
LEAPER Intelligente Fertigungslösungen 
für die Li-Ionen-Batterie
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Kathodenmaterial

Anodenmaterial
Beschichtung Walzpressen Schneiden
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Heiß-Kalt-Pressen
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Schutzfolie Aufkleben

Einfügen der 
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Elektrolyteinfüllen Versiegelung

Ultraschallschweißen, 
Übergangsschweißen,
Mylar-Verpackung, 

Vorschweißen im Gehäuse

Erstes Einfüllen 
von Elektrolyt

Zweites Einfüllen 
von Elektrolyt

Deckelschweißen

Dichtnagelschweißen

Pol-Ohren-SchweißenOberseitiges 
Versiegelschweißen

Randbeschneidung 
und Formung

Batteriezellenäußere Prüfung

Deckel-Laser-
Schweißen

Äußerliche Prüfung

Äußerliche Batteriezellenprüfung, 
blaue Folienverpackung,
Modulpack-Schweißen, 

äußerliche Batteriegruppenprüfung

Schneiden &
Stapeln

Batteriezellenverpackung, 
Heißpressen, 

Röntgen, Paarung

Erste Heliumprüfung, 
Backen

Zweite Heliumprüfung, 
Sortierung

Batteriezellen-
Flachdrücken (hipot)

Kurzschlussprüfung

Weitere Tests, Schutzfolie abreißen

Wickeln

Vakuumbacken

Lagerung

Einfüllen ins Gehäuse

Kurzschlussprüfung, 
Röntgen

Reinigung und Trocknung, 
Hochtemperaturruhe

FormierungSortierung

FormierungSortierung

VerpackungLagerung

Lagerung

Formierung

Visuelle Inspektionsprozessablauf in der intelligenten Fertigung von Lithiumbatterien
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Plattformbasierte Software, 
umfassende Abdeckung
In der Rohmater ia lphase, Erkennung von Trennmem-
branen, Aluminium-Kunststoff -Fi lmen ;  In der ersten Phase, 
Erfül lung von Inspekt ionsanforderungen wie Beschichtung 
und Stanzen ;  In der mit t leren Phase, Reakt ion auf v isuel le 
Inspekt ionen von Stapeln und Wickeln ;  In der letzten 
Phase, Durchführung von Qual i tätskontrol len des 
Schweißens von Batter iemodulkomponenten und der 
Endprodukt inspekt ion.

Mehrere Kernkompetenzen, 
Fokus auf visuelle Inspektion
Mit umfangreicher Erfahrung in Messung, Posi t ionierung 
und Defekterkennung bietet  unsere selbstentwickel te 
t radi t ionel le universel le v isuel le Plat t form in Kombinat ion 
mit  KI  Lösungen für Inspekt ionsprobleme und ermögl icht  
g le ichzei t ig eine präzise Posi t ionierung und Messung 
sowie eine erhöhte Genauigkei t  der Inspekt ion.

LEAPER bietet  konf igur ierbare v isuel le Systeme, die 

in al len Produkt ionsabschni t ten der Li th ium-Ionen-

Batter ieherstel lung weit  verbrei tet  s ind.  Derzei t  b ieten 

wir  in verschiedenen Produkt ionsabschni t ten 

maßgeschneiderte v isuel le Inspekt ionslösungen an: 

von der Defekterkennung in Rohmater ia l ien wie 

Kupfer-  und Aluminiumfol ien,  Trennmembranen; über 

Beschichtung und Schneiden im Produkt ionstei l ;  b is 

hin zu Stanzmaschinen, Stapelmaschinen und 

integr ier ten Schneid- und Stapelmaschinen im 

Zel lentei l ;  und visuel l  geführte Schweißverfahren im 

Packtei l .



Software-SchnittstelleLithium-Batteriezellenproduktionsabschnitt

Lithium-Batteriezellen-
produktionsabschnitt

Messung von Rollenmaterial und Oberflächendefekterkennung

Lochbruchdefekt

Partikelgruppedefekt Kratzerdefekt

Algorithmenzeit: ≤0,5 Sek./Stk.

Kernkomponenten:  Zeilenscankamera, Industrieobjektiv, Hochleistungs-

Linienlichtquelle, Industrielles intelligentes Verarbeitungszentrum.

Prüfinhalte: Oberflächendefekterkennung, Messung der Filmbreite, 

Messung der Keramikbreite, Messung der Elektrodenlaschenbreite.

Genauigkeit: Defekterkennungsgenauigkeit:  0,3 mm

Messgenauigkeit: 0,05 mm/Pixel

Beschichtungs-prozess

Software-SchnittstelleBeschichtungsprozessabschnitt

2

Vollständige Größenprüfung der Elektrodenblätter nach dem Stanzen
Installationsprojekt: Herstellungsmaschine

Installationsposition: Nach dem Schneiden

Prüfbreite: 250mm*250mm

Kameramodell: 890W

Kameraanzahl: 3

Genauigkeit: 50μm/pixel

Prüfanforderungen: Größe ± 0,1mm, Winkel ± 0,15°

Prüfart: Messung



Stapeloptikprüfung

Installationsprojekt: Schneide-Stapel-

Integrationsmaschine

Installationsposition: Nach dem Schneiden

Prüfbreite: 289mm*100mm

Kameramodell: 4K

Kameraanzahl: 2

Genauigkeit: 28μm/pixel

Prüfinhalte: 

(1) Optische Prüfung: R-Winkel-Schnitt, 

Falteckenbeurteilung, Eckenbruchkantenprüfung usw. 

(2) Defektprüfung: Lochbruch, Verschmutzung, 

Kratzer, Gratprüfung usw.

Prüfgenauigkeit: ≥0,3mm Erkennung

Prüfgeschwindigkeit: ≤0,3s

Kernkomponenten: Linien-Scan-Kamera, 

Industrieobjektiv, Hochleistungs-

Lineallichtquelle.
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Eckenmangel Faltecken Nadelloch

Defekt Randdefekt Grat

Positionierungskorrektur des 
Elektrodenstapelns

Genauigkeit: ±0,05mm

Taktzeit: ≤0,15s

Erkennung der 
Elektrodenausrichtung

Genauigkeit: ±0,1mm

Taktzeit: ≤0,15s

Oberflächendefekterkennung von 
weichen Batterien

Prüfinhalte: Verschmutzung, Kratzer (Streifen), Falten, 

Beulen, Beschädigungen, Kratzer (Fläche)

Genauigkeit: 0,5mm/pixel

Erkennungsgeschwindigkeit: ≤0,5s

Kernkomponenten: 20-Megapixel-Matrixkamera

Klebebandprüfung für 
weiche Batterien

Prüfinhalte: Klebebandpositionierung, visuelle 

Überprüfung des Klebebandes

Genauigkeit: 0,05mm/pixel

Geschwindigkeit: ≤0,2s

Kernkomponenten: 5-Megapixel-Matrixkamera



Software-Schnittstelle
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Lithium-Batteriemodulsektion

Lithium-Batteriemodulsektion

Adresse : Building 3, LinkPark, No.17, Binhe Road, Lin'an District, Hangzhou, Zhejiang, China

Telefon : +86 571-61109729 (8:30-17:30, UTC+08:00)

E-Mail : leaper@hzleaper.com

Webseite : https://en.hzleaper.com

Hangzhou Leaper Technology Co., Ltd.

Wechat-AccountWebseite

Schweißführungsplan für Deckelplatten von 
rechteckigen Batteriemodulen

Prüfinhalte: Visuelle Führung für das Laserschweißen von 

positiven und negativen Polstangen, visuelle Vor- und 

Vollschweißführung für Sicherheitsventile, visuelle Führung 

für das Laserschweißen von Anschlussstücken.

Genauigkeit: 0,05mm/pixel

Geschwindigkeit: ≤0,2s ( ohne Laserbearbeitungszeit )

Kernkomponenten: Flächenkamera, rotes Ringlicht

Schweißplan für Batteriedeckelnägel

Prüfinhalte: Positionierungsleitung für das 

Laserschweißen von Deckelnägeln.

Genauigkeit: Statische Wiederholgenauigkeit der 

Positionierung < 0,5 Pixel, dynamische 

Wiederholgenauigkeit der Positionierung < 2 Pixels

Geschwindigkeit: ≤0,2s ( ohne Laserbearbeitungszeit )

Kernkomponenten: Flächenkamera, rotes Ringlicht


