Akkumulator gyartastechnologia leirasa

1. Atechnoldgia leirasa
A gyartasi folyamat leirdsat az aldbbi [épésekben ismertetjiik:
e Elektréda gyartas alapanyagainak beszallitasa, tarolasa, termelési célra vald kiadasa
e Mixing
e Elektréda gyartas
e Cella 6sszeszerelés
e Cella formazas
e Modul gyartas
e Pack gyartas
e Termék kiadas
1.1. Alapanyagok beszallitasa, tarolasa, kiadasa

A gyar minden termelési alapanyaga kozuton érkezik a gyarba. Az NMP beszallitdsa
tartalykocsi segitségével torténik a 36, 36b, 36¢c, 304 NMP tartdlyparkokba. Minden NMP
lefejtési hely kilon ki van jelove a gyar teriletén. A lefejtd terek karmentGs kialakitasuak,
kozépen elhelyezett folydka és migyanta bevonat védi a fellleteket.

Az elektroda gyartas minden mas alapanyaga kildeménydarabos formaban, azaz valamilyen
csomagoldsban érkezik a gyar teriletére. Az elektréda gyartas alapanyagai a felllvizsgalat
készitésekor az alapanyag raktar kialakitott dokkold kapuin, valamint az I. f6épiilet 64 m C
zonajanak D-i részén meglévé dokkold kapun lehetséges.

A gyartashoz szikséges alapanyagok egységrakomanyban az aldbbi kildeménydarab
tipusokban érkeznek be:

e 500 kg-os és 1000 kg-os papir lemez lada

e 500 kg-os és 1000 kg-os lagy falu IBC

e 200 I-les hordo

e 20 l-es hordo

e 20, 40 |-es papir zsak

e Falada (fém fdlia tarolasara)
A jarml(ivek kirakodasa elektromos targoncak segitségével torténik. Az alapanyag logisztika
ugy van megszervezve, hogy a fenti alapanyag beadasi kapuktdl kezdve az alapanyagok
épuleten beliil mozognak.



Az elektroda aktiv 0sszetevGinek szilard és kis részben a folyékony alapanyagait az alabbi

helyeken taroljak:

1. tdbldzat
Tarolé hely Hely megnevezése Alapteriilet  Belmagassag
220 220 épulet kézponti elektroda alapanyag raktar 5104 m? 23,0m
92_"C_1F 01 éplilet 92 m épiiletrészben a "C" zéndban 2726 m? 10,2 m
(NB 131) |évé elsé emeleti mixing teriilet elGtti raktar
301 301 éplilet elektroda teriilet 3. emelet M3-011 1497 m? 5,0 m

M3-011, M3-010 katod alapanyag puffer tarolé & M3-010 katod
alapanyag porbetolté helyiség

205 205 toxic material storage (mint karantén, 670 m? 5,4m
vissza aru raktar)

A gyar elektrdoda alapanyagainak taroldsat f6 folyamatként a termelési helyekre vald juttatasat
a 220-as szamu raktarbdl végzik. Az épiilet egy 0sszekotd hiddal kapcsolddik az I. f6éplilet 64
m épliletrészéhez. Két 6sszekots hid kapcsolja 6ssze az alapanyag raktarat a Il. f6épilettel.

Az épllet kozéppontjaban 5 db dokkold kapu van kiépitve. A beérkezd aruk kirakodasa

manualisan torténik. Az I. és a Il. f6épilet alapanyag ellatasat kilon-kilén polcrendszerrdl
végzik. A raktarban van kiépitett polckozi oltérendszer is.

Az épliletbe beérkezett alapanyagot elektromos raklapemelével helyezik ra a fentiek szerinti
polcrendszer erre dedikalt ,be” csatornajara. Innentdl kezdve az aru a f6 folyamatban
automatikusan mozog a raktarban.

Az aru kiadasa az I. f6éplletet ellatd polcrendszerbdl az elsé emeleti szinten 1évé ki csatornak
felé torténik. Innen automata gorgds szallitd rendszer tovabbitja az arut a két épllet kozott
megépilt 6sszekotd hidon. Az igy atadott anyag manudlis anyag mozgatassal jut a 92 m
éplletrész 1. emeletén |év6 elektréda puffer raktarba, ahonnan mar csak a termeléshez
szilkséges mennyiségeket veszik ki.

A ll. féépllet felé torténd anyag kiadas f6 folyamatként az els6 emeleti szintnek megfeleléen
kialakitott ki csatornak felé torténik. A megépitett 6sszekoté hidon fé6folyamatként automata
vezérlésl jarmUivek (AGV) szallitjdk az alapanyagokat a mixing teriilet puffer taroldiba. A II.
féépliletben megvaldsitott termelés esetén a coating |épésben hasznalt elektréda hordozd
foliat is a 220-as alapanyag raktarban taroljak, amit manuadlisan adnak ki a termelési puffer
raktarba.



A f6 aru mozgatasi koncepciot ugy dolgozta ki a gyar, hogy barmelyik rendszer meghibasodasa
esetén legyen méd a meghibasodott rendszer atmeneti kivaltasara. Részben ezért, az
alapanyag raktar folszintjér6l 8 tonnas teher lifttel lehetséges a tarolé rendszer
megkerilésével is anyagot feladni. Az AGV-k mellett, vagy helyett lehetséges az aru
gyalogkiséretl raklapemel6re torténd leszedése is. Az I. f6épllet és 64 m kozotti hid is olyan
széles, hogy az is lehetfséget teremt az alapanyag mozgaté gorgd sor atmeneti kivaltasara.

Az aruk biztonsagos, FIFO elvnek megfeleld, és egyben a termelésbe illesztett mozgatasat 3
irdnyitasi szint egymasba agyazasaval érik el. A I-WMS szint felligyeli azt, hogy az éppen futd
termeléseknek megfelel6 anyagok a legoptimalisabb sorrendben érkezzenek a termelési
helyre. Azaz ez a réteg hatdrozza meg, hogy az éppen futd termelési program alapjan hol
milyen anyagra lesz sziikség. A WCS szint feligyeli a FIFO elv teljesiilését, azaz, hogy a
legkorabban beadott és a termelésben szlikséges alapanyag kertljon kiadasra. A CCS, SCS
folyamatiranyté rendszerek felelnek az aru tovabbitd gépek biztonsagos miikddtetéséért.

A polcrendszer, valamint az aru mozgatas az aldbbi elvek szerint torténik:

A polcrendszer f6 részei az aru berakd és aru kiadd gorgbsor, a polcrendszer és a
rakoddegység. Az elGre-hatra mozgatasa sinen torténik, amit egy a rakodd egységbe épitett
motor végez. Az arut a kocsi nevl részegység veszi ki, vagy helyezi be a polc meghatarozott
helyére. A kocsinak a része egy elektromotorral mozgathatd villa. A kocsi mozgatasat szintén
elektromotor végzi, lancos kapcsolaton keresztiil.

A polc és rakodo6 rendszer normal (izem szerint teljesen automatikusan végzi az aru be és ki
rakodasat. Berakodas soran felismeri az aru tipusat, ellenérzi az aru fizikai méretét és a sulyat,
majd az el6re meghatdrozott algoritmus szerint dont a tarolasi helyrél. A rendszer a kezel6
panelen |évé egyetlen kapcsold elforditdsaval manualis Gzemmaddba helyezhetd. A rendszert
szamos biztonsagi funkcid védi. A kritikus, a biztonsagot érint6 védelmi funkcidkat egy a
rendszert iranyitd PLC feletti biztonsagi relé |atja el.

Az elektroda alapanyagok taroldsara puffer tarolasara hasznalt minden teret kamerarendszer,
automata tlizjelz6 és automata beépitett tlizoltd rendszer védi. Az automata raktarakat kilon
polckozi oltérendszer védi.

Ezen felll 220 szamu raktarban kézponti karmentd folydka van kialakitva. A raktar padozata
és oldalfalai 10 cm magassagig szigeteltek, hogy a padozat karmentéként funkcionaljon.

Puffer elektréda alapanyag tarolé helyek a gyarban

Az alapanyag raktarbdl I. f6épulet 92 m részének C zénajaban az 1 emeleten kialakitott puffer
raktarba, valamint az I. fGéplilet 64 m részének C zénajaban az 1 emeleten lévé puffer taroldba



keriilhet elektroda alapanyag. Az |. f6épillet 64 m részének C zénajaban az 1 emeleten
tarthatd. Az itt végzett puffer tarolds padld szinten végzett tdmbds tarolas.

. f6épliletben az erre kijel6lt helyiségekben végezhetd puffer tarolas. Az I. f6éplilet esetében
minden elektrdda alapanyag a fent emlitett két helyre keriilhet puffer tarolasra. A ll. f6épilet
esetében tobb puffer tarold helyiség van. A puffer taroldkban |évé anyagok a termeléshez
igazodnak.

Az alapanyag raktar padozatat, mligyantaval bevont simitott beton, a puffer taroldk padozatat
rozsdamentes acéllemez burkolat, illetve mligyantaval bevont simitott beton boritja.

Egy palettan, mint egység rakomanyon gyakran egy tonnanyi aru van egyesit6 csomagolo
eszkdzzel egybe csomagolva.

A raktarakban minden anyagot OsszeférhetGségi szabalyoknak megfelel6en valamennyi
biztonsagi elbirds betartdsdval tarolnak. A SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt. godi gyara
219/2011 (X. 20.) Korm. rendelet szerint fels6 kiiszobérték(i veszélyes anyagokkal foglalkozo
Uzem. A Pest Varmegyei Katasztréfavédelmi Igazgatdsag altal katasztrofavédelmi engedéllyel
elfogadott biztonsagi jelentés részletesen szabalyozza az egyes tarold helyeken a SAMSUNG
SDI Magyarorszag Zrt. altal tarthatd anyagok minGségét és mennyiségét.

1.2. Mixing

A gyartas els6 lépése az andd és katdd oldali aktiv anyagok vezetd anyagok és segédanyagok
gyartasi recept szerinti 6sszekevésével annak a bevond anyagnak az el6allitasat célozza, amely
fém hordozén alkalmas lesz akkumulator anddként vagy katédként miikodni.

Az andd/katod aktiv keverék gyartasa soran a gyartas két szakaszbal all. ElGszor elvégzik az
aktiv anyagok, a vezet6 anyagok és egyéb segédanyagok keverését (szilard por keverék). Egy
parhuzamos folyamat soran katdd oldalon elvégzik a kot6anyag kikeverését, végul elkeverik
az aktiv anyagot tartalmazé keveréket és a kotéanyagbdl képzett keveréket, ami igy alkotja a
slurryt.

Katdd oldalon a gyartashoz az alabbi anyagokat hasznaljak

NCM (CAS: 182442-95-1 ) Az NCM a katdd gyartas soran hasznalt aktiv anyag. A gyarba az NCM
— ahogy minden mas kildeménydarabosan beérkez6 alapanyag is — zart csomagolasban
érkezik. Az NCM szilard, poradllagu, kobaltot-mangant-litiumot-nikkelt tartalmazdé oxid
vegyllet. A vegyilet nikkel tulsulyos, azaz az NCM molekuldban a nikkel atom tomegaranya a
legnagyobb. Az NCM H330 Acute Tox. 2; H350 Carc. 1B; H372 STOT RE 1; H412 Aquatic Chronic
3 vegyi veszélyekkel rendelkez6 veszélyes anyag. Az NCM kornyezetanalitikdban, mint nikkel
és kobalt mérheté.



NCA (CAS: 177997-13-6 ) Az NCA szintén katdd oldali aktiv anyag. Az NCA szilard por allagu
alapanyag. Az NCA aluminiumot- kobaltot-litiumot-nikkelt tartalmazd oxid vegylilet. Ez a
vegyllet is nikkel tulsulyos. Az NCA H331 Acute Tox. 3 (belégzés - por), H314 Skin Corr. 1B
veszélyekkel rendelkezd veszélyes anyag. Az NCM kérnyezetanalitikdban, mint nikkel és kobalt
mérheté.

CNT (L-CNT) (keverék) nanocsoves szén. A gyar teriiletére NMP-ben oldva, hordékban kerdil.
A CNT a katdd oldalon hasznalt segédanyag, ami a katdd szerkezetét javitja a termékben. A
CNT a felhasznalt oldészer az NMP miatt veszélyes, vegyi veszélyei H 315 Skin Irrit 2, H319 Eye
Irrit. 2, H335 STOT SE 3, H335D Repr 1B.

Denka Black (CAS: 1333-86-4). Egység rakomanyként raklapokon papirzsakban érkezd, szilard
granulalt alapanyag. A Denka Black vegyi értelemben elemi szén, vegyi veszéllyel nem
rendelkezik, éghetd. A Denka Black-et katod el6allitasahoz hasznaljak, szerepe vezetfanyag.

Oxalsav (CAS: 144-62-7), Kombinalt csomagolasban (kiilsé csomagolds papirdoboz, belsé
csomagolds mdlanyag palack) érkezik a gyar teriletére. Az oxalsav, szilard kristalyos katod
oldalon haszndlt segédanyag, aminek szerepe csomdsodasgatlé anyag. Az anyag H302 Acute
Tox. 4, H314 Acute Tox. 4 veszély mondatokkal rendelkezik. Eghet6 anyag, erds
oxidaloszerekkel, natrium-hipoklorittal, kloratokkal, ammaniaval, lugokkal 6sszeférhetetlen.

Litium-karbonat, (CAS: 554-13-2) Egységrakomany formajaban, palettan PE zsakokban érkezik
a gyar teriletére. A Litium-karbontdt katdd gyartasi segédanyag (biztonsagi komponens, CO2
gazt fejleszt bomlas sordn, ami tdlnyomast elvezet6 elemet aktivalja) szilard por, H302 Acute
Tox 4, H319 Eye Irrit. 2 vegyi veszélyekkel rendelkez6 anyag, nem éghet6, szervetlen sé.
(0sszeférhetetlenség: alkali-fémek, fluor)

PVDF (CAS 9004-32-4, Polivinilidén-difluorid) A fiberdobokban beérkezd alapanyag, a katod
oldali kot6anyag és az andd-katod kozotti szeparator folia alapanyaga. A vegyi veszéllyel nem
rendelkezd polimer, szilard granulatum formaban érkezik a gyar teriletére. A PVDF éghet6
alkalifémek, aluminium por, ezlstpor, mas fémporok, erds lugok, észterek, ketonokkal
Osszeférhetetlen.

Katdd binder (keverék) folyadék (92% NMP és 8% szintetikus gumi oldat) (H 315 Skin Irrit 2,
H319 Eye Irrit. 2, H335 STOT SE 3, H335D Repr 1B) vegyi veszélyekkel rendelkezik az NMP
tartalom miatt. A 200 |-es horddkban a gyar teriletére érkez6 alapanyag a katdd slurry
mingségét javito segédanyag.

Anodd oldalon a gyartashoz az alabbi alapanyagokat hasznaljak



Grafit (CAS: 1333-86-4) A szilard por allagu alapanyag big-bag zsakban vagy papirdobozban
érkezhet a gyar teriiletére. A grafit minGségétdl fliggben vegyi veszély nélkiili, vagy H372 STOT
RE 1 vegyi veszéllyel rendelkezd alapanyag. A grafit andd oldalon az aktiv anyag, éghetd erds
oxidalo szerek, fluor, kldr-trifluoridal 6sszeférhetetlen)

Szintetikus gumi (keverék) Az andd oldali kété anyag folyékony kannakban érkezik a gyar
teriletére (61% viz és 41% butadién-sztirol-kopolimer keverék) vegyi veszéllyel nem
rendelkezik, erés oxidalo szerekkel, vizzel 6sszeférhetetlen anyagok

CMC (100% Karboximetil-celluléz, natriumsd, CAS: 9004-32-4). Az alapanyag papirzsakokban
keriil a gyar teriletére, andd oldali kot6anyag, szilard por. Az anyag vegyi veszéllyel nem
rendelkezik, erés oxidalo szerekkel 6sszeférhetetlen.

Aluminium-oxid (AKP3000) szilard, kristalyos (100% Al203 anyag) (vegyi veszéllyel nem
rendelkezik, nem porrobbanas veszélyes) nem éghet6 (6sszeférhetetlenség: -)

A gyartas |. f6épilet mindharom mixing teriilete esetén az els6 emeleti szinten indul. A II.
féépllet esetén a 3. emeleten. Az anyagok mozgatasat az I. f6épuletben gyalog kiséreti
elektromos targoncakkal végzik a bet6lt6 garatokig. A Il. f6épuletben ugy lett megtervezve a
gyartds, hogy az alapanyagok mozgatdsat az assembly teriileten bevalt automatavezérlési
szallitéeszkozok (AGV), valamint automata anyagmozgatd rendszer végzi.

Az alapanyagok kiporzas mentes betdltését vakuum segitségével érik el. A toltés alatt allo
garatban mindig alacsonyabb nyomasnak kell uralkodnia, mint a kérilotte [évé munkatérben.
A porok betoltésénél a zsakok nyitasat két Iépésben végzik. A kiils6 csomagolast felnyitjak és
a zsakot betoltd garat folé fliggesztik. A garatot ekkor fellilrél lezarjak. A garat nyildsa ugy van
kialakitva, hogy a bels6 csomagolas a garatba benyulé hermetikus manipuldciés karok
segitségével oldhatd legyen. A szilard alapanyagok betoltési elrendezése soronként kis
eltérést mutat az alapelv mindenhol az alabbi:

A betoltd garat felett helyi elszivas biztositott. A betdltés ideje alatt a garatban vakuum van
ennek mértéke azonban soronként eltéré. Minden sor esetén az andd/katéd szilard alkotdinak
bet6lt6 garatja talalhatd a technoldgia legmagasabb pontjan. A garatbdl minden esetben
mérlegen allé siléba keriilnek az alapanyagok, minden alapanyagnak dedikalt betolt6 garatja
van. A szilard alkoték 6sszemérése innentdl soronként kis mértékben eltéré. A 301 épliletben
|évé6 sorok esetében mixer és a tolt6 garat alatti silok kozott 3 szint is talalhatd (méré serlegek,
puffer garatok, mixer siléok) Az I.f6éplletben [évé sorok esetében t6lt6 garat, mérd garat,
puffer garat, mixer garat utat jarnak meg az 6sszetev6k a mixerbe vald bejutast megel6z8en.

Az andd és katdd oldali szilard alapanyag mozgatast lehet6évé tevé vakuum pumpak nyomo
aga, a silok 1égzdb nyilasa, valamint a helyi erny6k minden esetben porlevalaszté késziilékekhez
kapcsolddnak. Készllék elszivas esetén a porlevalasztd és a készllék kdzott legaldbb egy szita



szlird is kozbe van iktatva. A telepitett porlevalasztogépek nyomé vezetéke minden esetben
az adott mixing teriilet technoldgiai szell§ztetését biztositd légcsatornara kapcsolddnak.

A kevésbé veszélyes 6sszetevBk esetén a tarold sildba vald befejtését vakuum szivé landzsa
segitéségével végzik.

Minden mixing terilet kozponti eleme a kever6gép. A kever6gép minden mixing teriileten a
foldszinten talalhaté. Andd el6alltds soran PD katdd elSallitds sordan HD kever6t haszndlnak. A
két keverd tipus a keverési képben tér el egymastol. Minden keveré kdpenytere hiithetd, azok
csatlakoznak a gyar kozponti hitéviz rendszeréhez. Minden kever6 rendelkezik vakuum
halézati kapcsolattal. A kever8k tetejéhez pneumatikus szelepen keresztil kapcsolddnak a
fentiekben mar bemutatott mixer por silék. Katdéd oldalon HD keverében keverik el a szilard
alkotdkat a kot anyaggal. A kot6 anyag itt az NMP-ben oldott PVDF. Andd oldalon alkalmazott
koté anyag a CMC, amelyet el6z6leg egy dedikalt autoklavban vizben feloldanak, ezt a
folyékony koét6anyagot juttatjdk a keverGbe. Andd oldalon magnesszelepen keresztil
juttathaté a késziilékbe DI viz. Katéd oldalon az ott haszndlt olddszer az NMP szintén
csOvezetéki kapcsolaton keresztil kozvetlenil juttathatd a készilékbe, amire a slrliség
szabalyozasa miatt van szikség.

A készilékek a magnesszelep benyitasaval kozvetlendl elszivas ald helyezhetéek. A
készilékhez kapcsolddd vakuum szivattyuk nyomo aga szintén elszivas alatt all. andd oldalon
a készulékek altalanos technoldgiai elszivé rendszerhez kapcsolédnak, katdd oldalon az NMP
jelenléte miatt a tertilet szerves g6z6k, gazok elszivasara kiépitett rendszeréhez kapcsolddnak.
Minden mixing terliletnek van egy altalanos és van egy szerves elszivo légcsatorndja. Szerves
elszivd légcsatorna minden esetben aktiv szenes levalasztén keresztiil bocsat levegét a
kdrnyezetbe.

A beépitett HD kever6k 1500 |, (irtartalmuak, magas és alacsony fordulatra egyarant képesek.
Az OsszetevlGk egyenletes és szennyezettség mentes eloszlasa elemi fontossagu a termék
mindsége szempontjabdl. A technoldgiai edények melegithetéek, de az alkalmazott
legmagasabb hémérséklet 60 °C.

Az egyes terlletekre letelepitett mixerekhez kapcsolddé gépek kapcsan kis eltérések vannak,
ezért a 4 gyartd hely mixing terliletét egylitt mutatjuk be. Katdd oldalon minden gyartohelyen
a mixerek szamdval megegyez6 binder mixer (két6anyag keverégép) van telepitve, azaz a
binder mixerek hozzavannak rendelve a HD mixerekhez. A binder mixerek egységesen 2000 |
drtartalmuak. Az elkészilt két6anyagnak minden gyartdhelyen 2 db egyenként 2000 I-es
kotéanyag tarold tartdlya van, ahonnan egy membran szivattyd emeli a kdtéanyagot a
mixerbe. A vezet6anyag a katdd oldalon mar szinte kizardlag a nanocséves szén (CNT) ami a
gyarba NMP-ben oldva, azaz folyékony formaban érkezik be (L-CNT). A 200 I-es horddban
érkez6 alapanyagot membranszivattyu segitségével emelik az egységesen 2000 |-es L-CNT
tartalyokba. Az egyes mixing terliletek abban eltérnek, hogy az L-CNT tartalyok mixerhez
rendelten, vagy gyartdsi terlilethez rendelten vannak-e letelepitve. Il. f6épliletben minden



mixerhez tartozik 2 db 2000 |-es L-CNT tartaly, a kordbban letelepitett rendszerekben 1 db L-
CNT tartaly tobb mixert is kiszolgdlhat. A mixerben elGallitott termék a 2000 |-es EBT/EMF
tartalyba kerilnek. Minden mixernek vagy EBT/EMF tartdlya. Az EMF tartdlyban
elektromagneses szlirés eldtti pufferelés torténik. Itt az alapanyagokban 1évé magnesezhetd
szennyez6k, valamint a gyartd eszkozok mdagnesezhetd kopadékainak kiszlirése torténik.
Innen a termék a 2 db (mixerenként) 2000 Il-es slurry tarol6 tartalyba kerdl onnan a CBT
tartalyba. Mind a 4 késziilék vegyi értelemben készterméket — slurryt - tarol. Mind a 4 tartaly
kevertetheté. A CBT tartalyban mar a coaterekhez szadnt mindségli (megfelel6 viszkozitasu,
szemeloszldsu, szlirt, megfelel6 h6mérsékletl slurry taroldsat végzik). A coaterek felé a kozti
terméket specialis keverhet6 kerekeken gurithato konténerekben adjak at.

Andd oldalon a slurry el6allitas egyszer(ibb folyamat, mint a katdd slurry készitése. Az itt
hasznalt kot6 anyagot a CMC-t szivé landzsan keresztiil a koté anyag keverd autoklavba adjak.
A grafit (andd aktiv anyag) betoltése a katdd aktiv anyag betdltésénél ismertetettel
megegyezd eljdrds. A vezet6 anyag betoltése szivd landzsdval torténik viszont ott a
vezetGanyagot koztes tomegmérd celldkon allé mixer garatba toltik be, onnan a gyartasi
programnak megfelel6en, a garat aljan |évé pneumatikus szelep mikodtetésével mérik be az
anyagot a mixerekbe. A két6anyag, aktiv anyag és vezetd anyag beaddsan tul a sziikség szerinti
viz adagolasa lehet még sziikséges a gyartas soran. A kész terméket magnessz(irén és hald
sz(ir6n keresztll megszlrik majd membran szivattyuk segitségével a 2000 |-es andd slurry
tartalyokba toltik. A keverhet6 slurry tartalyokbdl egy ismételt magneses szlirést kdvetGen
membran szivattyu segitségével tovabbitjak adjak a slurryt a coater tartalyok felé, ahonnan
ismételt magnes sz(irés és hald szlirést kovetben adjak a kozti terméket a gyarto helyek kozotti
termék atadasra hasznalt specidlis konténerekbe.

Az alapanyagok bemérése teljesen automatizalt, az 6sszetev6k meghatarozott sorrendben
vald betolt6é helyre széllitdsan és a csomagolas felnyitasan kivil az operatornak nincs tobb
teend@je az alapanyag beméréssel. Az OsszetevGk elGirt recept szerinti 6sszemérését a
gyartast szabalyozd folyamatiranyitd rendszer végzi, a tomegmérd cellakbdl és az dramlas
mérdk jelébdl kapott informacidk alapjan.

A gyartas sordn az egyes alkotok egymassal kémiai reakcidba nem lépnek a gydrtas sordn vegyi
értelemben értve Uj anyagok nem keletkeznek.

A porbetoltési tevékenység sordn az alkalmazott technoldgiai elszivasok kivezet6 nyilasai
pontforrasként azonosulnak. A technoldgiabdl elszivott levegd, valamint a vakuum pumpak
nyomo agan kifujt levegében lév6 légszennyez6 anyagokat a beépitett levalasztonak kell
eltavolitani a kibocsatast megel6z6en.

A porbetdltés és a mixing légtechnikai rendszerének tetén 1évé elemei ugy, mint elszivo
ventilatorok valamit a szintén tetén elhelyezett aktiv szenes szlir6k ventildtorai a rész
tevékenységgel 0sszefliggd zajforrasként azonosulnak.



Az andd oldali csovek és készilékek tisztitasa DI vizzel torténik. Minden mixing terilethez
tartozik egy moso helyiség. A mosé helyiségben, valamit a CIP mosatasok soran keletkez8
andd slurryvel szennyezett viz meghatarozé a gyar tevékenyége soran keletkezd technoldgiai
szennyviz mennyisége és minGsége tekintetében. A katdd oldali tisztitas NMP-vel torténik.
Katdd oldalon végzett tisztitas soran keletkez6 NMP-s katdd slurryt mint folyékony veszélyes
hulladékot gydjtik. Ez HAK 06 03 15* (Nehézfémeket tartalmazd fémoxidok) veszélyes
hulladékként keril ki az izembdl.

1.3. Elektréda gyartas

Az elektroda gyartas mixinget kdvetd coating. A coating gyartdsi lépés soran a mixing terileten
létrehozott andd, valamint katdd slurryt a tekercsben érkezé elektréda fém hordozé feliiletére
juttatjak majd az azt kdvets elektromos Gzemd forrd levegds szarito alaguton megszaritjak és
Ujra feltekercselik.

A coating gépbe beflizott fém fdlia (andd esetén réz, katdéd esetén aluminium) fellletére
gondoson beallitott fuvékak nyomjak a slurryt. A bevonat felvitelekor a termék minGsége
szempontjabdl nagyon lényeges annak egyenletesége vastagsdga, valamint szennyezettség
mentessége.

Andd coating soran a kemencében forro levegével kdzvetitett hével az andd slurry oldoszerét
a vizet vonjak el. Minden kemencének vagy egy forro leveg6 elszivd légcsatorndja, az innen
elszivott levegd szilard nem toxikus anyagokkal érintkezhet.

Mind az anéd, mind a katéd coating folyamat kritikus olyan szempontbdl is, hogy a folyamatos

operatori jelenlét ellenére viszonylag konnyen szakad el, illetve gy(ir6dik be a hordozé. Az
anadd coating soran keletkezd gyartasi hulladékot HAK 06 04 99 kell sorolni.

A katdd oldali coating folyamatot a Hatdsaggal folytatott el6zetes egyeztetésnek megfelelGen
26/2014. (lll. 25.) VM rendelet, azaz ,az egyes tevékenységek illékony szerves vegyllet
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kibocsatasanak korlatozasardél” sz6l6 rendelet hatalya ala tartozé tevékenység kell besorolni.
(Tovabbiakban VOC rendelet). Az orszagosan egységesedd jogi megkozelités alapjan az innen
szarmazo NMP kibocsatasara a VOC rendeltben meghatarozott (szigorubb) hatarértékeket kell
figyelembe venni 4/2011. (. 14.) VM rendeletben megadott altalanos technoldgiai kibocsatasi
hatarértékek helyett. Az ezzel Osszefliggd értékelést a levegGtisztasagvédelmi fejezetben

adjuk meg.

A katdd oldali coating tevékenység soran a forrd levegével elhajtandd olddszer az NMP. A
katdd coating gépek intenziv elszivas alatt allnak, minden innen elszivott levegé az adott
géphez tartozd nedves gazmosd berendezésbe jut. Az NMP kivaléan olddédik vizben, az
alkalmazott nedves gazmoso egy toltott oszlop, ahol a levegbvel ellenaramban a gyar DI
halézatabdl szarmazd nagy tisztasagu vizet aramoltatnak.

Az itt levalasztott vizes NMP-t csGvezetéki kapcsolaton juttatjdk vissza a 36a, 36b, 36c,
valamint a 304 teriletekre. A keletkezett vizes NMP-t mint veszélyes hulladékot



HAK 16 10 01* (veszélyes anyagokat tartalmazo vizes folyékony hulladék) arra jogosult partner
részére adjak at, aki megtisztitja és akkumuldtor gyartasi célra djra hasznosithatéva teszi.

A katéd coating folyamattal megegyezé a szeparator félia (SFL) felvitelének moddja. A
szeparator folia egy meghatarozoan PVDF-bd4l allo réteg, amit NMP-ben oldva hasznalnak fel
és készitik el vele a SFL bevonatot. A szeparator félia készitése soran elszivott NMP- tartalmu
meleg levegs az SFL coating gépekbdl ugyan Ugy a vizes gazmosodra jut. Az I. fGéplilet 92 m
terliletén az SFL coating gépeknek sajat gdzmosot telepitettek, minden mas gyartasi terileten
az SFL készitésrél elszivott NMP tartalmu levegét a katdd coating-al azonos gazmoso tisztit
meg.

Mind az andd mind a katéd coating vonalak ,,haz a hazban” technoldgiaval vannak a gyartasi
terliletre beépitve. Ennek az az elénye, hogy az allando dolgozéi tartézkodasra szant terek és
a gépek belsd tere kozott képzdédik egy kdztes tér, amit kilon szell6ztetve a technoldgiat
kivaléan izoldlni lehet a munkateriiletektdl. Mivel az andd coating gépbdl elszivott processz
leveg@ is nagy tisztasagu a mérések alapjan andd oldalon ebbdl a koztes térbdl elszivott levegd
kiils6 kornyezetbe vezetése mar nem minGsil pontforrasnak, mert nem érintkezik
légszennyez6 anyagokat tartalmazd technoldgiaval. Katdéd és SFL oldalon biztonsagi
megfontoldsbdl a coating gépek korl Iétrehozott kiilon térbél elszivott levegd kidobd nyilasait
légszennyez6 pontforrasként azonositottuk. Ebbe a térbe id6szakosan kis mennyiségl NMP ki
diffundalhat.

Katod oldalon a rontott, sériilt aluminium féliat, ami mar tartalmazza a katdéd bevonatot
veszélyes hulladékként kell kezelni. A bevont hulladékka valt katod folia 06 03 15* HAK ala
sorolandd. A még be nem vont katdod félia (tiszta aluminium) HAK 12 01 04 ald sorolandé.

A tevékenység rész sordn keletkezik fa csomagolasi hulladék (Ebben érkezik az andd és katéd
folia) Ez a hulladék HAK 15 01 03 ala sorolandd, amig az veszélyes anyaggal nem érintkezik.

Az |. f6éplilet esetében az olddszer visszanyer6 tornyok a tetén helyezkednek el, C zonak,
illetve a 3. zonak felett. A 301 épiiletben a talajszintre keriiltek az olddszer visszanyer6 gépek.
Amelyek igy konnyebben GzemeltethetGek.

A coating utolsé lépésében az elektréda feltekercselés el6tt helyi porlevalaszté tartja elszivas
alatt a technoldgia utolsé elemét, a porlevalasztdé nyomd daga ugyan annak a levegé
rendszernek a része, ami a terem levegG és a szaritd sorok kozott van kialakitva.

Slitting, Pressing

A bevont katdd és andd foliat a kovetkezd gyartasi Iépésben a gyartott elektroda tipusanak
megfelel§ szélességli savokra vagjak. A folyamat soran a coating sorokon el8allitott széles
andd, illetve katdd tekercset egy gép letekeri, egy kés a slitting gép belsejében a kell§
pozicioknal bevagja a tekercset a sziikséges szélességnél majd Ujra tekercselik. A vagas helyen
az anod/katdod bevonat egy kis része levalhat, ezért a gép elszivas alatt all. Az innen elszivott
leveg8 minden esetben az érintett elektrdda gyartd teriilet aktivszenes szlirgjére keril. Mind
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az |. mind a Il. fGépllet esetben ezen aktiv szenes sz(ir6k zajforrasok is amellett, hogy
pontforrasnak is mingstlnek.

A méretre vagott elektroda tekercset egy kovetkez6 lépésben préseléssel munkaljak meg.
Minden présgép egy letekercsel6 allomdsbodl, prés hengerbdl, vastagsag mérd vizsgald
egységbdl és egy feltekercsel6 egységhbdl all. Az elGirt nyomassal valo préselést kovetGen az
elektréda szerkezete és vastagsaga egységesebbé valik. A folyamatos rétegvastagsag méréssel
elérik, hogy termék teljes egészében minGség ellen6rzésen essen at. A specifikacion kivili
anod féliat selejtezni kell, ez HAK 06 04 99 azonossitdval lehetséges. A specifikacion kiviili,
vagy gydrt, szakadt katod foliat HAK 06 03 15* azonositdval selejtezni kell. A gépek hidraulika
olaj hité rendszere elszivas alatt all, az innen elszivott levegd elektréda gyartd terilet
aktivszenes szlrGire kerdl.

Notching, Punching

Az elektréda gyartas befejez6 1épése a notching/punching. A notching/punching az andd és
katdd elektrédak szélsG, be nem vont részének levagasi/lecsipési mivelete. A be nem vont
részbdl készil az elektréda lemez kozositd file. A kdzositd fil részére meghagyandd sav
kivételével az elektréda hordozé tobbi része eltdvolitandd a tovabbi gyartdsi lépést
megel&z6en. A SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt. godi gyaraban tekercsrél tekercsre tipusu
notching gépek mikodnek. Minden gép rendelkezik egy letekercsel6 egy kivagd, kilyukasztd
egységgel és egy feltekercsel6 egységgel. A feltekercselést kdvetGen kapott elektroda a kész
kozti termék. A tovabbi gyartasi |épésekt6l a gyartasi folyamatot assembly/cella
Osszeszelésnek nevezik.

Az elektréda lyukasztdsa vagdsa soran lyukasztasi, vagasi hulladék keletkezik. A keletkezd
hulladék andd oldalon HAK 06 04 99, katdd oldalon HAK 06 03 15*. Az elektréda attekercselése
és a megmunkaldsa miatt az elektrodan lévé andd, katdod bevonat egy kis része levalik. A
notching gépek intenziv elszivas alatt allnak. Anéd oldalon az elszivott por nem toxikus szilard
anyag, katdd oldalon az elszivott por tartalmazhat nikkelt, kobaltot. A beépitett porlevalasztok
hatasossagat a felllvizsgalat soran kalon is vizsgaltuk. A notching terllet porlevalaszto
gépeinek homlokzati leveg6 kidobd zsalui, illetve a 301 éplilet esetén a kor keresztmetszeti
kivezet6 csovek a tevékenység domindans zajforrasai kozé tartoznak. A tevékenység soran
szennyviz folyékony veszélyes hulladék nem keletkezik. A porlevalasztas soran a
porlevalasztéban keletkezd szilard katéd por HAK 06 03 15*hulladékként kell kezelni, andd
oldalon a keletkezd (levalasztott por) besorolasa HAK 06 13 03.

1.4. Assembly, cella 6sszeszerelés

Winding, Stacking
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Az elektroda tekercsbdl a kovetkezd tobb miveletbdl allo gyartasi Iépésben elkészitik a jelly
rollt. Winding gépek el vannak burkolva, ami egyszerre szolgal termék mindségi (tisztasagi)
kovetelményt, valamint munkabiztonsagit. Az elektréda hajtogatdsa soran a fém hordozén
Iév6 bevonat egy kis része lemorzsolddhat. Minden Winding gép elszivas alatt all. A megfelel6
hajtogatasi szamot kovetben az andd és katdd elektrédak kilsejét egy taping nevil mivelet
soran szigetel6 foliaval tekercselik be, a fdliat az egyik oldalan ragasztéval bevont szalaggal
stabilizaljak. Az igy kapott kozti termék a Winding szerkezetdi jelly roll

A rakasolasi mlvelet soran az andd, illetve a katdd tekercset letekercselik az igy kapott jelly
rollt elkészitését kdvetSen a kozti terméket gydron belil haszndlt jelly roll szallitd talcakba
helyezik. A kozti terméket AGV-k szallitjak at a cella végszerel6 sorokara.

A jelly roll gyartas soran morzsolddik az elektrodan |évé bevonat. A teljes gépsor elszivas alatt
all. Ezen a terlileten helyi levalasztok Gizemelnek. Minden gépelemnél sajat beépitett vakuum
szivattyuval, sz(ir6hazzal és sz(ir6vel szerelt levalasztéo miikodik. Kiilon katod és kilon andd
oldalon. A levdlasztok nyomé aga a szlirt leveg6t az adott teriletet kiszolgald kdzos légkidobd
légcsatorndba dobjak. A gyartas soran keletkezé specifikacién kiviili jelly roll hulladék HAK 06
06 15* ala tartozik. Abban az esetben, ha az andd katdd oldal még egymastdl elkiilonithetd,
akkor az andd elektréda hulladék HAK 06 04 99, a katdod elektroda hulladékot 06 03
15*hulladék azonositdval kell ellatni. Ennél a m(iveleti |épésnél szennyviz, folyékony hulladék
nem keletkezik. A helyileg telepitett levalasztok szlirgit hetente cserélik. Jellemzéen az anéd
és a katod oldalak elszivasa elkulonitett, ahol ez igy van ott az andd oldalon keletkezett
elhasznalt sz(ir6 HAK 15 02 03 besorolas ala esik, a katdd oldali, vagy ahol a két oldal k6zos
elszivas alatt all a keletkezett sz(iré hulladék HAK 15 02 03* besoroldsu.

Cella 0sszeszerelés

A cella Osszeszerelés els6 |épésben az elektrodak vezetd fileit egymassal, illetve a can cap-el
Osszehegesztik. A can cap az a kils6 beszallitok altal készitett cella zard elem, amiben egyben
biztositott az elektrodak cella belsejébdl a kilsejébe vald biztonsagos atvezetés. A can cap
tartalmaz tovabba egy beépitett biztonsagi elemet, ami a majdani haszndlat soran van
jelent6sége. Ugyan ez az alkatrész tartalmazza az elektrolit bet6lté nyilast is. A cella
Osszeszereléshez sziikséges nem a SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt. godi gyaraban készitett
alkatrészek fogadasa és felhasznalasig torténd tarolasa az 1. fGépllet északi hajojanak
raktarhelyiségeiben, valamint Il. f6éplilet raktdraiban torténik.

A beszallitott 6sszeszerelési alapanyagok (aluminium és réz fém alkatrészek) 6sszeszerelési
terliletek és a raktarak kozotti anyag mozgatasat egy automata felsé palyan mikodtetett
arutovabbitdé rendszer biztositja. A beszallitott alkatrészek helyben vald selejtezése nem
jellemz8, amennyiben mégis keletkezne ilyen hulladék ugy azt HAK 12 01 04 ala kell sorolni.

A gyarban minden hegesztési mivelethez, igy a can cap elektroda végz&désekkel vald
Osszehegesztése soronként dedikalt elszivas tartozik. Az elszivott hegesztési flistot minden
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esetben porlevalaszto szliri meg. A can cap teriletrél elszivott leveg6ben még lehet por,
nikkel, kobalt, nitrogén-dioxid, réz, valamint aluminium por. Az elszivott levegGben |év6 apré
szemcséjli fémpor jelenléte miatt kalcium-karbonat adagolassal inertizaljak a porlevalasztd
belsejét.

A hegesztési lépést kovetGen egy Ujabb taping mivelet kovetkezik. Az alkalmazott szigetel6
réteggel ilyenkor az elektroda hegeszt§ fiilek ekkor még szabadon [év6 részét vonjak be
szigetel6 anyaggal. Ezt kdvetben a teljes jelly-rollt egy Ujabb szigetel6- h6atadd- duzzadd
szalaggal vonjak be.

A szigetelt can cappel felszerelt jelly rollt, ezt kdvetéen bele helyezik a cella hazba (impact
can), cella hazat rahegesztik a can capre.

A jelly roll hulladék (azaz amig a jelly roll nincsen benne a cellahdazban) HAK 06 03 15*
azonositéju hulladék. Amint a cella a cellahazba keril és azt barmilyen okbdl selejtezni
sziikséges, akkor az igy keletkez6 hulladék besoroldsa HAK 16 06 05.

Az 6sszeszerelés utolso 1épésében a can capen [év6 elektrolit betdlts nyilason a cella tipusanak
megfelel6 mennyiségl elektrolitot injektalnak a cella belsejébe, majd a betélté nyilast egy
ideiglenes lezard dugdval (temporary plug) lezarjak.

Elektrolit betoltés

Minden fogadd allomasban 4 db 33 | (rtartalma elektrolit puffertarolé edény van. Egy
fogaddallomashoz 4 db tolté gép tartozik.

Az elektrolit fogadd allomasokban [évé edényeken mliszeres szinttartds van. A toltést Uritést
folyamatiranyité rendszer szabalyozza a tolt6, elvételi és szell6zteté csonkokra telepitett
pneumatikus szelepeken keresztiil. Az elektrolit fogadd allomasok puffer tartalyaibdl torténd
anyag elvétel szintén az ott biztositott enyhe nitrogén tulnyomas segitségével valdsul meg. A
szelep nyitdsa esetén kikeriild elektrolitot kozpontositva felfogjak, azaz a szelep nyitasa esetén
sem keril az szabadba tlizveszélyes folyadék. Az elektrolit fogadd allomasokat karmentGsen
alakitottak ki. Minden filling cabinethez tartozik egy technoldgidba integralt automata
tlzoltérendszer is. Az elektrolit betoltés teljesen automatikus. A bet6ltétt mennyiség
szabalyozasa aramlas mérén keresztili visszacsatolassal torténik. A betoltést vakuummal
segitik. A tolt6 gépek a toltés alatt zartak és elszivas alatt allnak. Az elszivott levegé6t a fGépllet
tetején léve aktivszénnel toltott |égkezelS oszlopon keresztiil bocsatjak a kiilsé kornyezetbe.

. f6épulet assembly teriiletén mUiszakilag a fentiekben bemutatottal mindenben megegyezé
toltésorok telepitését végezték.
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1.5. Elektrolit ellatas

A gyar Li-ion akkumulator celldkhoz folyékony elektrolitot hasznal. A gyarban hasznalt
elektrolit kémiai értelemben keverék, amit készen nagyobb részben tartdnyos formaban,
kisebb részben horddban, illetve IBC-ben szallitanak a gyar teriletére.

Az elektrolit maro, tlizveszélyes anyag (H226 Flam Lig. 3, H302 Acute Tox. 4, H314 Skin Corr.
1A, H335 STOT SE 3, H372 STOT RE 1) Az anyag tlizveszélyes tulajdonsagat az abban lévé
dimetil-karbonat és az etil-metil-karbonat olddszerek kolcsonzik. Ezen olddszerek egyiittes
mennyisége a termékben az 50%-ot mindenképpen meghaladja).

A gyarban hasznalt tébbfajta elektrolit kdrnyezetvédelmi, biztonsagtechnikai szempontbol
teljesen megegyeznek.

Az elektrolit beszallitdsa kozuton ISO konténerbe épitett tartanyban torténik. Ezt a f6
beszéllitasi format kiegészitik az 1 m3-es IBC-ben térténd beszallitassal, és 200 |-es hordds
elektrolit ellatassal is. Mind a két elektrolit tarold épiletben van dedikalt lefejt6 hely, amelyek
felszereltsége azonos. A megkodzelitéleg 250 m? alapterilet( lefejt6 allasok vegyszerallo,
elektrosztatikusan vezet§ kivitel(iek. A lefejt6 teret folydka dvezi, a folydkaba keriil6 folyadék
egy duplafalu foldalatti lefolyas nélkili szennyviz tartalyba van bekotve. A tartaly I. elektrolit
tarold teriiletén 40 m3, a Il. elektrolit tarold teriiletén 30 m3névleges (irtartalmu. A tartalyban
gy(l6 folyadékot HAK 14 06 03* ként kell besorolni. Amennyiben azonban a tartdlyban lévé
folyadék, ami nem lehet mas csak csapadék, illetve esetleg elektrolit keveréke akkreditalt
mérés alapjan bizonyithatdéan nem tartalmaz elektrolitot, ugy az itt csapdazodott csapadék a
gyar technoldgiai szennyviz tisztitdjara adhato.

Az anyag manipulaciokat kizardlag nitrogén hajtotta kényszer aramoltatas segitségével végzik.
A jarmdbdl az elektrolit nitrogén parna nyomas segitségével jut a tarold tartalyba. A jarm(ibdl
a lefejtés teljesen zart rendszerben torténik. Az elektrolit nitrogén parndzé gaz alatt van
szdllitva. Lefejtéskor a lefejté jarm( haszon és parnagdz cs6csatlakozasait is csatlakoztatni
szilkséges. A lefejtést lefejt6 dllomasokon keresztiil szabalyozzak (technical cabinet). Minden
vezeték és a foldel6 elektréda csatlakoztatdsa utan a lefejt6 allomason indithaté el az
elektrolit befejtés.

A gyar processz nitrogén haldzatdra a rendszer szlir6n és nyomas szabalyozon keresztil
csatlakozik. A hdldzati nyomdst nyomas tdvadok figyelik, a tul alacsony vagy tul magas nyomas
technoldgiai retesz feltétel. A nitrogén parna a beallitott toltési Uton tovabbi segéd energia
nélkil tolti meg a kivalasztott tartaly csoportot, kivalasztasa utdn a toltés teljesen
automatizdltan torténik.

A rendszer ugy van kitalalva, hogy nem csak a normal Gizem, hanem az ahhoz szlikségszerlen
kapcsolddod rész miveletek (flexibilis tolt6 csé csatlakoztatasa, tisztitdsi célu visszafuvatdsok,
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vagy akar egy biztonsagi szelep nyitasa) is zart rendszerben valdsuljanak meg. A teljes lefejtési
és tarolasi technoldgiahoz tartozik egy folyadék-gaz elvalaszté és egy aktivszenes sz(ir6 is.

A lefejtés végeztével a lefejt6 ag magnesszelep lezar a lefejtd kor a gazmosé felé kinyit, igy
minden a t6lt6cs6ben lévé g6z maradvanyt a gazmoso felé fuvatja a rendszer. A tolt6csé
megbontaskor anyag maradvany sem g6z, sem folyadék formaban mar nem lehet. Az I.
elektrolit tarold hulladék elektrolit tartadlya 1 m3-es a Il. elektrolit tarold hulladék elektrolit
tartdlya 5 m3-es. A teljes rendszert hab sprinkler rendszer védi.

Valamennyi nyomastarto edény és veszélyes anyag tarolé edény a mlszaki biztonsagi hatdsag
terlletileg illetékes szervének engedélyével rendelkezik.

Az |. és a Il. elektrolit taroldba telepitett rendszer cs6kapcsoldsa és muszerezése kozott
minimalis a kilonbség. Az (izemeltetési tapasztalatok alapjan a szeparator tartaly helyét még
az |. rendszernél maédositottak és beépitettek egy fedett karmentd téren belili féld feletti
hulladék elektrolit tartalyt, amibdl az elektrolit membran szivattydval Urithetd. A Il. rendszert
mar eleve ezen lizemeltetési tapasztalatok figyelembevételével készitették. Az I. rendszerben
két 20 m3-es tartdly képez egy part, A Il. rendszerben 4 db 20 m3-es tartaly képez egy
tartalycsoportot.

Minden 20 m3-es tartalyban van egy szintkapcsold és egy szint tdvadd. A normal Gzemi toltés
vezérlés a szinttavadd jelérdl torténik, a szintkapcsold feliil védelmet képez. A tartalyok
mdszeres tulnyomas elleni védelemmel is fel vannak szerelve szlikség esetén a nitrogén parnat
ado csonkon |évé magnesszelep lezar. A tartalyok mechanikus tulnyomas elleni védelemmel
is fel vannak szerelve.

A tartalyokbdl az elektrolit elvétel az |. rendszer esetén magnesszelepek, a Il. rendszer esetén
pneumatikus szelepek segitségével torténik. Az elvett elektrolit mennyiségét aramlas mérdével
is ellendrzik. Az elektrolit I. rendszer esetén foldalatti duplafalu vezetéken jut at a 33-as éplilet
elektrolit feladd helyiségeiben lév6 100 l-es puffer tartalyokig, mig a Il. rendszer esetén az
éplleten belll cs6vezetéken keresztil jut az elektrolit a feladd helyig.

Minden sorhoz tartozik egy elektrolit feladd allomas.

Az elektrolit manipuldciéhoz és a technolégian beliili mozgatasahoz is nitrogént hasznalnak. A
nitrogénnel biztositott enyhe tulnyomas teszi lehetévé a kdzeg szivattyuk alkalmazdasa nélkuli
mozgatasat. A felado helyiségben minden, a zédna besorolasnak megfelel6 robbanas biztonsagi
kovetelmény szerint készilt. A minden feladd allashoz egyeként 100 | Grtartalmu szintén
rozsdamentes anyagu kis méretd tartaly kapcsolddik. Az elektrolit Gzem felé tovabbitasat ezen
kis tarolo edényekben Iévé folyadék szintjére szabalyozzak automatikusan.

Tlizveszélyes kiildeménydarabos folyadékok
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A gyarban sziikség van kildeménydarabos (csomagolasban 1évG) tlizveszélyes folyadékok
taroldsara. llyen a hordds elektrolit. Az elektrolit ellatd rendszert id6kozonként tiszta dimetil-
karbonattal (DMC) (Az elektrolitban lévé 6 olddszer) at kell tisztitani. A DMC 10 I-es kannaban
érkezik a gyar teriiletére. Ezen felil a gyar teriletén a gépek, fellletek tisztitasara
hasznalhatnak kis mennyiségben szintén tlizveszélyes dimetil-karbonatot, etil-alkoholt és vagy
izopropil-alkoholt. Az ilyen célbdl beszerzett olddszer tarolasara is szlikséges egy erre alkalmas
helyiség. A tlizveszélyes folyadékok kiildeménydarabjainak taroldsara a Il. elektrolit tarolé 11-
es helyisége van kijeldlve.

A jeldlt helyen hulladékok nem tarthatéak kizardlag alapanyagok. Az elektrolit, DMC, hulladék
HAK 14 06 03* ala sorolandd. Az elektrolit szallitdsara hasznalt horddkat a gyartd tobbszér
hasznalja az hulladékként nem jelenik meg, ugyanakkor a DMC-s, Etanolos, IPA-s csomagold
anyag hulladékat HAK 15 01 10*-ként kell besorolni.

Elektrolit tarolo és lefejtd tér karmentdje

Az |. és a ll. elektrolit tarold tartdlyai épitett vasbeton karment8ben allnak. Az elektrolit feladd
helyiségben karmenté folydka van kialakitva. A kdirmentd terekben folyadék érzékel6k vannak
telepitve. A folyadék érzékel6k atjeleznek a 0-24h-3s felligyelet alatt allé CCR termekben. Ezen
fell a zart terekben elektrolit g6z érzékeld van telepitve melynek a jele szintén at van jelezve
a teret felligyelS CCR helyiségbe. A jarm(i lefejtd tér kirmentdje a 30 m3-es, illetve a 40 m3-es
SLOP tartalyba van bele kétve. A SLOP tartalyokat ugy kell izemeltetni, hogy azokban mindig
legyen 20 m3 szabad folyadék tér, hogy egy esetleges baleset esetén be tudja fogadni a
kikeriil6 folyadékot.

Elektrolitos leveg6 kezelése

Az elektrolit lefejt6 és szallitdé rendszer véggdzai és a tartdlyok elhelyezésére szolgald helyiség
altalanos és vész-elszivo rendszere egy aktiv szén toltettel ellatott szlir6 toronyra kerdil.

A berendezés rendelkezik az aktiv szén ki- és betarolasara szolgald ajtokkal, kezel6podiummal.
A ventilatorok frekvenciavaltés motorral késziltek, a két Uzemmddhoz sziikséges
gazmennyiség biztositasahoz. Az egyik ventilator izemben van, a masik meleg tartalékként
keriil beépitésre.

A SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt. robosztus szlir6ket alkalmaz a karbonat vegyiletek
megsz(résére, annak érdekében, hogy azok ne keriiljenek a kérnyezeti levegébe.

Amig a karbonat vegyiletek nem szerepelnek a 4/2021 (I. 14) VM rendeletben a karbonat
vegylletek kibocsatast LAL 598 ként rogzitjuk fel. Labor analitikai szempontbdl a mérést
karbonat vegylletekre vonatkozdéan kell elvégezni. A kornyezet analitikai vizsgalo
laboratériumokkal tortént egyeztetés alapjan a karbonat vegyiiletek leveg6bdl valo
mérésének akadalya nincsen.
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1.6. Formazas

Az I. és a ll. fGépliletben az Osszeszerelési folyamat végén elektrolit betoltését és a betolt6
nyilas ideiglenes lezarasat kdvetben fizikai értelemben elkészil a cella. A cellak ekkor még
toltetlenek, kapocsfesziiltségiik 0 V. Innen formazo teriiletre szallitjak a cellakat. A cellakat a
formazasi teriileten cella tarol6é rekeszekben taroljak, mozgatjak. Az |. f6épliletben a belsé
anyag mozgatast AGV-k, a 302 épiiletbe torténd anyag atadast a két épiletet 6sszekots hidon
kiépitett szallito palya segiti. A 302 épiiletben az 6sszek6td hidtdl az elsé technoldgiai Iépésig
szintén AGV-k szdllitjak a celldkat. A celldkat a formazas elsé 1épésében el6toltik, majd szoba
hémérsékletl aging helyiségbe keriilnek. Az aging teriilet automata rakodd gépel felszerelt
magas raktar, ami annyiban kilonbo6zik egy raktartol, hogy minden tarolasi pozicido pontos
mUszeres/vided megfigyelés alatt all.

A formazas fellgyel6 helyiségében 0-24 h-3s él6 erds felligyelet alatt tartjdk a formazast
feligyel8 rendszereket. Az elektrédak szerkezete vegyi és fizikai értelemben ugyan mar a
korabbi gyartasi lépésekben elkésziilt, az elektrédak elektrolittal vald érintkezése soran, majd
a toltés hatasara kis mértékld modosulason esnek at. A formazas soran egyben mérhetévé
valik a termék min&sége. Amennyiben az aging terlileteken nem kivant folyamatot (pl cella
melegedést) észlelnek akkor a rendellenesen viselked6 terméket azonnal elkilonitik.

A szobah&mérsékletli aginget el6szér alacsony majd magas hémérésketli aging koveti. Az
aging m(iveletet a HVC (High Voltage Cycling) mivelet koveti. Ennél a |épésnél teljesen feltoltik
a cellat majd a teljes toltottség kozeli toltés-meritési ciklusokkal folytatjak a formazast. Ebben
a mudveleti |épésben a cellat lezard ideiglenes zaré elemet el kell tavolitani. A HVC gépek
intenziv elszivas alatt allnak. Az elszivott levegd a formazasi terililethez tartozd szerves
légcsatornaba kerdl, ahonnan aktivszenes szlirést kovetben jut a kdrnyezeti levegébe a kozeg.
A formazas muveleti sora a kiilonb6z6 id6ben kiéplilt formazo teriletek esetén némileg eltér.
Kornyezethasznalati szempontbdl azonban abban minden formazasi teriilet megegyezik, hogy
az el6toltés, oregbités soran a celldban keletkez6 gazokat, g6zoket a cella végleges lezarasa
el6tt az elektrolit betoltd nyildson elszivjdk. A degassing/HVC teriletekrdl elszivott leveg6t
minden formazasi terileten aktivszenes sz(ir6n tisztitjdk meg. A degassing/HVC folyamatot
kovet6en az elektrolit betoltd nyildst hegesztéssel lezarjak. Ezt a részmiiveletet hivjak seal pin
hegesztésnek. A hegesztési teriiletnek minden formazasi terileten kiilon elszivasa van, az
elszivott levegst porlevalasztokkal tisztitjak meg. Az elszivott levegében |évé aluminium por
jelenléte miatt kalcium -karbondt adagoldssal inertizaljak a készilék belsejét. A seal pin
hegesztés a cella hazat érinti, a mlvelet nem érint veszélyes anyagot tartalmazd szerkezeti
elemeket. Az elszivott levegében por, valamint NOX gazok lehetnek jelen. A szerves elszivd
légcsatornakban karbonat vegylletek (paraffin-szénhidrogénként rogzitve), szénmonoxid, ,
hidrogén-fluorid gazok lehetnek jelen nyomnyi mennyiségben.
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A formazas befejez6 l|épésében toltés meritéssel beadllitjdk a celldk szallitashoz elGirt
toltottségét majd a cella 302 éplilet esetében atmeneti taroldsra keriilhet a tobbi formazasi
terlileten a formazasrdl kikerul§ cella az aldabbi befejezd miveletek kovetben valik termékkeé.
A cella hazat (impact can) 6ntapadd szalaggal vonjak be. Ennek a m(iveletnek a célja a cellahaz
mechanikai védelmét biztosito olyan réteg kialakitasa, aminek a hévezet6 képessége is kivald
és elGsegiti a modul épitést is. Ezt a mliveletet ebben a gyartasi [épésben is tapingnek nevezik.

A tapinget kovet6en megtorténik a celldk végtesztelése (belsd ellenallds, kapocsfesztiiltség
mérés) a specifikacion megfelelé celldkat akkumuldtor szallitasra készitett ADR min&sitési
dampla boxokba, vagy szintén ADR mindsitett papirdobozokba teszik. A celldk belsé
mozgatdasara hasznalt rekeszek nagy része felszabadul. Ezeket egy zart gépben Iégzuhannyal
megtisztitjak majd visszakuldik a formazasi assembly terillet végére. A taping gépek, valamint
a talca mosdgépek elszivas alatt allnak. Az innen elszivott leveg6ben por lehet jelen. A talca
veszélyes anyagokkal a gyartas alatt nem szennyezédhet. A SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt.
f6 terméke a Li-akkumuldtor cella. A kész termék legnagyobb része a kiszallitasi raktar
tertiletekre keril, ahonnan, mint kész termék keriil a megrendel6khoz. Az elGallitott celldk egy
kisebb része a gyartésoron tovabb haladva a modul épité teriletekre kerdl.

A formazas soran szennyviz, folyékony hulladék nem keletkezik. A formazasi teruleteken
kozvetlen viz felhasznalas nincsen. A formazas alatt, illetve a formazasat kovets termék
mingsités soran keletkezhet a toltott Li-ion akkumulator cella, amit valamilyen specifikacion
kivili jellemzGje miatt selejtezni kell. A gyartasi hibas Li-ion akkumuldtor cella HAK 16 06 05
besorolas ala tartozik. A formdzds soran nyitott celldk, azaz olyan hulladék, ahol a katdd
szabadon lenne nem keletkezik. A seal pin hegesztési teriiletek porlevalasztékban keletkez6
por és elhasznalt sz(ir6, mint hulladék HAK 15 02 03 ala sorolandd. A tetén |évé aktivszenes
szlirékben kimerlt toltet HAK 15 02 02* besorolasu anyag.

1.7. Modul épités

Modul gyartdst a gyar 201 szamu éplletében, valamint a 302 szamu épiilet
I. tlizszakaszaban végeznek. 201. szamu éplletbe a 01 és a 201 épilet kozott megépitett
0sszekotd hidon keresztil automata szallitdé rendszeren keresztil jut at a termék. A modul,
modul hazbdl, cellabdl, cellakdzosité sinbdl all. A modul az a kdztes egység, amelyeket az
autogyartod — szintén valamilyen hazban — 6sszerendezve akkumulator pakkot kap.

A modulépitési tevékenység a gyar mind két modul épité teriletén magas fokon
automatizalva torténik. A gépek kezelGi beavatkozast a szerel6 anyagok pétlasaban és hiba
esetén igényelnek. A modul épités els6 Iépésben a cellan 1évé egyedi azonositot egy szkenner
beolvassa és eltarolja. A gyar minden modul esetén meg tudja mondani, hogy annak
Osszeszereléshez pontosan mely cellakat hasznaltak fel. Megmérik a cellak kapocsfesziiltségét
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az esetleges nem megfeleld celldkat elkiilonitik. Egy robot ezt kbvetSen kiveszi a cella tarold
talcabol a celldkat és egy un. el6rakatot képeznek. Az elérakatban a celldk oldalat egy vékony
két komponens( poliuretan bazisu ragaszto réteggel Iatjak el és a modul tipusanak megfeleld
szamu cellat 6sszeillesztik. Az elGrakatot ezt kovetGen a robot rahelyezi a modul alaplapra. Az
alaplapot szintén ragasztassal rogzitik az el6rakathoz. A kovetkezd gyartasi lépésben a
munkadarabra raépitik a modul haz két oldalat. Ezt kovetben egy hegeszt6 gép Ossze hegeszti
a modul alaplapot az oldal lemezekkel. Az aluminium anyagu lemezek hegesztése soran a
keletkez6 port elszivjdk, majd porlevalaszton megszirik. A gépet kalcium-karbonat
adagoldssal inertizaljak. A levalasztobal kifujt szlirt levegSben por és nitrogén-oxidok lehetnek
jelen. A félkész termékre gravirozassal egyedi azonositd keriil. A soron kdvetkez6 min&ség
ellenbrzési |épésben a cella és a modul haz kozotti szigetelés megfelelGségét mérik, majd egy
optikai képelemzé segitségével ellendrzik a hazban 1évé celldk pélusait. Megfelel6ség esetén
felhegesztik a kozosit6 sint (bus bart) A hegesztés soran elszivott gdzokat, ahogy mindenhol
mashol is egy porlevalasztéban megszlrik. A bus bar anyagaban van réz, ezért az innen
elszivott leveg6ben a poron feliil lehet réz és nitrogén-oxidok. A gyartas utolsé lépéseként
elhelyezik a modul haz zaré elemét, amit szintén hegesztéssel rogzitenek. Az innen elszivott
és megszlirt levegében (LAL 7) valamint nitrogén-oxidok (LAL 3) lehetnek jelen. Az elkésziilt
modult mindenre kiterjedd min&ség ellenbrzést kdveten mindsitik kész terméknek. Modult
kizarélag minden mindség ellen6rzésen atesett cellakbdl épitenek, ezért a modul gyartas
soran keletkez6 akkumulator hulladék mennyisége csekély. A modul hulladékka valasa esetén
azt HAK 16 06 05 ala kell besorolni. A modul gyartas soran hasznalt uretan és MDI bazisu
ragasztok hévezet6 anyagok nem szerepelnek a 4/2011 (. 14) VM rendeletben. A fenti
ragasztok csomagoldanyag hulladéka HAK 15 01 10* ald sorolandé.

1.8. Pack épités

A pack-ek kialakitasukat tekintve mar jarmu specifikusak, azaz azok egy meghatdrozott gyartd
meghatarozott autd tipusaba késziilnek, ilyen értelemben minden pack épité sor kis
mértékben egymastodl eltéré terméket allithat el6. A pack hazba beépitik a tolté§ aramkort,
majd egy robot bele helyezi a kész modulokat a hazba. A modulok rogzitése torténhet
csavarozassal vagy ragasztassal. A kovetkezd gyartasi 1épésben beépitik a modulok kozotti
kozosité sint. A SAMSUNG SDI Magyarorszag Zrt. godi gyaraban jelenleg késziil6 pack-ek
esetében ezt a sint hegesztéssel rogzitik. Ahogy a gyar minden mas teriletén is a hegesztés
soran keletkez6 fiistot és port a hegesztés alatt elszivjak, az elszivott leveg6t kalcium-karbonat
adagold egységgel rendelkezd porlevalasztd szivja el. A kifujt leveg6ben por, réz, nitrogén-
oxidok lehetnek jelen. A pack épités hulladék keletkezés szempontjabol nem kritikus tertlet.
Hulladékként esetleg a beszallitott, de mindség ellenbrzésen at nem ment vagy gyartas kdzben
esetleg megsériilt szerel6 anyagok keletkezhetnek. Az esetlegesen keletkez6 fém hulladék
HAK 12 01 10 besorolasu, a porlevdlasztoban keletkezett levalasztott por és elhasznalt sz(ir6é
HAK 15 02 03.
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