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(57) Abstract: A device and method for machin
ing anode plate for electrolysis, comprising a
transverse movement device (3), a panel-shaping
press and thickness measuring device (4), a bot
tom milling device (6) and a lateral milling
device (5). The bottom milling device (6) i s ar
ranged on one side of the transverse movement
device (3), and downstream the panel-shaping
press and thickness measuring device (4) in
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panel-shaping press and thickness measuring
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milling device (5) and bottom milling device (6)
can be operated individually, and the efficiency
of anode plate machining i s improved.

(57) 摘要：一种电解用阳极板的加工机组
及加工方法，包括横移装置 （3 ) 、板面
整形压力机和测厚装置 （4 ) 、底铣耳装
置 （6 ) 、侧铣耳装置 （5 ) ，底铣耳装
置 （6 ) 布置在所述横移装置 （3 ) 的第
一侧且在横向上位于板面整形压力和测

图 1 /FIG.1 厚装置 （4 ) 的下游侧 ；侧铣耳装置
( 5 ) 布置在横移装置 （3 ) 的第二侧且

在横向上位于板面整形压力机和测厚装置 （4 ) 的下游I ( 5 ) 和底铣耳装置 （6 ) 彼此可以独立
操作，提高阳极板加工效率。
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电解用 阳极板 的加工机组及加工方法

技术领域

本发 明涉及铜 电解技 术领 域 ，特别 涉及 一种 电解 用 阳极板 的加 工机组及加 工方法 。

背景技术

电解用 阳极通常铸造生产 ，阳极板 变形较 大，尺寸误差也较 大，为 了在生产 中提 高阳极

板 的悬垂度 ，减少短路 ，降低接触 电阻，提 高电效 ，需要采用 阳极机组对 阳极板进行加工。

阳极机组通常包括 阳极板接 收、分 片、垂直矫耳 、称重、板 面压平、测厚 、废板剔除、侧铣

耳 、底铣耳 、等距排列等装置。

传统的阳极机组的侧铣耳装置和底铣耳装置彼此 串联 ，由于，侧铣耳对 阳极 的铣耳 面积

大，铣耳进给量需要 小，铣耳厚度 大时，需要进行 多次侧铣耳 ，因此 ，侧铣耳耗 时多，造成

阳极板 的加工机组生产能力下降。

发 明内容

本发 明的 目的 旨在 至少解 决现有技 术 中存在 的技 术 问题之 一 。

根据 本发 明的第一方 面 ，提供 了一种 电解用 阳极板 的加 工机 组 ， 包括 ：横 移装置 ，

所述横 移 装置用 于在横 向上传 送 阳极板 ；板 面整形压 力机和 测厚 装置 ，用于对在 所述横

移装置上传 送 的 阳极板进行 整形和 测厚 ；底铣耳 装置 ，所述底铣耳 装置用于对 所述 阳极

板进行底铣耳 ，所述底铣耳 装置布置在 所述横 移 装置 的第一侧且在 所述横 向上位 于所述

板 面整形压 力机 和测厚 装置 的下游侧 ；和侧铣耳 装置 ，所述侧铣耳 装置用于对 所述 阳极

板进行侧铣耳 ，所述侧铣耳 装置布置在 所述横 移 装置 的第二侧且在 所述横 向上位 于所述

板 面整形压 力机 和测厚 装置 的下游侧 。

根据 本发 明实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工机 组 ，侧铣耳 装置和底铣耳 装置分别位 于

横 移 装置 的第一侧和 第二侧 ，通过板 面整形压 力机和 测厚 装置整形和 测厚后 的 阳极板 ，

不需要 侧铣耳 时 ，可 以 直接 送入底铣耳 装置进行底铣耳 ，需要 侧铣耳 时送入 侧铣耳 装置

进行 侧铣耳 ，侧铣耳 完成后 ，再 送入底铣耳位 进行底铣耳 ，换 言之 ，侧铣耳 装置和底铣

耳 装置并联在加 工机 组 中，彼 此可 以 独 立 操作 ，耗 时的侧铣耳操作 不会 影 响底铣耳操作

和 阳极机 组 系统 的工作 ， 因此 阳极机组 的加 工提 高。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，所述侧铣耳 装置 与底铣耳 装置在正 交于所述横 向方 向的

方向上正对 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，还 包括彼此 串联 的用 于接 收 阳极 的受板 装置与受板链运

机 、分 片、垂直矫耳 和称 重装置 ，所述受板 装置与受板链运 机 、分 片、垂直矫耳 和称 重

装置在 所述横 向上设 在 所述板 面整形压 力机 和测厚 装置 的上 游侧 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，所述 受板 装置 与受板链运 、分 片、垂直矫耳 和称 重装置



邻近 所述横 移装置 的上 游端且 布置在 所述横 移装置 的第二侧 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，还 包括在 所述横 向上 布置在 所述底铣耳 装置和侧铣耳 装

置下游侧且用于剔除废板 的废板 剔 除装置 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，所述废板 剔 除装置邻 近所述横 移装置 的上 游端且布置在

所述横 移 装置 的第二侧 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，还 包括在正 交于所述横 向的方 向上依 次布置在 所述底铣

耳 装置下游的斜提升 装置及排板链运机 和排板 架 。

根据 本发 明的第二 方 面 ，提供 了一种 电解 用 阳极板 的加 工方法 ，包括 以下步骤 ：通

过横 移装置在横 向上传 送 阳极板 ；在横 向上移动所述 阳极板 的过程 中对 所述 阳极板 进行

整形和测厚 ；判 断整形和测厚后 的 阳极板是 否需要 进行 侧铣耳 ；如 果 不需要 进行侧铣耳 ，

对 整形和 测厚后 的 阳极板 进行底铣耳 ；和如 果需要 进行 侧铣耳 ，则对 整形和 测厚后 的 阳

极板 先先进行侧铣耳 ，然后进行底铣耳 。

根据本发 明实施例的电解用 阳极板 的加 工方法 ，可 以提 高工作 效率 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，电解用 阳极板 的加 工方法还 包括在 判 断整形和 测厚后 的

阳极板是 否需要 进行 侧铣耳之 前 ，判 断整形和 测厚后 的 阳极板是 否合格 ，如 果不合格 则

剔除 不合格 的 阳极板 。

根据 本发 明的一个 实施 例 ，还 包括通过斜提 升装置及排板链运 机和排板 架对底铣耳

后 的 阳极板进行排板 。

本发 明附加 的方 面和优 点将在 下面的描 述 中部分给 出，部 分将从 下 面的描 述 中变得

明显 ，或通过本发 明的实践 了解到 。

附图说 明

本发 明上 述 的和 /或 附加 的方 面和优 点从 下 面结合 附 图对 实施 例 的描 述 中将 变得 明

显和 容 易理解 ，其 中：

图 1 显 示 了根据 本发 明的一个 实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工机组 的结构 示意 图；和

图 2 显 示 了根据 本发 明的一个 实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工方法 的流程 图。

具体 实施方式

下面详 细描 述本发 明的实施 例 ，所述 实施 例 的示例在 附 图中示 出，其 中 自始 至终相

同或 类似 的标 号表 示相 同或类似 的元件 或具有相 同或 类似 功 能的元件 。下面通 过参考 附

图描 述 的 实施 例是 示例性 的 ，仅 用 于解释本发 明 ，而不能解释 为对本发 明的限制 。

在本发 明的描 述 中，需要 理解 的是 ，术语 " 中心 " 、 "纵 向 " 、 "横 向 " 、 " 长度 " 、

" 宽度 " 、 "厚度 " 、 " 上 " 、 " 下 " 、 " 前 " 、 "后 " 、 " 左 " 、 " 右 " 、 " 竖 直 " 、

" 水平 " 、 "顶 " 、 "底 " " 内" 、 "外 " 、 " 上 游 " 、 " 下 游 " 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 筒化描 述 ，而不是



指 示或 暗示所指 的装置或元件 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 。

图 1 为根据 本发 明实施 例 的 电解用 阳极板 的加 工机 组 的结构 示意 图，图 1 中的 空心

箭头所示方向为 阳极板 的传 送 方向 。为根 据本发 明实施 例 的 电解 用 阳极板 包括 ：横 移 装

置 3、板 面整形压 力机和 测厚 装置 4、底铣耳 装置 6 和侧铣耳 装置 5 。

具体 而言 ，横 移 装置 3 可 以用 于在横 向 （例如 图 1 中的左右 方向 ）上传 送 阳极板 ，

以将 阳极板从上 游侧传 送到下游侧 ，在传 送过程 中可 以通 过 电解用 阳极板 的加 工机 组 的

各 个装置对 阳极板进行相应 的加 工 。

参见 图 1 所 示 ，如上 所述 ，本发 明实施 例 中的横 向方向例如是 图 1 中的左右 方 向 ，

横 移 装置 3 可 以沿 图 1 中的 由右 向左 的方 向传 送 阳极板 ，其 中图 1 中的右侧 为上 游侧 ，

左侧 为下游侧 。

板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 可 以用 于对在横 移装置 3 上传 送 的 阳极板 进行 整形和

测厚 。换 言之 ，放 置在横 移装置 3 上 的 阳极板被传 送到板 面整形压 力机和 测厚 装置 4 时 ，

板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 可 以 对 阳极板进行 整形和 测厚 。

底铣耳 装置 6 可 以 用 于对 阳极板进行底铣耳 ，底铣耳 装置 6 可 以布置在横 移装置 3

的第一侧 （例如 ，图 1 中横 移 装置 3 的上侧 ）且在横 向上位 于板 面整形压 力机和 测厚 装

置 4 的下游侧 。换 言之 ，底铣耳 装置 6 位 于板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 的下游 ，且布

置在横 移 装置 3 的第一侧 ，以 对 经过板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 处理 的 阳极板 进行底

铣耳 。

侧铣耳 装置 5 可 以 用 于对 阳极板进行侧铣耳 ，侧铣耳 装置 5 布置在横 移装置 3 的第

二侧 （例如 ，图 1 中横 移 装置 3 的下侧 ）且在横 向上位 于板 面整形压 力机 和测厚 装置 4

的下游侧 。换 言之 ，侧铣耳 装置 5 位 于板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 的下游 ，且 布置在

横 移 装置 3 的第二侧 ，以对 经过板 面整形压 力机和 测厚 装置 4 处理 的 阳极板 进行 侧铣耳 。

根据 本发 明实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工机 组 ，经过板 面整形压 力机 和测厚 装置 4

后 的 阳极板可 以选择 性地被传 送到侧铣耳 装置 5 和底铣耳 装置 6。被传 送到侧铣耳 装置

5 的 阳极板先进行 侧铣耳 ，在侧铣耳 的 同时 ，下一个 阳极板如 果不需要 侧铣耳 ，则可 以

传 送到底铣耳 装置 6 进行底铣耳 ，从 而侧铣耳操作 不会 影 响底铣耳操作 。

侧铣耳后 的 阳极板被传 送到底铣耳 装置 6 进行底铣耳 ，并且 不需要 进行 侧铣耳 的 阳

极板 可 以经过板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 后被 直接传 送到底铣耳 装置 6。 由于侧铣耳

通 常所需次数 多 ，耗 时 ，影 响 了机 组效 率 ，根 据本发 明实施 例 的 电解用 阳极板 的加 工机

组 ，由于侧铣耳 不影 响底铣耳 ，从 而可 以提 高机 效率 。

根据 本发 明实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工机 组 ，侧铣耳 装置 5 和底铣耳 装置 6 分 别

位 于横 移 装置 3 的第一侧和第二侧 ，通 过板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 整形和 测厚后 的

阳极板 ，不需要 侧铣耳 时 ，可 以 直接 送入底铣耳 装置 6 进行底铣耳 ，需要 侧铣耳 时送入

侧铣耳 装置 5 进行侧铣耳 ，侧铣耳 完成后 ，再 送入底铣耳位 进行底铣耳 ，换 言之 ，侧铣

耳 装置 5 和底铣耳 装置 6 并联在加 工机 组 中，彼此可 以 独 立 操作 ，耗 时的侧铣耳操作 不



会影 响底铣耳操作和 阳极机组 系统 的工作 ， 因此 阳极机组 的加 工提 高。

如 图 1 所示，根据本发 明的一个实施例 ，侧铣耳装置 5 与底铣耳装置 6 在正交于横 向方

向的方向上正对 。由此 ，可以方便经过侧铣耳 的阳极板 由侧铣耳装置 5 传送到底铣耳装置 6 ,

提 高了生产效率。

如 图 1 所示，根据本发 明的一个实施例 ，电解 用 阳极板 的加 工机 组还可以包括彼此 串

联 的用于接 收阳极板 的受板装置 1 与受板链运机 、分 片、垂直矫耳和称重装置 2 , 受板装置

1 与受板链运机 、分 片、垂直矫耳和称重装置 在横 向上设在板 面整形压 力机和测厚装置 4

的上游侧 。由此 ，可以对 阳极板进行初步加工，并将 阳极板分 片传送到横移装置 3 上 ，以方

便对 阳极板进行进一步加工。

进一步地 ，受板装置 1 与受板链运 、分 片、垂直矫耳和称重装置 邻近横移装置 3 的上

游端且布置在横移装置 3 的第二侧 。由此 ，受板装置 1 与受板链运 、分 片、垂直矫耳和称重

装置 与侧铣装置 5 位于同侧 ，可 以 在第一侧预 留出操作 空间，方便对整个加工机组的加工

过程 中的操作 。

如 图 1 所示，根据本发 明的一个实施例 ，电解 用 阳极板 的加 工机 组还可以包括在横 向

上布置在底铣耳装置 6 和侧铣耳装置 5 下游侧且用于剔除废板 的废板剔除装置 9。由此 ，可

以 将经过板 面整形压 力机 和测厚 装置 4 筛选 的不符合 标 准 的废板通 过废板剔除装置 9 传

送到力。工机组之 夕卜。

优选地 ，废板剔除装置 9 邻近横移装置 3 的上游端且布置在横移装置 3 的第二侧 。由此 ，

可以在第一侧预 留出空间。

如 图 1 所示，根据本发 明的一个是 实施例 ，电解 用 阳极板 的加 工机 组还可以包括在正

交于横 向的方向上依次布置在底铣耳装置 6 下游的斜提升装置 7 及排板链运机和排板架 8 。

由此 ，可以对经过底铣耳装置 6 底铣耳的阳极板进行传送和排板 ，直到 阳极板被传送 出加工

机组 。

优选地 ，斜提升装置 7 及排板链运机和排板架 8 可以排布在横移装置 3 的第一侧 ，以 方

便对加工好 的阳极板进行操作 。

根 据本发 明实施 例 的 电解 用 阳极板 的加 工机组 的其他构 成和操作 都是 已知 的 ，这里

不再详 细描 述 。

下面参考图 1 描述根据本发 明实施例的电解用 阳极板 的加 工机 组 工作 过程 。

首先 ，待加 工的 阳极板通 过受板装置 1 与受板链运 、分 片、垂直矫耳和称重装置 2 ,

进行分 片、垂直矫耳和称重后被传送到横移装置 3 上 。然后 ，横移装置 3 将 阳极板传送到板

面整形压 力机和 测厚 装置 4 , 对 阳极板进行 整形和测厚 ，并根 据 整形后 的 阳极板 的厚度

对 阳极板 进行 分 ，区分 出三 类 阳极板 ，分 别是 不合格 的 阳极板 、不需要进行侧铣耳 的阳

极板和需要进行侧铣耳 的阳极板 。进行 区分后 ，将不合格 的 阳极板传 送到废板剔除装置 9 ,

以将不合格 的阳极板剔除；将不需要进行侧铣耳 的阳极板直接传送到底铣耳装置 6 进行底铣

耳 ；将需要进行侧铣耳 的阳极板传送到侧铣耳装置 5 进行侧铣耳 ，测铣耳后有将 阳极板传送

到底铣耳装置 6 进行底铣耳 。最后经过底铣耳 的阳极板经过斜提升装置 7 及排板链运机和排



板架 8后重新排板并输出。

图 2 为本发明实施例的电解用阳极板的加工方法的流程 图，本发明实施例的电解用

阳极板的加工方法包括以下步骤：

步骤 S10, 通过横移装置在横向上传送阳极板。

步骤 S20, 在横向上移动所述阳极板的过程中对所述阳极板进行整形和测厚。

步骤 S30 , 判断整形和测厚后的阳极板是否需要进行侧铣耳。

步骤 S40 , 如果不需要进行侧铣耳 , 则对整形和测厚后的阳极板进行底铣耳

步骤 S50, 如果需要进行侧铣耳，则对整形和测厚后的阳极板先先进行侧铣耳，然后进

行底铣耳。

根据本发明实施例的电解用阳极板的加工方法，侧铣耳操作不会影响底铣耳操作和

阳极机组 系统的工作 ，因此阳极机组的加工提高。

根据本发明的一个实施例，所述加工方法还包括在判断整形和测厚后的阳极板是否需要

进行侧铣耳之前，判断整形和测厚后的阳极板是否合格，如果不合格则剔除不合格的阳极板。

由此，可以将合格的阳极板和不合格的阳极板进行区分，并将合格的阳极板和不合格的阳极

板分别输出，以提高生产出产品的合格率。

根据本发明的一个实施例，所述加工方法还包括通过斜提升装置及排板链运机和排板架

对底铣耳后的阳极板进行排板。由此，可以方便对加工好的阳极板进行后续处理。

根据本发明实施例的加工方法，可以显著提高阳极板的加工效率。根据本发明实施例的

加工方法的其他步骤都是 已知的，这里不再详细描述。

尽管 已经示出和描述 了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以理

解在不脱 离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同限定。



权利要 求书

1、一种 电解用 阳极板 的加工机组 ，其特征在于，包括：

横移装置，所述横移装置用于在横 向上传送 阳极板 ；

板 面整形压 力机和测厚装置 ，用于对在所述横移装置上传送的阳极板进行整形和测厚 ；

底铣耳装置 ，所述底铣耳装置用于对所述 阳极板进行底铣耳 ，所述底铣耳装置布置在所

述横移装置的第一侧且在所述横 向上位于所述板 面整形压 力机和测厚装置的下游侧；和

侧铣耳装置 ，所述侧铣耳装置用于对所述 阳极板进行侧铣耳 ，所述侧铣耳装置布置在所

述横移装置的第二侧且在所述横 向上位于所述板 面整形压 力机和测厚装置的下游侧 。

2、根据权利要求 1 所述的电解用阳极板 的加工机组 ，其特征在于，所述侧铣耳装置与

底铣耳装置在正交于所述横 向方向的方向上正对 。

3、根据权利要求 1 或 2 所述的电解用阳极板 的加工机组 ，其特征在于，还 包括彼此 串

联 的用于接 收阳极 的受板装置与受板链运机 、分 片、垂直矫耳和称重装置 ，所述受板装置与

受板链运机 、分 片、垂直矫耳和称重装置在所述横 向上设在所述板 面整形压 力机和测厚装置

的上游侧 。

4、根据权利要求 3 所述的电解用阳极板 的加工机组 ，其特征在于，所述受板装置与受

板链运 、分 片、垂直矫耳和称重装置邻近所述横移装置的上游端且布置在所述横移装置的第

二侧 。

5、根据权利要求 1- 4 所述的电解用 阳极板 的加工机组 ，其特征在于，还 包括在所述横

向上布置在所述底铣耳装置和侧铣耳装置下游侧且用于剔除废板 的废板剔除装置。

6、根据权利要求 5 所述的电解用阳极板 的加工机组 ，其特征在于，所述废板剔除装置

邻近所述横移装置的上游端且布置在所述横移装置的第二侧 。

7、根据权利要求 1- 6 中任一项所述的电解用 阳极板 的加工机组 ，其特征在于，还 包括

在正交于所述横 向的方向上依次布置在所述底铣耳装置下游的斜提升装置及排板链运机和

排板架。

8、一种 电解用 阳极板 的加工方法，其特征在于，包括以下步骤 ：

通过横移装置在横 向上传送 阳极板 ；

在横 向上移动所述 阳极板 的过程 中对所述 阳极板进行整形和测厚 ；

判断整形和测厚后 的阳极板是否需要进行侧铣耳 ；

如果不需要进行侧铣耳 ，则对整形和测厚后 的阳极板进行底铣耳 ；和

如果需要进行侧铣耳 ，则对整形和测厚后 的阳极板先先进行侧铣耳 ，然后进行底铣耳 。

9、根据权利要求 8 所述的电解用阳极板 的加工方法，其特征在于，还 包括在判断整形

和测厚后 的阳极板是否需要进行侧铣耳之前 ，判断整形和测厚后 的阳极板是否合格 ，如果不

合格则剔除不合格 的阳极板 。

1 0、根据权利要求 9 所述的电解用 阳极板 的加工方法，其特征在于，还 包括通过斜提升

装置及排板链运机和排板架对底铣耳后 的阳极板进行排板 。
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