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本发明公开了一种电池生产线，包括机架以

及安装于机架上的上料机、整形测试裁切机、贴

侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及贴成型胶机，

上料机用于对电芯进行上料，整形测试裁切机用

于对电芯进行整形、测试以及裁切，贴侧面胶机

用于对电芯的侧面进行贴胶，焊接机用于将金属

片和电芯的极耳焊接在一起，贴双面胶机用于对

焊接后的电芯进行贴双面胶，贴成型胶机用于对

贴双面胶后的电芯贴上成型胶，上料机、整形测

试裁切机、贴侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及

贴成型胶机沿机架的长度方向依次布置。本发明

通过以上结构可对电芯进行上料、整形、测试、裁

切、贴侧面胶、焊接、贴双面胶以及贴成型胶，使

得对电芯的生产的自动化程度以及生产效率更

高。
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1.一种电池生产线，其特征在于：包括机架以及安装于所述机架上的上料机、整形测试

裁切机、贴侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及贴成型胶机，所述上料机用于对电芯进行上

料，所述整形测试裁切机用于对电芯进行整形、测试以及裁切，所述贴侧面胶机用于对电芯

的侧面进行贴胶，所述焊接机用于将金属片和电芯的极耳焊接在一起，所述贴双面胶机用

于对焊接后的电芯进行贴双面胶，所述贴成型胶机用于对贴双面胶后的电芯贴上成型胶，

所述上料机、所述整形测试裁切机、所述贴侧面胶机、所述焊接机、所述贴双面胶机以及所

述贴成型胶机沿所述机架的长度方向依次布置。

2.根据权利要求1所述的电池生产线，其特征在于：所述整形测试裁切机包括第一整形

装置、测试装置32、第一裁切装置、取料装置、第一夹紧装置和驱动组件，所述第一整形装

置、所述测试装置32以及所述第一裁切装置沿所述机架的长度方向呈间隔布置，所述取料

装置安装于所述驱动组件的输出端并在该驱动组件的驱使下相对所述机架运动以将电芯

于整形工位、测试工位以及裁切工位之间进行移动，所述第一夹紧装置至少有三个，且所述

第一夹紧装置分别布置于所述第一整形装置、所述测试装置32以及所述第一裁切装置的下

方。

3.根据权利要求1所述的电池生产线，其特征在于：所述贴侧面胶机包括贴胶机构、第

二夹紧装置以及取料翻转组件，所述贴胶机构和所述取料翻转组件呈相对地布置，所述第

二夹紧装置位于所述贴胶机构和所述取料翻转组件之间，所述贴胶机构至少有两组，两组

所述贴胶机构沿所述机架的长度方向布置，每组所述贴胶机构的贴胶工位处均设置有所述

第二夹紧装置，所述取料翻转组件可用于翻转电芯并将电芯于不同的第二夹紧装置之间进

行转移。

4.根据权利要求1所述的电池生产线，其特征在于：所述焊接机包括输送机构、压紧机

构以及焊接机构，所述输送机构至少有两个，且两个所述输送机构沿所述机架的长度方向

并排地布置，所述输送机构沿所述机架的宽度方向输送电芯和金属片，所述焊接机构沿所

述机架的长度方向布置以选择性地对两个所述输送机构之一者上的电芯和金属片进行焊

接，所述压紧机构至少有两个，且所述压紧机构和所述输送机构一一对应，所述压紧机构位

于所述输送机构的上方并压紧该输送机构所输送的金属片和电芯的极耳。

5.根据权利要求1所述的电池生产线，其特征在于：所述贴双面胶机包括放卷装置、拉

带装置、第二裁切装置以及贴胶组件，所述放卷装置用于对双面胶进行放卷，所述拉带装置

用于对放卷的双面胶进行拉出，所述第二裁切装置用于将被拉出的双面胶进行裁切，所述

贴胶组件用于将裁切后的双面胶进行贴胶，所述拉带装置位于所述放卷装置的下方，所述

拉带装置包括第一转动辊、第二转动辊以及步进电机，所述第一转动辊和所述第二转动辊

沿所述机架的高度方向并排地布置，所述步进电机的输出端与所述第一转动辊连接以实现

对放卷的双面胶进行步进式地拉出。

6.根据权利要求1所述的电池生产线，其特征在于：所述贴成型胶机包括转动盘、第二

整形装置、剥胶贴胶机构以及下料装置，所述第二整形装置和所述下料装置沿所述机架的

长度方向呈并排且间隔布置，所述剥胶贴胶机构和所述转动盘均位于所述整形装置和所述

下料装置之间，且所述剥胶贴胶机构和所述转动盘沿所述机架的宽度方向呈并排且间隔地

布置，所述转动盘可相对所述机架转动以使得该转动盘上的电芯依次经过整形工位、剥胶

贴胶工位以及下料工位。
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7.根据权利要求2所述的电池生产线，其特征在于：所述整形测试裁切机还包括用于将

电芯抵顶于所述第一夹紧装置上的第一抵顶装置，所述第一抵顶装置安装于所述驱动组件

的输出端，且所述第一抵顶装置位于所述取料装置的下方，所述第一抵顶装置包括基座以

及安装于所述基座上的第一直线驱动装置和抵顶杆，所述抵顶杆位于其首段和末端之间的

部位与所述基座呈可转动地连接，所述第一直线驱动装置的输出端与所述抵顶杆的末端连

接并驱使所述抵顶杆相对所述基座转动。

8.根据权利要求7所述的电池生产线，其特征在于：所述第一夹紧装置包括第一夹紧

块、第二夹紧块、第二直线驱动装置、弹性件以及固定件，所述第一夹紧块和所述第二夹紧

块相对地布置，所述固定件安装于所述机架上，所述第一夹紧块通过所述弹性件安装于所

述固定件上并在该弹性件的驱使下朝所述第二夹紧块的方向靠近，所述第二直线驱动装置

安装于所述机架上并可将所述第一夹紧块朝远离所述第二夹紧块的方向抵顶。

9.根据权利要求8所述的电池生产线，其特征在于：所述整形测试裁切机还包括安装于

所述机架上的调节座以及调节组件，所述固定件安装于所述调节座上，所述调节座呈可滑

动地安装于所述机架上，所述第二夹紧块和所述第二直线驱动装置均安装于所述机架上，

所述调节组件的输出端与所述调节座连接并驱使该调节座沿机架的长度方向运动。

10.根据权利要求9所述的电池生产线，其特征在于：所述调节组件包括齿条、齿轮以及

旋转手柄，所述旋转手柄安装于所述调节座上，且所述旋转手柄的输出端穿过所述调节座

并固定安装有所述齿轮，所述齿条安装于所述机架上并沿所述机架的长度方向布置，所述

齿轮与所述齿条相啮合。
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一种电池生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及锂电池生产的技术领域，具体涉及一种电池生产线。

背景技术

[0002] 众所周知，锂电池具有高能量、重量轻以及使用寿命长等优点，其被广泛地应用于

笔记本电脑、手机、数码相机、电动车、电动工具、新能源汽车等各种产品。

[0003] 锂电池主要包括极片、隔膜、电解液以及外壳等几大部分。锂电池的生产制造过程

包括了以下步骤：对电芯进行整形、测试、裁切的步骤，对电芯进行贴侧面胶的步骤，将电芯

和金属片焊接在一起的步骤，对电芯的极耳贴双面胶的步骤以及对电芯贴成型胶的步骤。

现有技术的生产线往往存在布局不合理，生产效率低，许多工序依靠人工完成，易混入灰尘

杂质，产品质量差，自动化程度较低的问题。

[0004] 因此，亟需一种电池生产线来解决上述问题。

发明内容

[0005] 本项发明是针对现在的技术不足，提供一种电池生产线。

[0006] 本发明为实现上述目的所采用的技术方案是：

一种电池生产线，包括机架以及安装于所述机架上的上料机、整形测试裁切机、贴

侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及贴成型胶机，所述上料机用于对电芯进行上料，所述整

形测试裁切机用于对电芯进行整形、测试以及裁切，所述贴侧面胶机用于对电芯的侧面进

行贴胶，所述焊接机用于将金属片和电芯的极耳焊接在一起，所述贴双面胶机用于对焊接

后的电芯进行贴双面胶，所述贴成型胶机用于对贴双面胶后的电芯贴上成型胶，所述上料

机、所述整形测试裁切机、所述贴侧面胶机、所述焊接机、所述贴双面胶机以及所述贴成型

胶机沿所述机架的长度方向依次布置。

[0007] 作进一步改进，所述整形测试裁切机包括第一整形装置、测试装置32、第一裁切装

置、取料装置、第一夹紧装置和驱动组件，所述第一整形装置、所述测试装置32以及所述第

一裁切装置沿所述机架的长度方向呈间隔布置，所述取料装置安装于所述驱动组件的输出

端并在该驱动组件的驱使下相对所述机架运动以将电芯于整形工位、测试工位以及裁切工

位之间进行移动，所述第一夹紧装置至少有三个，且所述第一夹紧装置分别布置于所述第

一整形装置、所述测试装置32以及所述第一裁切装置的下方。

[0008] 作进一步改进，所述贴侧面胶机包括贴胶机构、第二夹紧装置以及取料翻转组件，

所述贴胶机构和所述取料翻转组件呈相对地布置，所述第二夹紧装置位于所述贴胶机构和

所述取料翻转组件之间，所述贴胶机构至少有两组，两组所述贴胶机构沿所述机架的长度

方向布置，每组所述贴胶机构的贴胶工位处均设置有所述第二夹紧装置，所述取料翻转组

件可用于翻转电芯并将电芯于不同的第二夹紧装置之间进行转移。

[0009] 作进一步改进，所述焊接机包括输送机构、压紧机构以及焊接机构，所述输送机构

至少有两个，且两个所述输送机构沿所述机架的长度方向并排地布置，所述输送机构沿所
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述机架的宽度方向输送电芯和金属片，所述焊接机构沿所述机架的长度方向布置以选择性

地对两个所述输送机构之一者上的电芯和金属片进行焊接，所述压紧机构至少有两个，且

所述压紧机构和所述输送机构一一对应，所述压紧机构位于所述输送机构的上方并压紧该

输送机构所输送的金属片和电芯的极耳。

[0010] 作进一步改进，所述贴双面胶机包括放卷装置、拉带装置、第二裁切装置以及贴胶

组件，所述放卷装置用于对双面胶进行放卷，所述拉带装置用于对放卷的双面胶进行拉出，

所述第二裁切装置用于将被拉出的双面胶进行裁切，所述贴胶组件用于将裁切后的双面胶

进行贴胶，所述拉带装置位于所述放卷装置的下方，所述拉带装置包括第一转动辊、第二转

动辊以及步进电机，所述第一转动辊和所述第二转动辊沿所述机架的高度方向并排地布

置，所述步进电机的输出端与所述第一转动辊连接以实现对放卷的双面胶进行步进式地拉

出。

[0011] 作进一步改进，所述贴成型胶机包括转动盘、第二整形装置、剥胶贴胶机构以及下

料装置，所述第二整形装置和所述下料装置沿所述机架的长度方向呈并排且间隔布置，所

述剥胶贴胶机构和所述转动盘均位于所述整形装置和所述下料装置之间，且所述剥胶贴胶

机构和所述转动盘沿所述机架的宽度方向呈并排且间隔地布置，所述转动盘可相对所述机

架转动以使得该转动盘上的电芯依次经过整形工位、剥胶贴胶工位以及下料工位。

[0012] 作进一步改进，所述整形测试裁切机还包括用于将电芯抵顶于所述第一夹紧装置

上的第一抵顶装置，所述第一抵顶装置安装于所述驱动组件的输出端，且所述第一抵顶装

置位于所述取料装置的下方，所述第一抵顶装置包括基座以及安装于所述基座上的第一直

线驱动装置和抵顶杆，所述抵顶杆位于其首段和末端之间的部位与所述基座呈可转动地连

接，所述第一直线驱动装置的输出端与所述抵顶杆的末端连接并驱使所述抵顶杆相对所述

基座转动。

[0013] 作进一步改进，所述第一夹紧装置包括第一夹紧块、第二夹紧块、第二直线驱动装

置、弹性件以及固定件，所述第一夹紧块和所述第二夹紧块相对地布置，所述固定件安装于

所述机架上，所述第一夹紧块通过所述弹性件安装于所述固定件上并在该弹性件的驱使下

朝所述第二夹紧块的方向靠近，所述第二直线驱动装置安装于所述机架上并可将所述第一

夹紧块朝远离所述第二夹紧块的方向抵顶。

[0014] 作进一步改进，所述整形测试裁切机还包括安装于所述机架上的调节座以及调节

组件，所述固定件安装于所述调节座上，所述调节座呈可滑动地安装于所述机架上，所述第

二夹紧块和所述第二直线驱动装置均安装于所述机架上，所述调节组件的输出端与所述调

节座连接并驱使该调节座沿机架的长度方向运动。

[0015] 作进一步改进，所述调节组件包括齿条、齿轮以及旋转手柄，所述旋转手柄安装于

所述调节座上，且所述旋转手柄的输出端穿过所述调节座并固定安装有所述齿轮，所述齿

条安装于所述机架上并沿所述机架的长度方向布置，所述齿轮与所述齿条相啮合。

[0016] 本发明的有益效果：本发明的电池生产线，包括机架以及安装于机架上的上料机、

整形测试裁切机、贴侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及贴成型胶机，上料机用于对电芯进

行上料，整形测试裁切机用于对电芯进行整形、测试以及裁切，贴侧面胶机用于对电芯的侧

面进行贴胶，焊接机用于将金属片和电芯的极耳焊接在一起，贴双面胶机用于对焊接后的

电芯进行贴双面胶，贴成型胶机用于对贴双面胶后的电芯贴上成型胶，上料机、整形测试裁
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切机、贴侧面胶机、焊接机、贴双面胶机以及贴成型胶机沿机架的长度方向依次布置。因此

本发明可以通过一条生产线实现对电芯的上料、整形、测试、裁切、贴侧面胶、焊接、贴双面

胶以及贴成型胶等工艺，使得对电芯的生产的自动化程度更高以及生产效率更高。

[0017] 下面结合附图与具体实施方式，对本发明进一步说明。

[0018]

附图说明

[0019] 图1为本发明的电池生产线的俯视图；

图2为本发明的整形测试裁切机的立体结构示意图；

图3为本发明的整形测试裁切机拆除各个加工装置后的立体结构示意图；

图4为本发明的整形测试裁切机的第一抵顶装置、第一夹紧装置、调节座、调节组

件以及机架相接的立体结构示意图；

图5为本发明的贴侧面胶机的立体结构示意图；

图6为本发明的贴侧面胶机的取料翻转组件和第二夹紧装置连接的立体结构示意

图；

图7为本发明的贴侧面胶机的第二夹紧装置的立体结构示意图；

图8为本发明的焊接机的立体结构示意图；

图9为本发明的焊接机的第三夹紧装置和载具的立体结构示意图；

图10为本发明的贴双面胶机的立体结构示意图；

图11为本发明的贴成型胶机的立体结构示意图。

[0020] 图中：100.电池生产线，10.机架，20.上料机，30.整形测试裁切机，40.贴侧面胶

机，50.焊接机，60.贴双面胶机，70.贴成型胶机，31.第一整形装置，32.测试装置，33.第一

裁切装置，34.取料装置，35.第一夹紧装置，36.驱动组件，37.第一抵顶装置，371 .基座，

372.第一直线驱动装置，373.抵顶杆，351.第一夹紧块，352.第二夹紧块，353.第二直线驱

动装置，354.弹性件，355.固定件，38.调节座，39.调节组件，391.齿条，392.齿轮，393.旋转

手柄，341.取料架，342.取料头，41.贴胶机构，42.第二夹紧装置，43.取料翻转组件，431.驱

动机构，432.安装架，433.旋转装置，434.吸取头，421.第一夹紧组件，422.第二夹紧组件，

4211.安装座，4212.挡块组件，4213.第一夹紧件，4214.第二夹紧件，4215.弹性组件，4216.

第三直线驱动装置，4212a.放置空间，4214a.凹陷空间，42131.延伸部，42132.第一倾斜面，

42133.抵顶部，4221.第四直线驱动装置，4222.固定座，4223.摆动杆，42231.第一直杆部，

42232 .第二直杆部，51.输送机构，52.压紧机构，53.焊接机构，511 .第五直线驱动装置，

512.轨道，513.载具，514.第三夹紧装置，5141.定位板，5142.第六直线驱动装置，5143.顶

推滚轮，5131.底板，5132.第一夹紧机构，5133.第二夹紧机构，5131a.凹陷部，51411.凸起

部，61.放卷装置，62.拉带装置，63.第二裁切装置，64.贴胶组件，621.第一转动辊，622.第

二转动辊，623.步进电机，624.固定块，625.滑动座，626.弹性机构，  631.剪切组件，632.第

七直线驱动装置，633.压合组件，633a.缺口，641.吸头，642.第八直线驱动装置，643.压紧

组件，6431.第九直线驱动装置，6432.压紧块，6433.压紧部，6433a.竖直面，6433b.第二倾

斜面，6433c.水平面，71.转动盘，72.第二整形装置，73.剥胶贴胶机构，74.下料装置。
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[0021]

具体实施方式

[0022] 以下所述仅为本发明的较佳实施例，并不因此而限定本发明的保护范围。

[0023] 请参考图1至图11，本发明的电池生产线100，包括机架10以及安装于机架10上的

上料机20、整形测试裁切机30、贴侧面胶机40、焊接机50、贴双面胶机60以及贴成型胶机70。

其中，上料机20用于对电芯进行上料，整形测试裁切机30用于对电芯进行整形、测试以及裁

切，贴侧面胶机40用于对电芯的侧面进行贴胶，焊接机50用于将金属片和电芯的极耳焊接

在一起，贴双面胶机60用于对焊接后的电芯进行贴双面胶，贴成型胶机70用于对贴双面胶

后的电芯贴上成型胶，上料机20、整形测试裁切机30、贴侧面胶机40、焊接机50、贴双面胶机

60以及贴成型胶机70沿机架10的长度方向依次布置。

[0024] 请参考图2至图4，整形测试裁切机30包括第一整形装置31、测试装置32、第一裁切

装置33、取料装置34、第一夹紧装置35和驱动组件36。其中，第一整形装置31、测试装置32以

及第一裁切装置33沿机架10的长度方向呈间隔布置，取料装置34安装于驱动组件36的输出

端并在该驱动组件36的驱使下相对机架10运动以将电芯于整形工位、测试工位以及裁切工

位之间进行移动，第一夹紧装置35至少有三个，且第一夹紧装置35分别布置于第一整形装

置31、测试装置32以及第一裁切装置33的下方。

[0025] 请继续参考图2至图4，整形测试裁切机30还包括用于将电芯抵顶于第一夹紧装置

35上的第一抵顶装置37，第一抵顶装置37安装于驱动组件36的输出端，且第一抵顶装置37

位于取料装置34的下方，第一抵顶装置37包括基座371以及安装于基座371上的第一直线驱

动装置372和抵顶杆373，抵顶杆373位于其首段和末端之间的部位与基座371呈可转动地连

接，第一直线驱动装置372的输出端与抵顶杆373的末端连接并驱使抵顶杆373相对基座371

转动。因此可以通过驱动组件36驱动第一抵顶装置37先将电芯顶推至第一夹紧装置35上，

然后再通过第一直线驱动装置372使得抵顶杆373从上至下将电芯压紧。

[0026] 请继续参考图2至图4，第一夹紧装置35包括第一夹紧块351、第二夹紧块352、第二

直线驱动装置353、弹性件354以及固定件355，第一夹紧块351和第二夹紧块352相对地布

置，固定件355安装于机架10上，第一夹紧块351通过弹性件354安装于固定件355上并在该

弹性件354的驱使下朝第二夹紧块352的方向靠近，第二直线驱动装置353安装于机架10上

并可将第一夹紧块351朝远离第二夹紧块352的方向抵顶。

[0027] 请继续参考图2至图4，整形测试裁切机30还包括安装于机架10上的调节座38以及

调节组件39，固定件355安装于调节座38上，调节座38呈可滑动地安装于机架10上，第二夹

紧块352和第二直线驱动装置353均安装于机架10上，调节组件39的输出端与调节座38连接

并驱使该调节座38沿机架10的长度方向运动。具体地，调节组件39包括齿条391、齿轮392以

及旋转手柄393，旋转手柄393安装于调节座38上，且旋转手柄393的输出端穿过调节座38并

固定安装有齿轮392，齿条391安装于机架10上并沿机架10的长度方向布置，齿轮392与齿条

391相啮合。因此可以通过旋拧该旋转手柄393来使得第一夹紧块351和第二夹紧块352之间

的夹紧空间得到放大或者减小，使得该第一夹紧装置35可以适用于夹紧各种尺寸的电芯。

[0028] 请继续参考图2至图4，第一整形装置31、测试装置32以及第一裁切装置33呈并排

地布置且相邻的任意两个加工工位之间的距离均相等，取料装置34与第一整形装置31相对
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立地布置。与此同时，取料装置34包括取料架341以及至少两个取料头342，取料头342呈间

隔地安装于取料架341上，且相邻两个取料头342之间的距离等于相邻的两个加工工位之间

的距离，取料架341安装于驱动组件36的输出端。因此当驱动组件36驱使取料装置34对电芯

进行转移时，可以同时将至少两个不同加工工位处的电芯移动至下一加工工位进行加工，

有效地增强了加工效率。

[0029] 请参考图5至图7，贴侧面胶机40包括贴胶机构41、第二夹紧装置42以及取料翻转

组件43，贴胶机构41和取料翻转组件43呈相对地布置，第二夹紧装置42位于贴胶机构41和

取料翻转组件43之间，贴胶机构41至少有两组，两组贴胶机构41沿机架10的长度方向布置，

每组贴胶机构41的贴胶工位处均设置有第二夹紧装置42，取料翻转组件43可用于翻转电芯

并将电芯于不同的第二夹紧装置42之间进行转移。

[0030] 请继续参考图5至图7，取料翻转组件43包括驱动机构431、安装架432、旋转装置

433以及吸取头434，驱动机构431安装于机架10上，安装架432安装于驱动机构431的输出

端，旋转装置433安装于安装架432的输出端且该旋转装置433的输出端安装有吸取头434。

[0031] 请继续参考图5至图7，第二夹紧装置42包括用于对电芯于机架10的长度和宽度方

向进行夹紧的第一夹紧组件421以及用于对电芯于机架10的高度方向进行夹紧的第二夹紧

组件422，第一夹紧组件421和第二夹紧组件422均安装于机架10上。具体地，第一夹紧组件

421包括安装座4211以及安装于安装座4211上的挡块组件4212、第一夹紧件4213、第二夹紧

件4214、弹性组件4215和第三直线驱动装置4216，挡块组件4212上设置有供电芯放置用的

放置空间4212a，挡块组件4212的一侧设置有第一夹紧件4213，挡块组件4212的另一侧设置

有第二夹紧件4214，第一夹紧件4213通过弹性组件4215与安装座4211连接并在该弹性组件

4215的作用下朝靠近第二夹紧件4214的方向运动，第三直线驱动装置4216的输出端可做往

复运动以抵挡第一夹紧件4213并使得该第一夹紧件4213朝远离第二夹紧件4214的方向运

动。

[0032] 请继续参考图5至图7，第二夹紧件4214上设置有供电芯的极耳伸入的凹陷空间

4214a，因此当电芯被第一夹紧件4213和第二夹紧件4214夹紧的时候也不会对电芯的极耳

造成损伤。第一夹紧件4213面对凹陷空间4214a的一侧设置有伸入放置空间4212a的延伸部

42131，以便于对放置空间4212a内的电芯进行推动并夹紧。举例而言，延伸部42131的顶面

为从上至下朝第二夹紧件4214的方向倾斜布置的第一倾斜面42132，但不限于此。与此同

时，第一夹紧件4213上还设置有用于与挡块组件4212相抵顶的抵顶部42133，因此可以防止

第一夹紧件4213在弹性组件4215的作用下过度靠近第二夹紧件4214而损害电芯。

[0033] 请继续参考图5至图7，第二夹紧组件422包括第四直线驱动装置4221、固定座4222

以及摆动杆4223。其中，第四直线驱动装置4221和摆动杆4223均安装于固定座4222上，摆动

杆4223位于其首端和末端之间的部位与固定座4222呈可转动地连接，第四直线驱动装置

4221的输出端与摆动杆4223的首端连接并驱使该摆动杆4223于机架10的高度方向内摆动。

较优的是，摆动杆4223包括第一直杆部42231和第二直杆部42232，第一直杆部42231的首端

与第四直线驱动装置4221连接，第一直杆部42231与固定座4222呈可转动地连接，第一直杆

部42231的末端朝远离第一夹紧件4213的方向弯折延伸后与第二直杆部42232连接。在实际

的工作时，由于第一直杆部42231和第二直杆部42232形成有避让电芯的空间，因此更加有

利于对电芯进行放置，且通过第二直杆部42232的末端将电芯压紧于放置空间4212a内还实
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现了对电芯于机架10高度方向上的定位。

[0034] 请参考图8和图9，焊接机50包括输送机构51、压紧机构52以及焊接机构53，输送机

构51至少有两个，且两个输送机构51沿机架10的长度方向并排地布置，输送机构51沿机架

10的宽度方向输送电芯和金属片，焊接机构53沿机架10的长度方向布置以选择性地对两个

输送机构51之一者上的电芯和金属片进行焊接，压紧机构52至少有两个，且压紧机构52和

输送机构51一一对应，压紧机构52位于输送机构51的上方并压紧该输送机构51所输送的金

属片和电芯的极耳。

[0035] 请继续参考图8和图9，输送机构51包括第五直线驱动装置511、轨道512、用于承载

电芯和金属片的载具513以及用于夹紧载具513的第三夹紧装置514，轨道512沿机架10的宽

度方向布置，第五直线驱动装置511安装于机架10上，第三夹紧装置514滑设于轨道512上并

与第五直线驱动装置511的输出端连接。具体地，第三夹紧装置514包括定位板5141、第六直

线驱动装置5142以及顶推滚轮5143，第六直线驱动装置5142安装于定位板5141的底部，第

六直线驱动装置5142的输出端与顶推滚轮5143连接并驱使该顶推滚轮5143靠近或远离定

位板5141。更具体地，载具513包括底板5131、用于夹紧金属片的第一夹紧机构5132以及用

于夹紧电芯的第二夹紧机构5133，第一夹紧机构5132和第二夹紧机构5133沿底板5131的宽

度方向并排布置于底板5131上，底板5131靠近第二夹紧机构5133的一端凹陷有供顶推滚轮

5143伸入用的凹陷部5131a。较优的是，凹陷部5131a的横截面呈V字型，且定位板5141远离

顶推滚轮5143的一端向上凸设有用于供载具513定位用的凸起部51411。因此在实际工作

时，可以先通过第五直线驱动装置511驱使第三夹紧装置514靠近载具513的上料工位处，然

后通过工人将载具513放置于第三夹紧装置514上，然后通过第六直线驱动装置5142驱使顶

推滚轮5143伸入凹陷部5131a内以将载具513夹紧于凸起部51411和顶推滚轮5143之间。

[0036] 请参考图10，贴双面胶机60包括放卷装置61、拉带装置62、第二裁切装置63以及贴

胶组件64。其中，放卷装置61用于对双面胶进行放卷，拉带装置62用于对放卷的双面胶进行

拉出，第二裁切装置63用于将被拉出的双面胶进行裁切，贴胶组件64用于将裁切后的双面

胶进行贴胶，拉带装置62位于放卷装置61的下方，拉带装置62包括第一转动辊621、第二转

动辊622以及步进电机623，第一转动辊621和第二转动辊622沿机架10的高度方向并排地布

置，步进电机623的输出端与第一转动辊621连接以实现对放卷的双面胶进行步进式地拉

出。具体地，拉带装置62还包括固定块624、滑动座625以及弹性机构626，固定块624安装于

机架10上，滑动座625滑设于固定块624上，弹性机构626安装于固定块624和滑动座625之间

并将滑动座625向上抵顶，第二转动辊622呈可转动地安装于滑动座625上，因此可以保证第

一转动辊621和第二转动辊622可以紧密地配合以对双面胶进行步进式地拉扯。

[0037] 请继续参考图10，第二裁切装置63包括剪切组件631、用于驱使剪切组件631进行

伸缩的第七直线驱动装置632以及用于驱使剪切组件631进行剪切动作的压合组件633，压

合组件633开设有供剪切组件631穿过用的缺口633a，第七直线驱动装置632的输出端与剪

切组件631连接并驱使该剪切组件631相对缺口633a做伸缩运动。因此在实际工作时，可以

就通过第七直线驱动装置632带动剪切组件631伸出后，再通过压合组件633驱使剪切组件

631对双面胶带进行裁切。

[0038] 请继续参考图10，贴胶组件64包括用于吸附双面胶的吸头641、用于驱使吸头641

运动的第八直线驱动装置642以及用于压紧双面胶以防止吸头641上升时带动贴附于电芯
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杯口位置处的双面胶翘起的压紧组件643，第八直线驱动装置642的输出端与吸头641连接，

压紧组件643和吸头641沿机板的长度方向并排布置。较优的是，压紧组件643包括第九直线

驱动装置6431以及压紧块6432，第九直线驱动装置6431的输出端与压紧块6432连接，且第

九直线驱动装置6431的输出端的运动轨迹与第八直线驱动装置642的输出端的运动轨迹呈

相互倾斜地布置；因此可以避免压紧块6432与吸头641在运动过程中可能产生相互干扰。

[0039] 请继续参考图10，压紧块6432的一端向下延伸并形成有用于压紧双面胶的压紧部

6433。具体地，压紧部6433靠近吸头641的一侧面为竖直面6433a，压紧部6433背对吸头641

的一面为从上至下朝靠近吸头641的方向倾斜布置的第二倾斜面6433b。更具体地，压紧部

6433的底部为水平布置的水平面6433c，且该水平面6433c的一端与竖直面6433a连接，水平

面6433c的另一端与第二倾斜面6433b连接，但不限于此。

[0040] 请参考图11，贴成型胶机70包括转动盘71、第二整形装置72、剥胶贴胶机构73以及

下料装置74，第二整形装置72和下料装置74沿机架10的长度方向呈并排且间隔布置，剥胶

贴胶机构73和转动盘71均位于整形装置和下料装置74之间，且剥胶贴胶机构73和转动盘71

沿机架10的宽度方向呈并排且间隔地布置，转动盘71可相对机架10转动以使得该转动盘71

上的电芯依次经过整形工位、剥胶贴胶工位以及下料工位。

[0041] 本发明的有益效果：本发明的电池生产线100，包括机架10以及安装于机架10上的

上料机20、整形测试裁切机30、贴侧面胶机40、焊接机50、贴双面胶机60以及贴成型胶机70，

上料机20用于对电芯进行上料，整形测试裁切机30用于对电芯进行整形、测试以及裁切，贴

侧面胶机40用于对电芯的侧面进行贴胶，焊接机50用于将金属片和电芯的极耳焊接在一

起，贴双面胶机60用于对焊接后的电芯进行贴双面胶，贴成型胶机70用于对贴双面胶后的

电芯贴上成型胶，上料机20、整形测试裁切机30、贴侧面胶机40、焊接机50、贴双面胶机60以

及贴成型胶机70沿机架10的长度方向依次布置。因此本发明可以通过一条生产线实现对电

芯的上料、整形、测试、裁切、贴侧面胶、焊接、贴双面胶以及贴成型胶等工艺，使得对电芯的

生产的自动化程度更高以及生产效率更高。

[0042] 本发明并不限于上述实施方式，采用与本发明上述实施例相同或近似结构、装置、

工艺或方法，而得到的其他用于电池生产线，均在本发明的保护范围之内。
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