
圆柱形装配线方案
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入壳机
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储料器～送料器：升降机方式

装配线详细说明(2/9) 入壳机 【J/R, B/I, CAN Insert M/C】
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1.工装中取出极组
2. 负极耳位置调整 : 12Head
3. 工装中插入极组(专用夹具)
4. 下垫片插入 : 12Head
5. 下垫片冲制 (4排x1台)
6. 负极耳弯折(1次:45° ) : 12Head
7. 负极耳弯折(2次:90° ) : 8Head
8.下垫片到位检测及负极耳弯折状态检
测:6Head
-.下垫片有无 : 视觉检测
-.弯折状态: 视觉检测
9. 壳插入 : 12Head
-.Load Cell Check(不良判定)
10. 壳定位 及 送料器
11. 极组工装【J/R CARRIER】排出
12. 壳180度旋转 : 12Head
13.不良排出
14. 工装中放入电池 : 8head
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