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(54) Bezeichnung: Vollfunktions-Erfassungssystem fiir Wickelfehler bei der Polstiickherstellung

(57) Hauptanspruch: Vollfunktions-Erfassungssystem fir
Wickelfehler bei der Polstiickherstellung, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das eine Stickfertigungsmaschine, eine
Wickelmaschine, einen ersten Sensor, einen zweiten Sen-
sor, einen dritten Sensor, eine Bilderfassungsvorrichtung,
eine 10-Platine, einen Industrierechner, ein Klebererken-
nungsmodul, ein Polstlick-Korrekturmodul, ein Modul zum
Erfassen der ErscheinungsgroRe von Bare-Cell und eine
Bare-Cell-Verschiebevorrichtung umfasst; die Wickelma-
schine einen Wickelmaschinenkdrper, eine Steuerung
und einen Korrekturmechanismus umfasst, die Steuerung
mit dem Wickelmaschinenkdrper und dem Korrekturme-
chanismus verbunden ist, und der Wickelmaschinenkérper
mit dem Korrekturmechanismus verbunden ist, und der
erste Sensor und der zweite Sensor mit der Bilderfas-
sungsvorrichtung verbunden sind, und der dritte Sensor,
die Bilderfassungsvorrichtung und die Verschiebungsvor-
richtung mit dem Industrierechner verbunden sind, und
der Industrierechner ber die 10-Platine mit der Stiickfer-
tigungsmaschine und der Wickelmaschine verbunden ist,
das Klebererkennungsmodul, das Polstiick-Korrekturmo-
dul und das Modul zum Erfassen der Erscheinungsgrofie
von Bare-Cell im Industrierechner angeordnet sind; die
Polstlicken auf der Stickfertigungsmaschine und dem
Wickelmaschinenkdrper angeordnet sind, der erste Sen-
sor das Polstiick erkennt und ein Triggersignal an die Bil-
derfassungsvorrichtung sendet, der zweite Sensor die
Position der Drehnadel des Wickelmaschinenkdrpers
erkennt und ein Erfassungssignal an die Bilderfassungs-
vorrichtung sendet, die Bilderfassungsvorrichtung ein ers-
tes Polstiickbild basierend auf dem Triggersignal erfasst,
die Bilderfassungsvorrichtung ein zweites Polstlickbild
basierend auf dem Erfassungssignal erfasst und das
erste Polstlickbild und das zweite Polstiickbild an die
Industrierechner sendet, das Klebererkennungsmodul
das erste Polstlickbild verarbeitet und die Position des
Polstlicks, das Klebepapier auf dem Polstlick, die Klebs-
toffbelastung, das Klebstoffleck und der blauen Kleber im
ersten Polstlickbild erkennt, das Polstiick-Korrekturmodul
das zweite Polstiickbild verarbeitet und erkennt, ob eine
Abweichung zwischen dem Abstand zwischen Dia-
phragma und Anode, dem Abstand zwischen Anode und

Kathode im zweiten Polstlckbild und den Korrektursys-
temdaten vorliegt, das Polstick-Korrekturmodul die
Abweichungsdaten an die Steuerung sendet, und die
Steuerung den Korrekturmechanismus steuert, um eine
Wicklungskorrektur an dem Wicklungsmaschinenkdrper
durchzufihren; der dritte Sensor die Bare-Cell im Erken-
nungsbereich der Wickelmaschine erkennt und ein erstes
Bare-Cell-In-Position-Signal an das Modul zum Erfassen
der ErscheinungsgréfRe von Bare-Cell sendet, das Modul
zum Erfassen der Erscheinungsgrofie von Bare-Cell die
Bare-Cell-Verschiebevorrichtung basierend auf dem ers-
ten Bare-Cell-In-Position-Signal steuert, um Bare-Cell zu
der Erkennungsposition der Bilderfassungsvorrichtung zu
transportieren, der dritte Sensor die Bare-Cell an der
Erkennungsposition erkennt und ein zweites Bare-Cell-In-
Position-Signal an das Modul zum Erfassen der Erschei-
nungsgréfe von Bare-Cell sendet, das Modul zum Erfas-
sen der ErscheinungsgrofRe von Bare-Cell die Bilderfas-
sungsvorrichtung basierend auf dem zweiten Bare-Cell-
In-Position-Signal steuert, um Bilder von Bare-Cell zu
erfassen, das Modul zum Erfassen der ErscheinungsgréRe
von Bare-Cell den Abstand zwischen den Polschuhe von
Bare-Cell und die Breite von Bare-Cell in dem Bild von
Bare-Cell erkannt und ein Erkennungsergebnis erzeugt.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Das Gebrauchsmuster betrifft das technische
Gebiet der Erfassung von Wicklungsfehlern bei der
Polstiickherstellung, insbesondere ein Vollfunk-
tions-Erfassungssystem fir Wickelfehler bei der
Polstlickherstellung.

Stand der Technik

[0002] Gegenwartig werden Lithiumbatterien in ver-
schiedenen Industrien wie Mobiltelefonen, Tablets,
Notebooks, Desktop-Computern,  Elektroautos,
Elektrobussen usw. Die Nachfrage der Verbraucher
nach Lithiumbatterien ist sehr grof3 und die Qualitats-
anforderungen an Lithiumbatterien werden immer
hoher. Bei der aktuellen Polstlckverarbeitung wer-
den die Polstlckposition, das Klebepapier auf dem
Polstiick, die Klebstoffbelastung, der Klebstoffleck
und der blaue Klebstoff im Allgemeinen gleichzeitig
durch die Genauigkeit der Verarbeitungsausristung
selbst abgeschlossen. Aufgrund der sténdig steigen-
den Anforderungen an Sicherheit und Qualitatskon-
stanz ist es unvermeidlich, schlechte Produkte zu
produzieren. Nach dem Stand der Technik weist die
manuelle Inspektion verarbeiteter Halbzeuge eine
geringe Effizienz und groRe Fehler auf und kann die
groRe Nachfrage und die hohen Qualitdtsanforde-
rungen der Verbraucher an Lithiumbatterien nicht
erfilllen. Zweitens stellt die Polstlickausrichtung
einen wichtigen Indikator fir die Qualitat der Cell
dar. Entspricht die Polstiickausrichtung nicht den
Anforderungen, hat dies erhebliche Auswirkungen
auf die Lebensdauer und Sicherheitsleistung der
Cell, moéglicherweise sogar direkt zum zum Ver-
schrottenvon Bare-Cell fiihren. Da im Stand der
Technik das Anfangsende des Polstlicks anfallig fur
Probleme wie Biegung und Versatz ist, ist die tat-
sachliche Position des Anfangsendes des Polstlicks
mit der Sollposition auf der Wickelnadel falsch aus-
gerichtet. Gegenwartig kann das Einfligungskorrek-
turverfahren nur den in die Wickelnadel eingefiihrten
Polstlck korrigieren, und die Korrekturgenauigkeit ist
gering, und die Qualitat des Wickelns der Cell kann
nicht garantiert werden. Drittens stellt die bisherige
Methode zum Erfassen von Bare-Cell normalerweise
eine manuelle Messung dar. Bare-Cell werden mit
den Handen fest angedriickt und dann werden die
Bare-Cell mit einem Messschieber vermessen.
Bestehende Messverfahren fihren zu einer geringen
Messgenauigkeit von Bare-Cell, die den standig stei-
genden Prazisionsanforderungen des Celldesigns
nicht gerecht werden kdnnen. Daher besteht ein
dringender Bedarf an einem Vollfunktions-Erfas-
sungssystem fir Wicklungsfehler bei der Polstlck-
herstellung, das die oben erwdhnten Probleme
I6sen kann.
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Inhalt des vorliegenden Gebrauchsmuster

[0003] Um die Probleme des Standes der Technik
zu Uberwinden, besteht eine der Aufgaben des vor-
liegenden Gebrauchsmusters darin, ein Vollfunk-
tions-Erfassungssystem fiir Wickelfehler bei der
Polstlickherstellung bereitzustellen. Es [6st das
Problem der manuellen Erkennung von bearbeiteten
Polstliicken im Stand der Technik, das einen gerin-
gen Wirkungsgrad und eine groRRe Fehlerrate auf-
weist und der groRen Nachfrage und den hohen
Qualitatsanforderungen der Verbraucher nach
Lithiumbatterien nicht gerecht werden kann. Das
bestehende Einfiigungskorrekturverfahren kann nur
den in die Wickelnadel eingesetzten Polschuh korri-
gieren, die Korrekturgenauigkeit ist gering und die
Qualitat der Cell-Wicklung kann nicht garantiert wer-
den. Bestehende Messverfahren flhren zu einer
geringen Messgenauigkeit von Bare-Cell, die dem
Problem der steigenden Prazisionsanforderungen
an das Celldesign nicht gerecht werden kénnen.

[0004] Das Gebrauchsmuster offenbart ein Vollfunk-
tions-Erfassungssystem fiir Wickelfehler bei der
Polstlickherstellung, das eine Stlckfertigungsma-
schine, eine Wickelmaschine, einen ersten Sensor,
einen zweiten Sensor, einen dritten Sensor, eine Bil-
derfassungsvorrichtung, eine 10-Platine, einen
Industrierechner, ein Klebererkennungsmodul, ein
Polstiick-Korrekturmodul, ein Modul zum Erfassen
der ErscheinungsgréRe von Bare-Cell und eine
Bare-Cell-Verschiebevorrichtung umfasst; die
Wickelmaschine umfasst einen Wickelmaschinen-
kérper, eine Steuerung und einen Korrekturmecha-
nismus, die Steuerung ist mit dem Wickelmaschinen-
korper und dem Korrekturmechanismus verbunden,
und der Wickelmaschinenkoérper ist mit dem Korrek-
turmechanismus verbunden, und der erste Sensor
und der zweite Sensor sind mit der Bilderfassungs-
vorrichtung verbunden, und der dritte Sensor, die Bil-
derfassungsvorrichtung und die Verschiebungsvor-
richtung sind mit dem Industrierechner verbunden,
und der Industrierechner ist Gber die |0-Platine mit
der Stiickfertigungsmaschine und die Wickelma-
schine verbunden, das Klebererkennungsmodul,
das Polstick-Korrekturmodul und das Modul zum
Erfassen der Erscheinungsgrofie von Bare-Cell sind
im Industrierechner angeordnet; die Polstlcken sind
auf der Stuckfertigungsmaschine und dem Wickel-
maschinenkorper angeordnet, der erste Sensor
erkennt das Polstiick und sendet ein Triggersignal
an die Bilderfassungsvorrichtung, der zweite Sensor
erkennt die Position der Drehnadel des Wickelma-
schinenkérpers und sendet ein Erfassungssignal an
die Bilderfassungsvorrichtung, die Bilderfassungs-
vorrichtung erfasst ein erstes Polstlickbild basierend
auf dem Triggersignal, die Bilderfassungsvorrichtung
erfasst ein zweites Polstiickbild basierend auf dem
Erfassungssignal und sendet das erste Polstlckbild
und das zweite Polstiickbild an die Industrierechner,
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das Klebererkennungsmodul verarbeitet das erste
Polstiickbild und erkennt die Position des Polstiicks,
das Klebepapier auf dem Polstlick, die Klebstoffbe-
lastung, das Klebstoffleck und der blauen Kleber im
ersten Polstlckbild, das Polstiick-Korrekturmodul
verarbeitet das zweite Polstiickbild und erkennt, ob
eine Abweichung zwischen dem Abstand zwischen
Diaphragma und Anode, dem Abstand zwischen
Anode und Kathode im zweiten Polstlickbild und
den Korrektursystemdaten vorliegt, das Polsttick--
Korrekturmodul sendet die Abweichungsdaten an
die Steuerung, und die Steuerung steuert den Kor-
rekturmechanismus, um eine Wicklungskorrektur an
dem Wicklungsmaschinenkdrper durchzufiihren; der
dritte Sensor erkennt die Bare-Cell im Erkennungs-
bereich der Wickelmaschine und sendet ein erstes
Bare-Cell-In-Position-Signal an das Modul zum
Erfassen der Erscheinungsgrofle von Bare-Cell,
das Modul zum Erfassen der ErscheinungsgréfRe
von Bare-Cell steuert die Bare-Cell-Verschiebevor-
richtung basierend auf dem ersten Bare-Cell-In-Posi-
tion-Signal, um Bare-Cell zu der Erkennungsposition
der Bilderfassungsvorrichtung zu transportieren, der
dritte Sensor erkennt die Bare-Cell an der Erken-
nungsposition und sendet ein zweites Bare-Cell-In--
Position-Signal an das Modul zum Erfassen der
ErscheinungsgréRe von Bare-Cell, das Modul zum
Erfassen der ErscheinungsgroRe von Bare-Cell
steuert die Bilderfassungsvorrichtung basierend auf
dem zweiten Bare-Cell-In-Position-Signal, um Bild
von Bare-Cell zu erfassen, das Modul zum Erfassen
der Erscheinungsgrofie von Bare-Cell erkannt den
Abstand zwischen den Polschuhe von Bare-Cell
und die Breite von Bare-Cell in dem Bild von Bare--
Cell und erzeugt ein Erkennungsergebnis.

[0005] Ferner erkennt das Polstiick-Korrekturmo-
dul, ob der Abstand zwischen dem Diaphragma und
Anode, der Abstand zwischen der Anode und der
Kathode im zweiten Polstiickbild Innerhalb des
Schwellenbereichs ist und ein Steuersignal an die
Steuerung sendet, und die Steuerung den Korrektur-
mechanismus steuert, um ein einzelnes Aufwickeln
auf dem Wickelmaschinenkdrper auszufihren; das
Erkennungsergebnis beinhaltet, dass die Erschei-
nungsgroRe von Bare-Cell normal ist und die
ErscheinungsgréRe von Bare-Cell abnormal ist.
Wenn die Erscheinungsgréfe von Bare-Cell normal
ist, steuert das Modul zum Erfassen der Erschei-
nungsgroéle von Bare-Cell die Bare-Cell-Verschiebe-
vorrichtung, um die Bare-Cell zur nachsten Station
der Wickelmaschine zu transportieren. Wenn die
ErscheinungsgréRe von Bare-Cell anormal ist,
steuert das Modul zur Erfassung der Erscheinungs-
gréRe von Bare-Cell die Bare-Cell-Verschiebevor-
richtung, um die Bare-Cell zur néchsten Station der
Wickelmaschine zu transportieren, und gleichzeitig
sendet ein Fehlersignal an die Wickelmaschine, um
die Bare-Cell zu verwerfen.
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[0006] Fernerist der erste Sensor ein Lichtwellenlei-
ter-Einweglichtsensor, wobei die Bilderfassungsvor-
richtung eine Industriekamera, ein Objektiv und eine
Lichtquelle umfasst, das Objektiv an der Industrieka-
mera angeordnet ist, die Lichtquelle verwendet wird,
die Position des zu prifenden Polstiicks und die
Position der zu priifenden Bare-Cell zu beleuchten,
und die Industriekamera das erste Polstlickbild, das
zweite Polstlickbild, das Bild von Bare-Cell durch das
Objektiv erfasst.

[0007] Die vorteilhaften = Wirkungen  dieses
Gebrauchsmusters gegeniiber dem Stand der Tech-
nik sind:

Das Gebrauchsmuster realisiert die automati-
sche Erkennung der Polstlickposition, des Kle-
bepapiers auf dem Polstlick, der Klebstoffbelas-
tung, des Klebstofflecks und des blauen Kle-
bers. Das System I6st das Problem des Pols-
tick-Haftungsfehlers mit hoher Effizienz und
geringem Fehler und kann die gro3e Nachfrage
und die hohen Qualitdtsanforderungen der Ver-
braucher nach Lithiumbatterien erfiillen. Durch
Analyse der erfassten Bilder, Erfassen des
Abstands zwischen Anode und Kathode, des
Abstands zwischen Anode und Diaphragma
des Polstlicks wird der defekte Polstiick einzeln
aufgewickelt und der nicht defekte Polstiick mit
Abweichung des Abstands wird gewickelt und
korrigiert, was die Probleme des Erfassens und
Korrigierens des Abstands zwischen Anode und
Kathode, des Abstands zwischen Anode und
Diaphragma des Polstlicks wahrend des
Wickelvorgangs [6st und die Qualitdt des
Wickelns der Batterie sicherstellt. Dies realisiert
die automatische Erkennung der Erscheinungs-
grélRe von Bare-Cell, und die erkannte defekte
Bare-Cell wird zurlickgewiesen. Die Messge-
nauigkeit der Erscheinungsgréfe von Bare-Cell
ist hoch, was die sténdig steigenden Hochprazi-
sionsanforderungen von Bare-Cell erflllen
kann.

[0008] Die obige Beschreibung stellt nur einen
Uberblick iiber die technische Lésung des vorliegen-
den Gebrauchsmusters dar. Um die technischen Mit-
tel des vorliegenden Gebrauchsmusters besser ver-
stehen und entsprechend dem Inhalt der Beschrei-
bung umsetzen zu koénnen, werden im Folgenden
die bevorzugten Ausflihrungsformen des vorliegen-
den Gebrauchsmusters in Verbindung mit den beige-
fugten Zeichnungen im Detail beschrieben. Die spe-
zifische  Implementierung des  vorliegenden
Gebrauchsmusters wird im Detail durch die folgen-
den Ausfiihrungsformen und Zeichnungen angege-
ben.
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Figurenliste

[0009] Die hier beschriebenen Zeichnungen dienen
dem weiteren Verstandnis des vorliegenden
Gebrauchsmusters und stellen einen Teil dieser
Anmeldung dar. Die Ausflihrungsbeispiele des vor-
liegenden Gebrauchsmusters und deren Beschrei-
bung dienen der Erlduterung des vorliegenden
Gebrauchsmusters und stellen keine unzuldssige
Beschrankung des vorliegenden Gebrauchsmusters.
Die Figuren zeigen:

Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der
Struktur eines Vollfunktions-Erfassungssystems
fur Wickelfehler bei der Polstlickherstellung;

Fig. 2 ist ein Flussdiagramm eines Vollfunk-
tions-Erfassungsverfahrens fur Wickelfehler bei
der Polstuckherstellung.

Ausflhrliche Ausflihrungsformen

[0010] Im Folgenden wird das vorliegende
Gebrauchsmuster in Verbindung mit den Zeichnun-
gen und Kkonkreten Implementierungen weiter
beschrieben. Es sei darauf hingewiesen, dass die
nachfolgend beschriebenen verschiedenen Ausflih-
rungsformen bzw. die technischen Merkmale, sofern
kein Widerspruch besteht, beliebig zu einer neuen
Ausfihrungsform kombiniert werden kénnen.

[0011] Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst das Vollfunk-
tions-Erfassungssystem fiir Wickelfehler bei der
Polstlickherstellung eine Stiickfertigungsmaschine,
eine Wickelmaschine, einen ersten Sensor, einen
zweiten Sensor, einen dritten Sensor, eine Bilderfas-
sungsvorrichtung, eine 10-Platine, einen Industrie-
rechner, ein Klebererkennungsmodul, ein Polstlick--
Korrekturmodul, ein Modul zum Erfassen der
Erscheinungsgrofe von Bare-Cell und eine Bare--
Cell-Verschiebevorrichtung. Der erste Sensor ist mit
der Bilderfassungsvorrichtung verbunden. Die Bil-
derfassungsvorrichtung ist mit dem Industrierechner
verbunden. Der Industrierechner ist tber die 10-Pla-
tine mit der Stlckfertigungsmaschine verbunden.
Das Klebererkennungsmodul ist im Industrierechner
angeordnet. Die Polstlicken sind auf der Stiickferti-
gungsmaschine angeordnet, und die Polstiicken flie-
Renin Form von Papierband auf die Stlckfertigungs-
maschine. Das Polstlick wird an einer bestimmten
Position mit dem Polschuh verschweif’t und der Pol-
schuh ragt ca. 10 mm aus dem Polstlick heraus (die
spezifischen Daten hangen vom Herstellungspro-
zess ab und die Lange des Polschuhs, der vom Pol-
stlick herausragt, ist unterschiedlich). Der erste Sen-
sor erkennt das Polstick und sendet ein Triggersig-
nal an die Bilderfassungsvorrichtung. In dieser Aus-
fihrungsform ist es bevorzugt, dass der Sensor ein
Lichtwellenleiter-Einweglichtsensor ist. Der Sensor
ist an der Stlckfertigungsmaschine angeordnet.
Nachdem das Polstlick den Sensor passiert hat,
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wird das Signal an die Stuckfertigungsmaschine
Ubertragen. Die Stiickfertigungsmaschine berechnet
den Abstand zwischen der Position des zu erkenn-
enden Polstliicks und der Aufnahmeposition der Bil-
derfassungsvorrichtung zu diesem Zeitpunkt. Wenn
sich die Position des zu erkennenden Polstiicks an
der Aufnahmeposition der Kamera befindet, Uber-
tragt die Stickfertigungsmaschine das Signal an die
Bilderfassungsvorrichtung. Die Bilderfassungsvor-
richtung empfangt das Signal. Die Bilderfassungs-
vorrichtung erfasst das Polstlickbild basierend auf
dem Triggersignal und sendet das erste Polstlickbild
an die Industrierechner. Das Klebererkennungsmo-
dul verarbeitet das erste Polstickbild und erkannt
die Position des Polstiicks, das Klebepapier auf
dem Polstlick, die Klebstoffbelastung, das Klebstof-
fleck und der blauen Kleber im ersten Polstiickbild.

[0012] Die Wickelmaschine umfasst einen Wickel-
maschinenkoérper, eine Steuerung und einen Korrek-
turmechanismus. Die Steuerung ist mit dem Wickel-
maschinenkdrper und dem Korrekturmechanismus
verbunden. Der Wickelmaschinenkdrper ist mit dem
Korrekturmechanismus verbunden. Der zweite Sen-
sor ist mit der Bilderfassungsvorrichtung verbunden
und die Bilderfassungsvorrichtung ist mit dem Indust-
rierechner verbunden. Der Industrierechner ist mit
der Wickelmaschine verbunden und das Polstiick--
Korrekturmodul ist im Industrierechner angeordnet.
Die Polstiicken sind auf dem Wickelmaschinenkdr-
per angeordnet, und der zweite Sensor erkennt die
Position der Drehnadel des Wickelmaschinenkor-
pers. Wenn der zweite Sensor die Nadelposition
des Wickelmaschinenkdrpers erkennt, sendet er ein
Erfassungssignal an die Bilderfassungsvorrichtung,
und die Bilderfassungsvorrichtung erfasst das Pols-
tlckbild basierend auf dem Erfassungssignal und
sendet das zweite Polstlickbild an die Industrierech-
ner. Das Polstick-Korrekturmodul verarbeitet das
zweite Polstickbild und erkennt, ob eine Abwei-
chung zwischen dem Abstand zwischen Diaphragma
und Anode, dem Abstand zwischen Anode und
Kathode im zweiten Polstiickbild und den Korrektur-
systemdaten vorliegt. Wenn keine Abweichung vor-
liegt, warten Sie, bis das nachste Polstlickbild verar-
beitet wird. Wenn eine Abweichung vorliegt, sendet
das Polstiick-Korrekturmodul die Abweichungsdaten
an die Steuerung, und die Steuerung steuert den
Korrekturmechanismus, um eine Wicklungskorrektur
am Wickelmaschinenkérper durchzufihren. Vor-
zugsweise erkennt das Polstilick-Korrekturmodul, ob
der Abstand zwischen dem Diaphragma und der
Anode und der Abstand zwischen der Anode und
der Kathode im zweiten Polstlickbild innerhalb des
Schwellenbereichs liegt. Falls ja, senden Sie ein
Steuersignal an die Steuerung, und die Steuerung
steuert den Korrekturmechanismus, um ein einzel-
nes Aufwickeln auf dem Wickelmaschinenkdrper
auszufihren.
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[0013] Der dritte Sensor, die Bilderfassungsvorrich-
tung und die Verschiebungsvorrichtung sind mit dem
Industrierechner verbunden. Der Industrierechner ist
Uber die 10-Platine mit der Wickelmaschine verbun-
den. Das Modul zum Erfassen der Erscheinungs-
gréfRe von Bare-Cell ist im Industrierechner angeord-
net. Der dritte Sensor erkennt die Bare-Cell im
Erkennungsbereich der Wickelmaschine. Wenn
eine Bare-Cell erkannt wird, wird ein erstes Bare-Cel-
I-In-Position-Signal erzeugt, und das erste Bare-Cel-
I-In-Position-Signal wird an das Modul zum Erfassen
der Erscheinungsgrée von Bare-Cell gesendet. Das
Modul zum Erfassen der ErscheinungsgrofRe von
Bare-Cell steuert die Bare-Cell-Verschiebevorrich-
tung basierend auf dem ersten Bare-Cell-In-Posi-
tion-Signal, um Bare-Cell zu der Erkennungsposition
der Bilderfassungsvorrichtung zu transportieren. Der
dritte Sensor erkennt die Bare-Cell an der Erken-
nungsposition und wenn eine Bare-Cell erkannt
wird, wird ein zweites Bare-Cell-In-Position-Signal
an das Modul zum Erfassen der Erscheinungsgréfe
von Bare-Cell gesendet. Das Modul zum Erfassen
der Erscheinungsgrofie von Bare-Cell steuert die Bil-
derfassungsvorrichtung basierend auf dem zweiten
Bare-Cell-In-Position-Signal, um Bilder von Bare--
Cell zu erfassen. Die Bilderfassungsvorrichtung sen-
det das erfasste Bild von Bare-Cell Uber die Netz-
werkkarte an das Modul zum Erfassen der Erschei-
nungsgréie von Bare-Cell. Das Modul zum Erfassen
der Erscheinungsgrofie von Bare-Cell erkannt den
Abstand zwischen den Polschuhe von Bare-Cell
und die Breite von Bare-Cell in dem Bild von Bare--
Cell und erzeugt ein Erkennungsergebnis.

[0014] In einer Ausflihrungsform umfasst die Bilder-
fassungsvorrichtung vorzugsweise eine Industrieka-
mera, ein Objektiv und eine Lichtquelle, und das
Objektiv ist an der Industriekamera angeordnet. In
dieser Ausflihrungsform stellt die Industriekamera
eine Gigabit-Netzwerk-Industrieckamera dar. Die
Lichtquelle wird verwendet, um die Position des zu
prifenden Polstiicks und die Position der zu prifen-
den Bare-Cell zu beleuchten, um die Kamerabelich-
tungszeit zu verklrzen. Die Gigabit-Industriekamera
erfasst das erste Polstlickbild, das zweite Polstlick-
bild und das Bild von Bare-Cell durch das Objektiv.

[0015] Nachdem die Gigabit-Netzwerk-Industrieka-
mera das Bild erfasst hat, Gbertragt sie die Bildspei-
cherinformationen Uber das Netzwerk an das Kle-
beerkennungsmodul im Industrierechner. Das Klebe-
rerkennungsmodul erhalt die von der Gigabit-Net-
zwerk-Industrieckamera Ubertragenen Bildinformatio-
nen, um das erste Polstiickbild zu erzeugen. Das
Klebererkennungsmodul verarbeitet das erste Pols-
tuckbild und erkennt die Position des Polstiicks, das
Klebepapier auf dem Polstlick, die Klebstoffbelas-
tung, das Klebstoffleck und der blauen Kleber im ers-
ten Polstickbild.
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[0016] In einer Ausfuhrungsform erkennt das Pols-
tick-Korrekturmodul vorzugsweise, ob der Abstand
zwischen dem Diaphragma und Anode, der Abstand
zwischen der Anode und der Kathode im zweiten
Polstickbild Innerhalb des Schwellenbereichs ist,
und wenn ja, es sendet ein Steuersignal an die
Steuerung Steuern Sie den Abweichungskorrektur-
mechanismus, um ein einzelnes Aufwickeln auf
dem Hauptkérper des Wicklers auszufiihren. Falls
ja, senden Sie ein Steuersignal an die Steuerung,
und die Steuerung steuert den Korrekturmechanis-
mus, um ein einzelnes Aufwickeln auf dem Wickel-
maschinenkoérper auszufiihren. Vorzugsweise bein-
haltet das Erkennungsergebnis, dass die Erschei-
nungsgrole von Bare-Cell normal ist und die
ErscheinungsgréRe von Bare-Cell abnormal ist.
Wenn die Erscheinungsgréfie von Bare-Cell normal
ist, steuert das Modul zum Erfassen der Erschei-
nungsgrole von Bare-Cell die Bare-Cell-Verschiebe-
vorrichtung, um die Bare-Cell zur nachsten Station
der Wickelmaschine zu transportieren. Wenn die
Erscheinungsgrée von Bare-Cell anormal ist,
steuert das Modul zur Erfassung der Erscheinungs-
gréRe von Bare-Cell die Bare-Cell-Verschiebevor-
richtung, um die Bare-Cell zur néchsten Station der
Wickelmaschine zu transportieren, und gleichzeitig
sendet ein Fehlersignal an die Wickelmaschine, um
die Bare-Cell zu verwerfen.

[0017] Wie in Fig. 2 dargestellt, umfasst das Voll-
funktions-Erfassungsverfahren fir Wicklungsfehler
bei der Polstlickherstellung die folgenden Schritte:

Erfassen der Position des Polstlicks, Verarbei-
ten des erfassten ersten Polstlickbildes; Ermit-
teln der Position des Polstiicks im ersten Pols-
tlckbild und Klebepapier auf dem Polstiick und
Beurteilen, ob der Polstlick defekt ist,

Messen der GrolRe, Ermitteln der Koordinaten
des Klebepapiers; Generieren eines Verarbei-
tungsbereichs aus den Koordinaten des Klebe-
papiers; Ermitteln der Aufschlusskoordinaten
des Klebepapiers und Polstlickkoordinaten
basierend auf dem Verarbeitungsbereich und
Berechnen den Abstand, in dem das Klebepa-
pier den Polstick freilegt, basierend auf den
Aufschlusskoordinaten des Klebepapiers und
den Polstiickkoordinaten, und Beurteilen, ob
der Klebeaufschluss defekt ist;

Erkennen der Klebstoffdefekte; Duruchfihren
einer Schwellensegmentierung auf dem Klebe-
papier entsprechend den Koordinaten des Kle-
bepapiers, um die zu bearbeitende Flache zu
erhalten; Berechnen des Klebepapierschwel-
lenwerts und des Schwellenwertparameters in
dem zu verarbeitenden Bereich und Durchfih-
ren einer Metallleckerkennung an dem Klebepa-
pier in dem zu verarbeitenden Bereich durch
den Schwellenwertparameter, um zu bestim-
men, ob Metall an der Klebestelle austritt;
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Erkennen von blauem Kleber; Extrahieren von
blauem Kleber aus dem erfassten Bild basie-
rend auf der voreingestellten Parametern und
Beurteilen, ob blauer Kleber vorhanden ist,

Suchen nach Parameterkoordinaten, Erfassen
des erfassten zweiten Polstickbildes und
Suchen nach Diaphragmakoordinaten, Anoden-
koordinaten und Kathodenkoordinaten in dem
zweiten Polstuckbild durch einen Messalgorith-
mus;

Berechnen des Koordinatenabstands; Kombi-
nieren der Diaphragmakoordinaten und der
Anodenkoordinaten und Berechnen des
Abstands zwischen Diaphragmakoordinaten
und Anodenkoordinaten, Kombinieren der
Diaphragmakoordinaten und der Kathodenkoor-
dinaten und Berechnen des Abstands zwischen
Diaphragmakoordinaten und Kathodenkoordi-
naten;

Polstuickkorrektur; Beurteilen, ob der Abstand
zwischen Diaphragmakoordinaten und Anoden-
koordinate, der Abstand zwischen Diaphragma-
koordinaten und Kathodenkoordinate von den
Korrektursystemdaten abweichen, wenn ja,
berechnen der Abweichungsabstand, der an
die Steuerung der Wickelmaschine gesendet
wird, und die Steuerung steuert den Korrektur-
mechanismus, um eine Wickelkorrektur durch-
zufiihren;

Empfangen des In-Position-Signals, Empfan-
gen des ersten Bare-Cell-In-Position-Signals
und Steuern der Bare-Cell-Verschiebevorrich-
tung, um die Bare-Zelle in die Erkennungsposi-
tion basierend auf dem ersten Bare-Cell-In-Po-
sition-Signal zu bewegen;

Erfassen eines Bildes von Bare-Cell; Empfan-
gen eines zweiten Bare-Cell-In-Position-Signals
und Senden des Erfassungssignals an eine Bil-
derfassungsvorrichtung basierend auf dem
zweiten Bare-Cell-In-Position-Signal, um eine
Bilderfassung durchzufiihren, um ein Bild von
Bare-Cell zu erhalten;

Erfassen der Erscheinungsgré3e von Bare-Cell,
Ermitteln der Position von Bare-Cell auf dem
Bild von Bare-Cell durch Positionierungspara-
meter, Messen des Abstands zwischen den Pol-
schuhe von Bare-Cell und die Breite von Bare--
Cell an der Position von Bare-Cell, und Beurtei-
len, ob der Abstand zwischen den Polschuhe
von Bare-Cell und die Breite von Bare-Cell
innerhalb des Schwellenwerts liegen, wenn ja,
ist die Erscheinungsgrofle von Bare-Cell nor-
mal, andernfalls ist die Erscheinungsgréf3e von
Bare-Cell abnormal.

[0018] In einer Ausfihrungsform wird vorzugsweise
in Schritt des Erfassens der Position des Polstiicks,
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wenn das Klebepapier auf dem Polstiick nicht gefun-
den wird, bestimmt, dass das Polstlick defekt ist, was
anzeigt, dass die Positionierung fehlgeschlagen ist,
und ein Steuersignal wird an den Stlickfertigungsma-
schine gesendet, um das Herunterfahren, einzelnes
Aufwickeln oder Markieren durchzufiihren; Wenn
das Papier auf dem Polstlick gefunden wird, fahren
Sie mit dem Schritt zum Messen der Grofe fort.

[0019] Im Schritt des Ermittelns der Parameterkoor-
dinaten umfassen die Anodenkoordinaten die ersten
Anodenkoordinaten und die zweiten Anodenkoordi-
naten, die Diaphragmakoordinaten umfassen die
ersten Diaphragmakoordinaten und die zweiten
Diaphragmakoordinaten und die Kathodenkoordina-
ten umfassen die ersten Kathodenkoordinaten und
die zweite Kathodenkoordinaten. Ermittlen der ers-
ten Diaphragmakoordinaten, der zweiten Diaphrag-
makoordinaten, der ersten Anodenkoordinaten, der
zweiten Anodenkoordinaten, der ersten Kathoden-
koordinaten und der zweiten Kathodenkoordinaten
in dem erfassten Bild durch einen Messalgorithmus;

[0020] Es beinhaltet auch einen Schritt ,Verarbei-
tung von Erkennungsergebnis®. Wenn die Erschei-
nungsgréRe von Bare-Cell anormal ist, wird die
Bare-Cell-Verschiebevorrichtung gesteuert, um die
Bare-Cell zur nachsten Station der Wickelmaschine
zu transportieren, und springen Sie zum Schritt
.LEmfangen des Bare-Cell-In-Position-Signals®.
Wenn die Erscheinungsgrofie von Bare-Cell anormal
ist, wird die Bare-Cell-Verschiebevorrichtung
gesteuert, um die Bare-Cell zur nachsten Station
der Wickelmaschine zu transportieren, und gleichzei-
tig sendet ein Fehlersignal an die Wickelmaschine,
um die Bare-Cell zu verwerfen, und springen Sie
zum Schritt ,Emfangen des Bare-Cell-In-Position-S-
ignals®.

[0021] In einer Ausfiihrungsform ermitteln Sie vor-
zugsweise im Schritt ,Messen der Grée“ basierend
auf dem Verarbeitungsbereich den Aufschlusskoor-
dinaten auf der linken Seite des Klebepapiers, den
Aufschlusskoordinaten auf der rechten Seite des
Klebepapiers, den Koordinaten auf der linke Seite
des Polstiicks, und die Koordinaten auf der rechten
Seite des Polstiicks. Durch Aufschlusskoordinaten
auf der linken Seite des Klebepapiers, den Auf-
schlusskoordinaten auf der rechten Seite des Klebe-
papiers, den Koordinaten auf der linke Seite des
Polstlicks, und die Koordinaten auf der rechten
Seite des Polstiicks berechnen Sine den Abstand
das Klebepapier den Polstlick freilegt;

[0022] Im Schritt ,Berechnen des Koordinatenabs-
tands“ werden die ersten Diaphragmakoordinaten
und die ersten Anodenkoordinaten kombiniert, der
Abstand zwischen den ersten Diaphragmakoordina-
ten und den ersten Anodenkoordinaten wird berech-
net, um den ersten Abstand zu erhalten. Die zweiten
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Diaphragmakoordinaten und die zweiten Anoden-
koordinaten werden kombiniert und der Abstand zwi-
schen den zweiten Diaphragmakoordinaten und den
zweiten Anodenkoordinaten wird berechnet, um den
zweiten Abstand zu erhalten. Die erste Anodenkoor-
dinate und die erste Kathodenkoordinate werden
kombiniert, und der Abstand zwischen der ersten
Anodenkoordinate und der ersten Kathodenkoordi-
nate wird berechnet, um den dritten Abstand zu
erhalten. Die zweite Anodenkoordinate und die
zweite Kathodenkoordinate werden kombiniert und
der Abstand zwischen der zweiten Anodenkoordi-
nate und der zweiten Kathodenkoordinate wird
berechnet, um den vierten Abstand zu erhalten;

[0023] Das erste Bare-Cell-In-Position-Signal ist ein
Signal, dass sich die Bare-Cell in einem Erfassungs-
bereich der Wickelmaschine befindet, und das
zweite Bare-Cell-In-Position-Signal ist ein Signal,
dass sich die Bare-Cell in der Erfassungsposition
befindet.

[0024] In einer Ausfihrungsform wird vorzugsweise
im Schritt des ,Erkennen von blauem Kleber®, wenn
der blaue Kleberbereich gefunden wird, der blaue
Kleberbereich gedffnet, geschlossen und stérende
Verunreinigungen werden gefiltert, um den echten
blauen Kleberbereich zu erhalten; wenn der blaue
Kleberbereich nicht gefunden wird, dann beenden
Sie den Erkennen;

[0025] Im Schritt ,Polstiickkorrektur® umfassen die
Korrektursystemdaten einen ersten Referenzab-
stand, einen zweiten Referenzabstand, einen dritten
Referenzabstand und einen vierten Referenzab-
stand. Beurteilen, ob eine Abweichung zwischen
dem ersten Abstand und dem ersten Referenzab-
stand, dem zweiten Abstand und dem zweiten Refe-
renzabstand, dem dritten Abstand und dem dritten
Referenzabstand bzw. dem vierten Abstand und
dem vierten Referenzabstand vorliegt, wenn ja, den
Abweichungsabstand berechnen und an die Steue-
rung der automatischen Wickelmaschine senden,
um den Korrekturmechanismus zur Korrektur der
Wickelabweichung zu steuern, andernfalls zum
Schritt ,Suchen nach Parameterkoordinaten® sprin-
gen;

[0026] In dem Schritt ,Erfassen der Erscheinungs-
gréRe von Bare-Cell“ werden ein erster Positionie-
rungsrahmen und ein zweiter Positionierungsrahmen
auf dem Bild von Bare-Cell unter Verwendung von
Positionierungsparametern erzeugt, und die Position
von Bare-Cell wird basierend auf dem ersten Posi-
tionierungsrahmen und dem zweite Positionierungs-
rahmen ermittelt.

[0027] In einer Ausfiuhrungsform umfasst es vor-
zugsweise ferner den Schritt ,Integrieren der Erken-
nungsergebnisse®, Integrieren des Polstlck-Erken-
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nungsergebnisses, des Klebeaufschluss-Erken-
nungsergebnisses, des Metallleck-Erkennungser-
gebnisses und des Blaukleber-Erkennungsergebnis-
ses, um zu bestimmen, ob das Polstlck ein qualifi-
ziertes Produkt ist. Wenn ja, warten Sie, bis das
nachste erfasste Bild verarbeitet wird, andernfalls
senden Sie ein unqualifiziertes Signal, um die Stlick-
fertigungsmaschine zu veranlassen, das unqualifi-
zierte Produkt gemaR der voreingestellten Methode
zu verarbeiten;

[0028] In dem Schritt ,Polstiickkorrektur” beinhalten
die Korrektursystemdaten ferner einen ersten
Schwellenwertbereich, einen zweiten Schwellen-
wertbereich, einen dritten Schwellenwertbereich
und einen vierten Schwellenwertbereich. Beurteilen,
ob der erste Abstand innerhalb des ersten Schwel-
lenwertbereichs liegt, ob der zweite Abstand inner-
halb des zweiten Schwellenwertbereichs liegt, ob
der dritte Abstand innerhalb des dritten Schwellen-
wertbereichs liegt und ob der vierte Abstand inner-
halb des vierten Schwellenwertbereichs liegt. Wenn
einer des ersten Abstands, zweiten Distanzen, drit-
ten Distanzen und vierten Distanzen nicht innerhalb
des entsprechenden Schwellenbereichs liegt, wird
ein Steuersignal an die automatische Wicklmaschine
gesendet, um ein einzelnes Aufwickeln auszufiihren;

[0029] In dem Schritt ,Erfassen der Erscheinungs-
gréRe von Bare-Cell* werden ein erster Polschuh--
Positionierungsrahmen, ein zweiter Polschuh-Posi-
tionierungsrahmen, ein erster Rand-Positionierungs-
rahmen von Bare-Cell und ein zweiter Rand-Posi-
tionierungsrahmen von Bare-Cell an der Position
von Bare-Cell erzeugt. Messen Sie den Abstand zwi-
schen den Polschuh von Bare-Cell im ersten Pol-
schuh-Positionierungsrahmen und dem zweiten Pol-
schuh-Positionierungsrahmen, und messen Sie die
Breite von Bare-Cell in dem ersten Rand-Positionie-
rungsrahmen von Bare-Cell und dem zweiten Rand--
Positionierungsrahmen von Bare-Cell.

[0030] Ein elektronisches Gerat, umfassend: einen
Prozessor;

ein Speicher; und ein Programm, wobei das Pro-
gramm in dem Speicher gespeichert ist und konfigu-
riert ist, von einem Prozessor ausgefiihrt zu werden,
und das Programm ein Vollfunktions-Erfassungsver-
fahren ein Verfahren zum Durchfiihren der oben
erwahnten Vollfunktions-Erfassung fur Wickelfehler
bei der Polstiickherstellung umfasst.

[0031] Ein computerlesbares  Speichermedium
weist ein darauf gespeichertes Computerprogramm
auf, und das Computerprogramm ist ausgelegt, um
das oben erwahnte Vollfunktions-Erfassungsverfah-
ren fir Wicklungsfehler bei der Polstlickherstellung
durch einen Prozessor auszufihren.
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[0032] Das Vollfunktions-Erfassungsverfahren fir
Wicklungsfehler bei der Polstiickherstellung umfasst
der folgenden Schritte: Erfassen der Position des
Polstlicks, Messen der GroRe, Erkennen der Klebs-
toffdefekte, Erkennen von blauem Kleber, Suchen
nach Parameterkoordinaten, Berechnen des Koordi-
natenabstands, Polstiickkorrektur, Empfangen des
In-Position-Signals, Erfassen eines Bildes von Bare--
Cell, Erfassen der Erscheinungsgréle von Bare--
Cell. Das Gebrauchsmuster betrifft ein Vollfunk-
tions-Erfassungssystem fir Wickelfehler bei der
Polstiickherstellung. Das Gebrauchsmuster realisiert
die automatische Erkennung der Polstiickposition,
des Klebepapiers auf dem Polstlick, der Klebstoffbe-
lastung, des Klebstofflecks und des blauen Klebers.
Das System |6st das Problem des Polstlck-Haf-
tungsfehlers mit hoher Effizienz und geringem Fehler
und kann die groRe Nachfrage und die hohen Quali-
tatsanforderungen der Verbraucher nach Lithiumbat-
terien erfillen. Durch Analyse der erfassten Bilder,
Erfassen des Abstands zwischen Anode und
Kathode, des Abstands zwischen Anode und Dia-
phragma des Polstiicks wird der defekte Polstiick
einzeln aufgewickelt und der nicht defekte Polstiick
mit Abweichung des Abstands wird gewickelt und
korrigiert, was die Probleme des Erfassens und Kor-
rigierens des Abstands zwischen Anode und
Kathode, des Abstands zwischen Anode und Dia-
phragma des Polstiicks wahrend des Wickelvor-
gangs l6st und die Qualitat des Wickelns der Batterie
sicherstellt. Dies realisiert die automatische Erken-
nung der Erscheinungsgréfe von Bare-Cell, und die
erkannte defekte Bare-Cell wird zurlickgewiesen.
Die Messgenauigkeit der Erscheinungsgréfie von
Bare-Cell ist hoch, was die sténdig steigenden Hoch-
prazisionsanforderungen von Bare-Cell erflllen
kann.

[0033] Das Obige sind nur bevorzugte Ausfiihrungs-
formen des vorliegenden Gebrauchsmusters und
sollen das vorliegende Gebrauchsmuster in keiner
Form einschranken. Alle normalen Techniker in die-
ser Branche kénnen dieses Gebrauchsmuster prob-
lemlos implementieren, wie in den Zeichnungen und
oben im Handbuch gezeigt. Der Fachmann verwen-
det jedoch, ohne vom Umfang der technischen
Lésung des vorliegenden Gebrauchsmusters abzu-
weichen, den oben offenbarten technischen Inhalt,
um geringfiigige Anderungen, Modifikationen und
aquivalente Anderungen vorzunehmen, die alle 4qui-
valente Ausflhrungsformen des vorliegenden
Gebrauchsmusters sind Gebrauchsmuster. Gleich-
zeitig liegen alle Anderungen, Modifikationen und
Weiterentwicklungen jeglicher gleichwertiger Ande-
rungen, die an den obigen Ausfihrungsformen
basierend auf der wesentlichen Technologie des vor-
liegenden Gebrauchsmusters vorgenommen wur-
den, immer noch im Schutzbereich der technischen
Lésung des vorliegenden Gebrauchsmusters.
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Schutzanspriiche

1. Vollfunktions-Erfassungssystem fur Wickel-
fehler bei der Polstlickherstellung, dadurch
gekennzeichnet, dass das eine Stlckfertigungsma-
schine, eine Wickelmaschine, einen ersten Sensor,
einen zweiten Sensor, einen dritten Sensor, eine Bil-
derfassungsvorrichtung, eine [O-Platine, einen
Industrierechner, ein Klebererkennungsmodul, ein
Polstick-Korrekturmodul, ein Modul zum Erfassen
der ErscheinungsgroRe von Bare-Cell und eine
Bare-Cell-Verschiebevorrichtung umfasst; die
Wickelmaschine einen Wickelmaschinenkérper,
eine Steuerung und einen Korrekturmechanismus
umfasst, die Steuerung mit dem Wickelmaschinen-
korper und dem Korrekturmechanismus verbunden
ist, und der Wickelmaschinenkdrper mit dem Korrek-
turmechanismus verbunden ist, und der erste Sen-
sor und der zweite Sensor mit der Bilderfassungs-
vorrichtung verbunden sind, und der dritte Sensor,
die Bilderfassungsvorrichtung und die Verschie-
bungsvorrichtung mit dem Industrierechner verbun-
den sind, und der Industrierechner Uber die 10-Pla-
tine mit der Stickfertigungsmaschine und der
Wickelmaschine verbunden ist, das Klebererken-
nungsmodul, das Polstlck-Korrekturmodul und das
Modul zum Erfassen der Erscheinungsgréfe von
Bare-Cell im Industrierechner angeordnet sind; die
Polstiicken auf der Stickfertigungsmaschine und
dem Wickelmaschinenkdrper angeordnet sind, der
erste Sensor das Polstiick erkennt und ein Trigger-
signal an die Bilderfassungsvorrichtung sendet, der
zweite Sensor die Position der Drehnadel des
Wickelmaschinenkérpers erkennt und ein Erfas-
sungssignal an die Bilderfassungsvorrichtung sen-
det, die Bilderfassungsvorrichtung ein erstes Pols-
tickbild basierend auf dem Triggersignal erfasst,
die Bilderfassungsvorrichtung ein zweites Polstiick-
bild basierend auf dem Erfassungssignal erfasst und
das erste Polstlckbild und das zweite Polstuckbild
an die Industrierechner sendet, das Klebererken-
nungsmodul das erste Polstiickbild verarbeitet und
die Position des Polstiicks, das Klebepapier auf
dem Polstiick, die Klebstoffbelastung, das Klebstof-
fleck und der blauen Kleber im ersten Polstickbild
erkennt, das Polstick-Korrekturmodul das zweite
Polstlickbild verarbeitet und erkennt, ob eine Abwei-
chung zwischen dem Abstand zwischen Dia-
phragma und Anode, dem Abstand zwischen
Anode und Kathode im zweiten Polstiickbild und
den Korrektursystemdaten vorliegt, das Polstick--
Korrekturmodul die Abweichungsdaten an die
Steuerung sendet, und die Steuerung den Korrek-
turmechanismus steuert, um eine Wicklungskorrek-
tur an dem Wicklungsmaschinenkérper durchzufiih-
ren; der dritte Sensor die Bare-Cell im Erkennungs-
bereich der Wickelmaschine erkennt und ein erstes
Bare-Cell-In-Position-Signal an das Modul zum
Erfassen der ErscheinungsgréRe von Bare-Cell sen-
det, das Modul zum Erfassen der Erscheinungs-
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gréRe von Bare-Cell die Bare-Cell-Verschiebevor-
richtung basierend auf dem ersten Bare-Cell-In-Po-
sition-Signal steuert, um Bare-Cell zu der Erken-
nungsposition der Bilderfassungsvorrichtung zu
transportieren, der dritte Sensor die Bare-Cell an
der Erkennungsposition erkennt und ein zweites
Bare-Cell-In-Position-Signal an das Modul zum
Erfassen der Erscheinungsgréfie von Bare-Cell sen-
det, das Modul zum Erfassen der Erscheinungs-
gréRe von Bare-Cell die Bilderfassungsvorrichtung
basierend auf dem zweiten Bare-Cell-In-Position--
Signal steuert, um Bilder von Bare-Cell zu erfassen,
das Modul zum Erfassen der ErscheinungsgréfRe
von Bare-Cell den Abstand zwischen den Polschuhe
von Bare-Cell und die Breite von Bare-Cell in dem
Bild von Bare-Cell erkannt und ein Erkennungser-
gebnis erzeugt.

2. Vollfunktions-Erfassungssystem fir Wickel-
fehler bei der Polstlickherstellung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass das Polstuick--
Korrekturmodul erkennt, ob der Abstand zwischen
dem Diaphragma und Anode, der Abstand zwischen
der Anode und der Kathode im zweiten Polstiickbild
Innerhalb des Schwellenbereichs liegt und ein
Steuersignal an die Steuerung sendet, und die
Steuerung den Korrekturmechanismus steuert, um
ein einzelnes Aufwickeln auf dem Wickelmaschinen-
kérper auszufiihren; das Erkennungsergebnis bein-
haltet, dass die Erscheinungsgrof’e von Bare-Cell
normal ist und die Erscheinungsgrofie von Bare-Cell
abnormal ist, wenn die Erscheinungsgrée von
Bare-Cell normal ist, das Modul zum Erfassen der
ErscheinungsgrofRe von Bare-Cell die Bare-Cell--
Verschiebevorrichtung steuert, um die Bare-Cell
zur nachsten Station der Wickelmaschine zu trans-
portieren, wenn die Erscheinungsgréf3e von Bare--
Cell anormal ist, das Modul zur Erfassung der
Erscheinungsgrofle von Bare-Cell die Bare-Cell--
Verschiebevorrichtung steuert, um die Bare-Cell
zur nachsten Station der Wickelmaschine zu trans-
portieren, und gleichzeitig ein Fehlersignal an die
Wickelmaschine sendet, um die Bare-Cell zu ver-
werfen.

3. Vollfunktions-Erfassungssystem fur Wickel-
fehler bei der Polstlickherstellung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Sensor
ein Lichtwellenleiter-Einweglichtsensor ist, wobei die
Bilderfassungsvorrichtung eine Industriekamera, ein
Objektiv und eine Lichtquelle umfasst, das Objektiv
an der Industriekamera angeordnet ist, die Licht-
quelle verwendet wird, die Position des zu prifen-
den Polstliicks und die Position der zu prifenden
Bare-Cell zu beleuchten, und die Industrickamera
das erste Polstlickbild, das zweite Polstiickbild, das
Bild von Bare-Cell durch das Objektiv erfasst.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Figur 1
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Werarbeiten des erfassten ersten Polstickbildes; Emmitteln der Position des Polsticks im ersten Polstackbild und
Klebepapier aul dem Folstick und Beurteilen, ob der Polstuck defekt ist

b

Ermitleln der Koordinalen des Klebepapiers. Generieren eines Yerarbeitungsbereichs aus den Koordinaten des
Klahepapiers, Ermilteln der Aufschiusskoordinalen des Klebepamars und Polstuckkoordmalan baswerand auf dem
Verarbeilungsbereich und Berechnen den Ahsland, in dem das Klebepapier den Polstiick freilegt, basierend auf den
Aufechlusskoordinaten des Klebepapiers und den PolstOckkoordinaten, und Beurteilen, ob der Klebeaufachluss defekt ist

kL

Druchiiihren einer Schwellensegmentierung auf dem Klebepapier entsprechend den Koordinaten des Klebepapiers, um
die zu bearbeitende Flache zu erhalten; Berechnen des Klebepapierschwellenwerts und des Schwellenwertparameters in
dem zu verarbeitenden Bereich und Durchfihren einer Metallleckerkennung an dem Klebepapier in dem zu
verarbellenden Barslch durch dan Schwallenwerparameler, um 2u baslimmen, ab Matall an der Klebaslalle austnlt

r

Extrabmsran von blausm Klebar 3Us dem erfasstan Bild baslerand auf der voreingastalitan Paramatem und Beurtsllen, ob
blauer Kleber vorhanden ist

r

Erfassen des efdassten zweiten Polstlickbildes und Suchen nach Diaphragmakaordinaten, Anodenkoordinaten und
Kathodenkoardinaten in dem zweiten Polstickbild durch einen Messalgorithmus

w

Kombhinieren der Diaphragmakoeordinaten und der Ancdenkaordinaten und Berechnen des Abstands zwischen
Diaphragmakoordinaten und Anodenkoordinalen, Kombinieren der Diaphragmakoordinaten und der
Kathodenkoordinaten und Berechnen des Abstands zwischen Diaphragmakoordinaten und Kathodenkoordinaten

L 4

Beurteilen, cb der Abstand zwischen Diaphragmakoordinaten und Anodenkoordinate, der Abstand zwischen
Diaphragmakoordinaten und Kathodenkoordinate von den Komektursystemdaten abweichen, wenn ja, berechnen der
Abweichungsabstand. der an die Steuerung der Wickelmaschine gesendef wird. und die Steuerung steuert den
Komekturmechaniemus, um eine Wickelkorrektur durchzufithren

L 4

Empfangan des srslen Bare-Call-In-Pasilion-Signals und Sisuern dar Bare-Cell-Verschlebayortichtung, um dle Bare-
Zellg in die Erkennungsposilion baslersnd auf dam erslen Bare-Cell-In-Pasition-Signal zu bawagan

|

Empfangen eines zweiten Bare-Cell-In-Position-Signals und Senden des Erfassungssignals an eine
Bilderfassungsvornichtung basierend auf dem zweilen Bare-Cell-ln-Positioh-Signal, um eine Bilderfassung
durchzufiihren, um ein Bild van Bare-Cell 2u erhalten

Ermitteln der Position wvon Bare-Ceall auf dem Bild von Bare-Cell durch Positionierungsparameter, Messen deas Abstands
zwischen den Polschuhe von Bare-Cell und die Breite von Bare-Cell an der Position von Bare-Cell. und Beurteilen, ob
der Abstand zwischen den Polschuhe von Bare-Cell und die Breite von Bare-Cell innerhalb des Schwellenwerts liegen,
wenn ja, ist die Erscheinungsgrdfie von Bare-Cell nomal, andemfalls ist die Erecheinungsgrite von Bare-Cell abnormal

Figur 2

11/11  Das Dokument wurde durch die Firma Luminess hergestellt.



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

