
圆柱模组组装设备技术要求
1. 功能说明
应用于圆柱电池模组组装焊接的半自动化作业，整套设备包含电芯分选机、模组电焊机；

机械结构设计简洁大方，系统性能稳定。
2. 适用范围：
分选机：26650/32650/32700
点焊机：18650/21700/26650/32650/32700 等圆柱型电池模组双面自动点焊

3. 流程
分选机：人工放置电芯 → 编辑档位参数 → 设备自动进行检测 → 电芯按档位自动归类；

点焊机：人员通过显示屏编辑系统，设定夹具定位，焊针定位等参数，以及手动调试，由系统自动完成如下功能：人工放置电芯及镍片 → 合上夹具 → 工装入焊接平台 → 开始焊接。

4. 机械机构
1）设备结构设计紧凑，外型美观，占用空间小。
2）设备采用料斗结构，人工上料。
3）设备采用设备材料采用优质厚冷轧钣金，铝型材框架。
4） 设备安装有万向活动脚轮，设备移位搬运轻松。

5. 设备技术要求 

分选机：

1) 测试精度：电压0~6V，分辨率在0.1mV，阻值0~300mΩ，分辨率0.1 mΩ；
2) 产能要求3500/h~4000/h；
3) 档位数量10档；
4) 带漏电保护功能；
5) 采用双针采集，确保采集稳定性；
6) 带工控机，参数及数据可导出、导入；
7) 档位槽具有满料报警功能；
8) 档位外的电芯能自动NG排出；
9) 电源采用AC220V±10% 50HZ；
10) 软件操作界面为中文，操作简单易上手；
11) 设备造成的检测NG品：≤ 2%，不得产生报废（人工操作除外）；
12) 测试仪表采用日置3561；

13) 配电脑，预留扫码功能，对所分选的电芯及检测数据记录，并能导出相关数据；
点焊机：
1) 设备自带焊接电流实时监控、虚焊、炸火报警提示；实现快速编程使用、简单、明确；带水冷冷却功能和焊针更换预报；焊针磨损自动补偿、实现焊接压力一致、效率高；

2) 工作电压：220V±10%/50Hz±10%,功 率范围0~2000W；

3) 焊接电源采用米亚基双波MD-B4000B；
4) 八轴伺服电机驱动，双面焊接，焊头可正负90°旋转，焊头可旋转，有效防止镍带粘连；
5) 兼容最大模组：Y向500mm，Z向300mm，调整精度≤0.1mm；

6) 兼容的焊接材料：镍片、纯镍和钢镀镍，厚度0.3mm及以下；
7) 焊点可调节1点、2点、3点，且2、3焊点间距可调；
8) 点焊速度＞3500点/小时；
9) 焊接轨迹能手动输入并支持CAD导入；
10) 焊头带有压力感应器对焊针进行自动补偿，焊接不良报警，每个焊点参数（如电流，电压，功率，内阻，压力等数据）可追溯；
11) 焊接压力：两焊针压力可独立调节，具备焊针使用次数记录、报警与清零功能；
12) 设备一次合格率：≥99.99%；时间稼动率：＞95%；
13) 带工控机，参数及数据可导出、导入；
14) 水冷循环散热，并有水位过低报警功能；
15) 有原点复位及断点续焊功能；
16) 焊接中可以自动切换不同能量，以对应电池的正负极不同能量的焊接需求；
17) 设备具有应急机制，如出现电芯着火事故，工装能迅速取出；
18) 设备具有安全防护功能，防止人员误碰；
19) 软件操作界面为中文，可以设置不同使用者权限；
20) 带有报警警示灯；

21) 设备主体颜色为：Pantone 暖灰1C；
22) 设备具备但不限于以上功能要求的所有内容；

6. 金属粉尘要求

1) 铝型材、链条、轴承及其他机械结构不能有金属碎屑产生；
2) 设备发货前必须将所有加工时产生的金属屑清洁干净；
3) 各轴承及设备结构不能有生锈痕迹；
7. 操作环境
1) 温度：-20℃ ~ 40℃。
2) 湿度：70%及以下
8. 资料需求

1) 设备操作说明书（纸质及电子版各一份）

2) 电气图

3) 易损件3D图

4) 电脑、PLC原程序
5) 电源说明书

6) 易损件清单1份（注明易损件的型号、材料及供应商等信息）
9. 备品备件
1) 焊针20对；

2) 蓝本型号夹具20套（根据甲方要求型号再制作）； 

3) 各传感器1套；

1) 设备验收标准
2) 在乙方发货前，应进行预验收，预验收设备整体，需整体运行，并满足整体的工艺流程，乙方组装调试完成提前一周通知甲方到乙方进行预验收，甲方人员到达乙方现场对设备外观、设备结构、设备基本运行及功能等项目进行验收，设备预验收后双方需签订《预验收发货认可书》，如乙方在未签订《预验收发货认可书》情况下进行发货，甲方有权拒收，所造成的损失由乙方承担。
3) 设备发货
a) 设备包装需要做好防水防潮处理（执行出口到中国国家的相关标准），设备包装木箱需要满足叉车和吊车装卸，木箱外部明确标识货物包装信息，叉车位。如果外部破损或者不符合规定，甲方有权拒收。如果此原因导致延期到货，按照延期到货违约责任处理，责任由乙方负责承担。
b) 乙方发货前必须通知甲方人员，内容包括：物流信息、物流单号等，如果由于不可抗力因素导致延期，应提前通知甲方，否则按照延期到货处理。
c) 设备保险必须齐全，如果在运输过程中导致货物破损，锈蚀等现象，相关成本损失由乙方承担。
4) 正式验收内容
a) 设备外观、结构、技术指标、工艺指标，设备连续运行的稳定性。

b) 在设备运转过程中，对产品的尺寸、外观等进行检验，满足工艺要求。同时考察设备的稼动率、合格率和产能等技术要求指标。
5) 正式验收方式
设备连续运行三个月后启动验收，正常操作情况下无系统故障，各项性能达到技术协议指标视为验收合格。如果验收不合格，乙方对设备进行改造（改造周期不超过1个月）和调试，验收合格，双方签字交接。如设备经过改造后仍无法满足技术要求，则视为验收不合格，设备退货或者双方协商有条件解决。
10. 售后服务
1) 1、设备最终验收合格签字后，质保期 12 个月，质保期内设备出现故障，2小时内响应，48小时内到厂。质保期外设备出现故障，乙方及时修理，仅收取成本费。

2) 质保期内由于设备本身硬件问题和软件问题，厂家免费到厂解决，质保期后由于设备软件缺陷问题，免费负责升级。

3) 质保期后期免费到厂服务解决问题：5次/台设备。 

4) 在质保期内，所有的由于零部件低质、差的工艺造成的设备质量问题，乙方均无条件进行免费维修和更换。甲方在乙方的要求下可将损坏的零件退还给乙方，乙方应支付由此产生的费用。对其它原因造成的器件损坏，乙方有义务对损坏的产品作有偿更换。乙方有责任对设备在必要的时进行定期维护和修理。

5) 软件升级及故障

乙方有责任及时向甲方通报软件升级情况，并应免费提供软件升级服务。如由于软件原因发生严重故障造成设备不能工作，乙方应终身免费安装，或将软件源程序无偿转让给甲方。

6) 备件服务
①乙方提供的产品应是全新的、未经使用过的原厂设备。
②乙方应备有充足的备件、配件，可及时向甲方提供技术服务和备件服务。
③乙方应出具书面声明（由乙方单位的法定代表人或其授权代表签字并加盖单位公章），保证对所有设备所需配件提供至少三年的备件和技术支持。
④对关键的、重要的机械零部件（如管路、阀体、工装、模具等）、电气、电子元件、易损件应列出明细表，指明所用原材料、部件规格型号、品牌、制造设备制造方等相关信息，并附上零部件质量保证文件及说明书和（或）部件图纸等相关资料，便于甲方自行或向设备制造方购买时交流确认。
7) 在质量保证期结束后，乙方有责任对其设备终身技术服务。
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