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(57)摘要

本发明涉及一种锂离子电池制片卷绕机的

极片双切刀装置，包括气缸、上切刀安装板、上切

刀、底板、第一下切刀和第二下切刀，气缸侧方安

装上切刀安装板，上切刀安装板前方安装上切

刀，气缸活塞杆向下伸出连接底板，底板安装第

一下切刀和第二下切刀，第一下切刀、第二下切

刀之间相隔开形成供上切刀通过的空槽，极片双

切刀装置在工作时，极片放置在上切刀与第一下

切刀、第二下切刀之间，气缸驱动第一下切刀、第

二下切刀同步上移与上切刀咬合切断极片，一次

动作切两刀，极片切断处不会存在残留光箔，结

构设计合理、效率高，满足客户对电芯高品质的

要求。
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1.一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，其特征在于：包括气缸、上切刀安装

板、上切刀、底板、第一下切刀和第二下切刀，气缸侧方安装上切刀安装板，上切刀安装板前

方安装上切刀，气缸活塞杆向下伸出连接底板，底板安装第一下切刀和第二下切刀，第一下

切刀、第二下切刀之间相隔开形成供上切刀通过的空槽，气缸驱动第一下切刀、第二下切刀

同步上移与上切刀咬合切断极片。

2.根据权利要求1所述的一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，其特征在于：

还包括连杆机构和送片板，所述连杆机构包括导柱安装块、导柱、导向块、连杆和固定块，底

板上方安装导柱安装块，导柱安装块后方安装导柱，导柱向后套装导向块，导向块上端铰接

连杆下端，连杆上端铰接固定块，导向块后方连接送片板一端，送片板挡住第一下切刀、第

二下切刀。

3.根据权利要求2所述的一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，其特征在于：

所述导柱与导向块之间套装轴承。

4.根据权利要求1所述的一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，其特征在于：

所述上切刀安装板侧方安装极片吹气管，第一下切刀、第二下切刀底部安装抽极片管。

5.根据权利要求1所述的一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，其特征在于：

所述第一下切刀前方设有抽粉口，抽粉口连通抽粉管。
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一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置

技术领域

[0001] 本发明涉及锂离子电池制造设备领域，具体涉及一种锂离子电池制片卷绕机的极

片双切刀装置。

背景技术

[0002] 在现有技术中，在锂离子电池制造电芯卷绕过程中，切断极片时，一般都是直接切

断，即所谓的单刀切断，单刀切断是在光箔区与极片区之间切断，需要保证极高的平行和位

置精度，否则极片尾部会残留光箔影响电芯质量，这是单刀切断的缺陷。而在某些要求高的

电芯生产工艺中，经常需要切两次，防止光箔残留在极片尾部，如果是单刀切断，则需要连

续动作两次才能达到要求，降低效率、影响产品品质。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的上述缺陷，本发明提供了一种锂离子电池制片卷绕机的极片

双切刀装置，可一次动作切两刀保证切断处不会存在残留光箔，具体技术方案如下：

一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，包括气缸、上切刀安装板、上切刀、底

板、第一下切刀和第二下切刀，气缸侧方安装上切刀安装板，上切刀安装板前方安装上切

刀，气缸活塞杆向下伸出连接底板，底板安装第一下切刀和第二下切刀，第一下切刀、第二

下切刀之间相隔开形成供上切刀通过的空槽，气缸驱动第一下切刀、第二下切刀同步上移

与上切刀咬合切断极片。

[0004] 作为本发明的一种优选方案，还包括连杆机构和送片板，所述连杆机构包括导柱

安装块、导柱、导向块、连杆和固定块，底板上方安装导柱安装块，导柱安装块后方安装导

柱，导柱向后套装导向块，导向块上端铰接连杆下端，连杆上端铰接固定块，导向块后方连

接送片板一端，送片板挡住第一下切刀、第二下切刀。

[0005] 作为本发明的一种优选方案，所述导柱与导向块之间套装轴承。

[0006] 作为本发明的一种优选方案，所述上切刀安装板侧方安装极片吹气管，第一下切

刀、第二下切刀底部安装抽极片管。

[0007] 作为本发明的一种优选方案，所述第一下切刀前方设有抽粉口，抽粉口连通抽粉

管。

[0008] 本发明的有益效果：极片双切刀装置在工作时，极片放置在上切刀与第一下切刀、

第二下切刀之间，气缸驱动第一下切刀、第二下切刀同步上移与上切刀咬合切断极片，一次

动作切两刀，极片切断处不会存在残留光箔，结构设计合理、效率高，满足客户对电芯高品

质的要求。

附图说明

[0009] 图1是本发明的立体图；

图2是本发明的另一视角的立体图；
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图3是本发明的爆炸图；

图4是本发明的上切刀与第一下切刀、第二下切刀的配合立体图；

图5是本发明的连杆机构的分解图。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图，对本发明的具体实施方式做进一步说明：

在本发明的描述中，需要说明的是，术语“中心”、“上”、“下”、“左”、“右”、“竖直”、“水

平”、“内”、“外”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便

于描述本发明和简化描述，而不是指示或暗示所指的位置或元件必须具有特定的方位、以

特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明的限制。

[0011] 在本发明的描述中，需要说明的是，除非另有明确的规定和限定，术语“安装”、“相

连”、“连接”应做广义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或一体地连接；可

以是机械连接，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接相连，可以是

两个元件内部的连通。对于本领域的普通技术人员而言，可以视具体情况理解上述术语在

本发明中的具体含义。

[0012] 如图1～5所示，一种锂离子电池制片卷绕机的极片双切刀装置，包括气缸1、上切

刀安装板2、上切刀3、底板4、第一下切刀5和第二下切刀6，气缸1侧方安装上切刀安装板2，

上切刀安装板2前方安装上切刀3，气缸活塞杆向下伸出连接底板4，底板4上方通过切刀安

装块安装第一下切刀5和第二下切刀6，第一下切刀5、第二下切刀6之间相隔开形成供上切

刀3通过的空槽，气缸1驱动第一下切刀5、第二下切刀6同步上移与上切刀3咬合切断极片，

上切刀3的厚度决定了切片的宽度要大于光箔长度，保证切断处不会存在残留光箔。

[0013] 如图1、3、5所示，极片双切刀装置还包括连杆机构和送片板7，所述连杆机构包括

导柱安装块8、导柱9、导向块10、连杆11和固定块12，底板4上方安装导柱安装块8，导柱安装

块8后方安装导柱9，导柱9向后套装导向块10，导向块10与底板4上表面相接触，导向块10上

端铰接连杆11下端，连杆11上端铰接固定块12，导向块10后方连接送片板7一端，常态下送

片板7挡住第一下切刀5、第二下切刀6，连杆机构与第一下切刀5、第二下切刀6联动，当底板

4上移时，导向块10在导柱9、连杆11的限位导向作用下移动，导向块10带着送片板7移动，送

片板7不再挡住第一下切刀5、第二下切刀6，切完极片后，极片往前移动，送片板复位挡住下

切刀，防止极片头部卡在下切刀边缘影响送片。

[0014] 具体的，导柱9与导向块10之间套装轴承13，轴承13使滑动更平稳，上切刀安装板2

侧方安装极片吹气管14，第一下切刀5、第二下切刀6底部安装抽极片管15，有助于收集切断

的废料，而第一下切刀5前方设有抽粉口，抽粉口连通抽粉管16。

[0015] 以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定

本发明的具体实施只局限于这些说明，对于本发明所属技术领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干简单推演或替换，都应当视为属于本发明的

保护范围。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5

说　明　书　附　图 5/5 页

9

CN 110681908 A

9


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009


