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背景介绍
近几年，随着新能源汽车市场快速扩张，储能电池需求也正在加速增长，以致中国锂离子动力电池需求也将猛涨，其中动力电池成为锂离子电池产业增长的主导力量。
据统计显示，2015年中国锂电池产量为46.80GWH；2016年达到62.34GWH，同比增长33.2%。预计到2020年中国锂离子电池市场规模将达到170.55GWH，未来4年复合增长超过25%。
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制造工艺
锂电池的生产流程:
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电芯制造工艺流程：
[image: C:\Users\bojian.yin\Documents\SisenMESS\bojian.yin\TempFiles\201708\a093b8bba27344b39a8401789f0db731.jpg]

	


分选流程：
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自动分选方式：以测试仪测试出的电池性能参数为依据进行分类；
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自动分选设备（模拟图）
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人工分选方式：
· 以外观为依据对电池片进行分选
· 检验方式：全检
· 操作方式：人工检查
检测分类标准：
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需求分析
由于动力电池系统的性能和寿命跟系统成组的单个电芯一致性有着直接的联系，这些一致性包括电芯的质量，尺寸，极柱外观，电压和内阻。
电芯质量与电芯容量有着直接的关系，而系统容量会因为某个低容量电芯引起短板效应，即整体容量降低。
电芯尺寸差异会影响电池模块成组，例如电芯厚度差异较大则会影响电池模块厚度方向上的固定，电芯高度一致性差异较大则会影响后续电芯极柱的焊接，高度低的电芯极柱会与电芯连接条产生距离造成焊接失效或产生较大的焊接应力，这个应力具有在后期使用时发生断裂的风险。
电芯极柱外观不良，如破损，裂纹，凹坑，锈蚀，其他杂质都会影响后续电芯焊接工艺，造成焊接不良，导致连接失效，以及造成其他安全隐患。
电芯电压和内阻一致性差，根据电池的短板效应，会造成电池系统整体性能和寿命下降。
综上所述，对电芯的质量、尺寸、极柱外观、电压和内阻控制是必须的，而目前行业里大部分电池系统生产商会对电芯的电压和内阻进行控制，但对电芯质量，尺寸和极柱外观没有做全部控制，而且所有的测量基本靠人工用手测量，测量误差较大，效率低下。
针对以上所述，灵猴机器人自主研发了一套方案（采用机械臂来完成电芯的自动分选），以达到提高电芯各项指标测量的自动化程度，减小人工测量误差以及降低人工生产成本的目的。
方案描述
电芯自动分选部分，采用六轴机器人进行搬运分选，四种NG输出，条码不良、厚度不良、重量不良、OCV测试不良，客户标准料盒输出，扫码可查询不良项目。
设备外观如下图所示：
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[bookmark: _Toc489869171][bookmark: _Toc489875458]1 系统框架
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称重传感器
三段式流水线
料盘机构

设备内部结构图
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[bookmark: _Toc489869176][bookmark: _Toc489875461]4.4 技术指标
[bookmark: _Toc489869177][bookmark: _Toc489875462]1：精度：
· 电阻:±0.5% rdg.±5dgt
· 电压：±0.1% rdg.±3dgt
2：效率：0.3S/cell
4.5 案例照片
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[bookmark: _Toc489869178][bookmark: _Toc489875463]4.6 优势
自动化改进后生产对比表如下：
	 序号
	生产情况
	设备/人
	工序
	人力比较
	产品效果系统控制

	1
	现有生产情况
	人工
	电芯搬运
	人工
	稳定性弱，难以保证产品的标准一致

	
	
	人工
	检测分类
	
	

	2
	改进后生产情况
	机器人
	电芯搬运
	0
	系统切换方便，保证产品效果的一致性

	
	
	机器人
	检测分类
	
	


动力电池是新能源电动汽车的三大核心部件之一。如今，同行业竞争非常激烈，要想在未来的市场竞争中脱颖而出，传统装配工艺及生产方式必将被淘汰，因为，电池的主要客户整车制造企业永远不变的要求就是更安全、更可靠性和一致性，智能自动化的生产方式已经成为了车企考量供应商产品的重要指标；所以，提升动力电池模组组装的自动化水平非常必要。 
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