,67 

DC Widerstand/ 10C, 2s [mΩ] 0,74 

Selbstentladung [%/ Woche] 3,19 

Reversible Kapazität [Ah] 52,20 

AC Widerstand [mΩ] 0,37 

 
Für die gebauten und formierten Zellen wurden verschiedene Belastungstests in Lade- 
und Entladerichtung durchgeführt. 
 

 
Abbildung 13. Ladekurven der 50 Ah LFP-Zelle mit acetonitrilhaltigem Elektrolyten 
YBM3127 
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Abbildung 14. Entladekurven der 50 Ah LFP-Zelle mit acetonitrilhaltigem Elektrolyten 
YBM3127. 
 

 
Abbildung 15. Ladekurven der 50 Ah LFP-Zelle mit acetonitrilhaltigem Elektrolyten 
YBM3130. 
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Abbildung 16. Entladekurven der 50 Ah LFP-Zelle mit acetonitrilhaltigem Elektrolyten 
YBM3130. 
 
In Abhängigkeit vom Acetronitilgehalt (vgl. Rezepturtabelle oben) wurden 
unterschiedliche Belastbarkeiten erhalten. Die Versuche bestätigten die theoreischen 
Berechnungen aus AP1, dass ein höherer Anteil an Acetonitril die Belastbarkeit erhöht. 
Die untersuchten Additive hatten nur geringen Einfluss. Mit dem Elektrolyten YBM3130 
wurden in Entladerichtung Belastbarkeiten von 750 A (15C) erreicht, die vom absoluten 
Strom vergleich mit den Ausgangszellen sind. In Laderichtung wurden Belastbarkeiten 
von 250 A (5C) erreicht und somit die angestrebten Werte der Ausgangszelle mehr als 
verdoppelt. 
 
Somit wurden die Ziele des finalen Meilensteins bereits vorzeitig erreicht bzw. 
teilweise übertroffen.  
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2. Wichtigste Positionen des zahlenmäßigen Nachweises 
 

• Personalkosten zum Durchführen der Projektarbeiten 

• Materialkosten zum Bau der Zellen zum Testen verschiedener Aktivmaterialien, 
Separatoren und Elektrolyte 

• Kosten zur Anschaffung der Extruderdüsen für die Entwicklung der  

• sonstige Vorhabenskosten beispielsweise für Kalandrier- oder Beratungsdienstleistung 

 
 
3. Notwendigkeit und Angemessenheit der geleisteten Projektarbeiten 
 
Der hohe Personaleinsatz wurde größtenteils zur Produktion der Elektroden und daraus 
hergestellten Testzellen sowie deren Formation und elektrochemische Charakterisierung 
verwendet. Um geeignete Materialkombinationen von Aktivmaterialien, Separatoren und 
Elektrolyt für die Temperaturstabile Zelle zu finden, waren zahlreiche Versuchsreihen 
notwendig (s. oben für Details), die auch die Anzahl der gebauten Testzellen 
(Materialkosten) rechtfertigen. Die Produktion ist nicht automatisiert, sodass die 
Versuche sowie die spätere Fertigung viele Ressourcen benötigen. Die angeschafften 
Extruderdüse war zwingend erforderlich, um Direktextrusionsverfahren zu entwickeln.  
 
Da alle Ziele im Projekt erreicht bzw. teilweise auch übertroffen wurden, hat sich die 
Durchführung des Vorhabens im gewählten Umfang gerechtfertigt. 
 
 
4. Voraussichtlicher Nutzen, insbesondere die Verwertbarkeit des Ergebnisses – 

auch konkrete Planungen für die nähere Zukunft - im Sinne des 
fortgeschriebenen Verwertungsplans 

 
Der Markt von Lithium-Ionen-Zellen wird hauptsächlich von großen asiatischen Zellherstellern 

dominiert. Das Geschäftsmodell der EAS basiert aufgrund dessen auf einer 

Nischenmarktstrategie. Zur Distanzierung von asiatischer Massenware, ist es entscheidend 

Zellen mit besonderen Spezifikationen im Angebotsportfolio zu haben. Im Gegensatz zur 

herkömmlichen Lithium-Ionen-Zelle haben asiatische Zellhersteller im Bereich der 

Temperaturstabilität noch keine Marktrelevanz, sodass ein früher Einstieg in diese Technologie 

einen Wissensvorsprung in Deutschland aufbauen und festigen kann und EAS einen Vorteil im 

internationalen Wettbewerb verschafft.  

Die entwickelte Zelle mit den überdurchschnittlichen Lade- und Entladeraten ist ein einzigartig 

und eröffnet neue Anwendungsfelder, in denen hohe Leistungen notwendig sind. Durch das 

Direktextrusionsverfahren kann diese auch zu einem günstigen Preis hergestellt werden. EAS 

erhält bereits Nachfragen von Kunden für Applikationen, dazu gehören Nischenanwendungen im 

Bereich Verteidigung. EAS geht weiterhin davon aus, dass sich bei guter Vermarktung der Absatz 

in den Folgejahren positiv entwickeln kann und sich ein zusätzliches Lizenzgeschäft für das 

Extrusionsverfahren entwickelt. Dazu sind weitere Investitionen nötig die mit einer 

kontinuierlichen Weiterentwicklung der Zelle einhergehen, um weiterhin den Produktionsstandort 

Deutschland zu stärken und sich von asiatischer Konkurrenz abzuheben. Im Verlauf des 

Vorhabens wurden seit Projektbeginn außerdem zahlreiche neue Stellen bei EAS geschaffen und 

durch ineue qualifizierte Mitarbeiter besetzt, die auch nach Projektabschluss erhalten bleiben. Die 

angestrebten Umsatzsteigerungen werden weiterhin die Schaffung von neuen qualifizierten 

Arbeitsplätzen bei der EAS nach sich ziehen, um die Vorteile im internationalen Wettbewerb 
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auszubauen und auch zukünftig zum Erhalt und Aufbau von hochqualifizierten Arbeitsplätzen in 

der deutschen Zell-, Modul- sowie Gesamtsystemproduktion beizutragen. 

 
 
5. Während der Durchführung des Vorhabens bekannt gewordene Fortschritt auf 

dem Gebiet bei anderen Stellen 
 
Während des Projektes wurde der Markt kontinuierlich beobachtet und uns sind von 
anderen Zellherstellern keine Fortschritte während des Projektes auf diesem Gebiet 
bekannt.  
 
 
6. Erfolgte oder geplante Veröffentlichungen des Ergebnisses nach Nr. 5 der 

NABF und NKBF. 
 
keine 
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