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一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸

料设备

(57)摘要

本发明公开了一种用作锂电池自动周转完

成贴膜自动卸料设备，粘贴左右调节部上设置有

用于将膜片贴在锂电池上的贴膜片执行部，粘贴

左右调节部侧部设置有控制设备工作状态的开

关控制箱，物料传送动力部周围设置有三组限制

物料运动方向的闭环物料循环部，物料传送动力

部右侧下部设置卸料传送部，物料传送动力部正

上方的一组闭环物料循环部上设置有卸料缺口，

通过卸料缺口落在卸料传送部上。本发明能够使

设备连续分段对电池的正反面进行贴膜，同时保

护膜自动供给和撕除带胶面上的辅助膜，将保护

膜带胶的一面贴在锂离子电池上，通过调节可以

根据需要对不同厚度的锂离子电池进行贴膜加

工，投资成本低，设备通过拼接完成贴膜工作，组

合的模块参数可以根据需要选择。
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1.一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：包括升降调节部

(1)、粘贴左右调节部(3)、贴膜片执行部(4)、闭环物料循环部(8)、物料正反面翻转部(9)、

物料传送动力部(7)和开关控制箱(14)，所述物料传送动力部(7)两侧分别设置有用于调节

设备高度的升降调节部(1)，所述升降调节部(1)上部设置有带动贴膜片执行部(4)左右、前

后运动的粘贴左右调节部(3)，所述粘贴左右调节部(3)上设置有用于将膜片贴在锂电池上

的贴膜片执行部(4)，所述粘贴左右调节部(3)侧部设置有控制设备工作状态的开关控制箱

(14)，所述开关控制箱(14)分别与升降调节部(1)、粘贴左右调节部(3)、贴膜片执行部(4)

和物料传送动力部(7)电性连接，所述物料传送动力部(7)周围设置有三组限制物料运动方

向的闭环物料循环部(8)，所述闭环物料循环部(8)下部设置有2个用于将物料翻转的物料

正反面翻转部(9)，所述物料正反面翻转部(9)下部设置有用于将物料从一组闭环物料循环

部(8)转移到另一组闭环物料循环部(8)的物料传输变轨部(15)，所述物料传送动力部(7)

右侧下部设置卸料传送部(10)，所述物料传送动力部(7)正上方的一组闭环物料循环部(8)

上设置有卸料缺口，所述贴膜片执行部(4)包括执行部支架(41)、胶带分离轴(42)、第一胶

辊固定板(43)、第一收胶带辊(44)、第二收胶带辊(45)、第一收胶带电机(46)、轴承座(47)、

限位压力块(48)、压紧缓冲伸缩轴(49)、压紧缓冲伸缩弹簧(50)、保护膜传送粘合提取部

(523)、保护膜排列供给部(524)、保护膜提取转移部(525)、第二胶辊固定板(502)、第一放

胶带辊(503)、第三胶辊固定板(504)、第三收胶带辊(505)、第三收胶带电机(506)、第四胶

辊固定板(507)、第二放胶带辊(508)、第三放胶带辊(5091)、物料贴纸检测支架(515)和光

电传感器(516)，所述执行部支架(41)上部设置有胶带分离轴(42)，所述胶带分离轴(42)下

部执行部支架(41)上设置有第一胶辊固定板(43)，所述第一胶辊固定板(43)右侧设置有第

一收胶带电机(46)，所述第一收胶带电机(46)的转轴上设置有第一收胶带辊(44)，所述第

一胶辊固定板(43)左侧设置有第二收胶带辊(45)，所述第二收胶带辊(45)的转轴通过轴承

座(47)可滑动设置在第一胶辊固定板(43)上，所述轴承座(47)侧部设置有压紧缓冲伸缩轴

(49)，所述第一胶辊固定板(43)上通过螺栓固定设置有限位压力块(48)，所述压紧缓冲伸

缩轴(49)穿过限位压力块(48)，所述限位压力块(48)与轴承座(47)之间设置有压紧缓冲伸

缩弹簧(50)，所述第一胶辊固定板(43)下部设置有保护膜排列供给部(524)，所述保护膜排

列供给部(524)上部设置有保护膜提取转移部(525)，所述保护膜提取转移部(525)左侧设

置有保护膜传送粘合提取部(523)，所述保护膜排列供给部(524)下部设置有第二胶辊固定

板(502)，所述第二胶辊固定板(502)上可转动设置有第一放胶带辊(503)，所述保护膜传送

粘合提取部(523)下部设置有第四胶辊固定板(507)，所述第四胶辊固定板(507)上可转动

设置有第二放胶带辊(508)，所述第二放胶带辊(508)下部设置有第三胶辊固定板(504)，所

述第三胶辊固定板(504)右侧设置有第三收胶带电机(506)，所述第三收胶带电机(506)的

转轴上设置有第三收胶带辊(505)，所述第三胶辊固定板(504)左侧可转动设置有第三放胶

带辊(5091)，所述第三胶辊固定板(504)下部左侧设置有物料贴纸检测支架(515)，所述物

料贴纸检测支架(515)侧部设置有用于检测是否有膜片的光电传感器(516)，所述第三胶辊

固定板(504)下部右侧设置有产品贴合压紧缓冲部。

2.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述升降调节部(1)包括升降调节支撑座(101)、升降调节螺杆座(102)、升降调节电机

(103)、升降调节伸缩板(104)和升降调节动力板(105)，所述升降调节支撑座(101)一侧上
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下排列设置有两个升降调节螺杆座(102)，下部的升降调节螺杆座(102)的下部通过螺栓固

定安装有升降调节电机(103)，所述升降调节电机(103)的转轴上连接有升降调节螺杆，所

述升降调节支撑座(101)侧部设置有可以在升降调节支撑座(101)上上下滑动的升降调节

伸缩板(104)，所述升降调节伸缩板(104)侧部设置有升降调节动力板(105)，所述升降调节

螺杆穿过设置在升降调节动力板(105)上的螺套。

3.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述闭环物料循环部(8)包括支撑架(81)、导轨环(82)和物料导向槽(821)，所述支撑架

(81)上物料传送动力部(7)周围设置有两个导轨环(82)，所述导轨环(82)上下两侧互相平

行，所述导轨环(82)左右两侧呈半圆弧状，两个导轨环(82)相对侧设置有供物料通过的物

料导向槽(821)，所述导轨环(82)下部设置物料翻转缺口。

4.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述物料正反面翻转部(9)包括翻转部升降气缸(91)、物料翻转导轨(92)、物料端部滑移电

机(93)、物料端部滑移齿轮(94)和物料端部滑移齿条(95)，所述翻转部升降气缸(91)位于

物料翻转缺口下部，所述翻转部升降气缸(91)的伸缩轴上固设有物料翻转导轨(92)，所述

物料翻转导轨(92)的横截面呈U型，所述物料翻转导轨(92)外侧底部设置有物料端部滑移

电机(93)，所述物料端部滑移电机(93)的转轴上设置有物料端部滑移齿轮(94)，所述物料

翻转导轨(92)内侧底部设置有物料端部滑移齿条(95)，所述物料端部滑移齿条(95)与物料

端部滑移齿轮(94)啮合。

5.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述物料传输变轨部(15)包括变轨部底座(151)、变轨部滑移板(152)、变轨部滑移臂(153)

和变轨部滑移气缸(154)，所述变轨部底座(151)上可滑动设置有变轨部滑移板(152)，所述

变轨部滑移板(152)侧部设置有变轨部滑移臂(153)，所述变轨部滑移臂(153)与设置在变

轨部底座(151)侧部用于带动变轨部滑移板(152)在变轨部底座(151)上运动的变轨部滑移

气缸(154)连接。

6.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述物料传送动力部(7)包括动力部支架(71)、动力部传送辊(72)、动力部传送带(73)、动

力部传送推杆(74)和动力部传送电机(75)，所述动力部支架(71)前后两侧分别设置有动力

部传送辊(72)，动力部支架(71)一侧通过螺栓固定设置有动力部传送电机(75)，所述动力

部传送电机(75)的转轴与动力部传送辊(72)连接，所述动力部传送辊(72)之间设置有动力

部传送带(73)，所述动力部传送带(73)上设置有用于带动物料移动的动力部传送推杆

(74)。

7.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述粘贴左右调节部(3)包括左右调节固定座(31)、左右调节导轨(32)、左右调节螺杆

(33)、前后调节电机(34)、左右调节滑移座(35)、左右调节电机(36)、前后调节导轨(37)和

前后调节座(38)，所述左右调节导轨(32)固设在左右调节固定座(31)上，所述左右调节固

定座(31)一侧设置有左右调节电机(36)，所述左右调节电机(36)的转轴上连接有左右调节

螺杆(33)，所述左右调节螺杆(33)穿过设置在左右调节滑移座(35)上的螺套，所述左右调

节滑移座(35)的数量为两个，所述左右调节滑移座(35)一端通过螺栓固定安装有前后调节

电机(34)，所述前后调节电机(34)的转轴上设置有前后调节螺杆，所述前后调节螺杆穿过
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前后调节座(38)上设置的螺套，所述前后调节座(38)与设置在左右调节滑移座(35)上的前

后调节导轨(37)可滑动连接。

8.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述保护膜传送粘合提取部(523)包括传送粘合压紧气缸(5231)、传送粘合推板(5232)、传

送粘合缓冲滑移套(5233)、传送粘合螺纹固定套(5234)、传送粘合定位板(5235)、传送粘合

压力传感器(5236)、传送粘合动推板(5237)、传送粘合活塞板(5238)、传送粘合导杆

(5239)、传送粘合缓冲弹簧(5240)、传送粘合缓冲力调节环(52401)、传送粘合缓冲力调节

推杆(52402)和传送粘合缓冲力调节螺套(52403)，所述传送粘合压紧气缸(5231)的伸缩轴

端部固设有传送粘合活塞板(5238)，所述传送粘合活塞板(5238)上可滑动套有传送粘合缓

冲滑移套(5233)，所述传送粘合缓冲滑移套(5233)右端固设有传送粘合推板(5232)，所述

传送粘合缓冲滑移套(5233)内传送粘合活塞板(5238)右侧固设有传送粘合定位板(5235)，

所述传送粘合定位板(5235)左侧设置有传送粘合动推板(5237)，所述传送粘合动推板

(5237)与传送粘合定位板(5235)之间设置有传送粘合压力传感器(5236)，所述传送粘合活

塞板(5238)与传送粘合动推板(5237)之间设置有传送粘合缓冲弹簧(5240)，所述传送粘合

导杆(5239)一端固定在传送粘合活塞板(5238)上，另一端穿过传送粘合定位板(5235)，所

述传送粘合缓冲滑移套(5233)左端设置有带有外螺纹的传送粘合螺纹固定套(5234)，所述

传送粘合螺纹固定套(5234)上通过螺纹连接有传送粘合缓冲力调节螺套(52403)，所述传

送粘合缓冲力调节螺套(52403)右侧设置有传送粘合缓冲力调节环(52401)，所述传送粘合

缓冲力调节环(52401)右侧固设有穿过传送粘合缓冲滑移套(5233)顶在传送粘合活塞板

(5238)上的传送粘合缓冲力调节推杆(52402)。

9.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在于：

所述保护膜排列供给部(524)包括排列部底座(5241)、排列部物料供给导杆(5242)、物料供

给动力座(5243)、物料供给电机(5244)、物料供给螺杆(5245)、物料供给储料筒、光电传感

器(516)、物料供给提升托板(5248)、物料供给提升臂(5249)、物料供给缓冲推板(5250)、物

料供给缓冲导杆(52501)和物料供给缓冲弹簧(52502)，所述排列部底座(5241)左侧上部固

设有排列部物料供给导杆(5242)，所述排列部物料供给导杆(5242)上端固设有物料供给动

力座(5243)，所述物料供给动力座(5243)上部通过螺纹固定设置有物料供给电机(5244)，

所述物料供给电机(5244)的转轴上连接有物料供给螺杆(5245)，所述排列部底座(5241)右

侧上部设置有物料供给储料筒，所述物料供给储料筒内设置有可以上下滑动的物料供给提

升托板(5248)，所述物料供给提升托板(5248)侧部设置有物料供给提升臂(5249)，所述物

料供给螺杆(5245)穿过物料供给提升臂(5249)上的设置的螺套，所述物料供给提升托板

(5248)上部设置有物料供给缓冲推板(5250)，所述物料供给缓冲推板(5250)下部固设有穿

过物料供给提升托板(5248)的物料供给缓冲导杆(52501)，所述物料供给缓冲导杆(52501)

上物料供给提升托板(5248)和物料供给缓冲推板(5250)之间设置有物料供给缓冲弹簧

(52502) ,所述保护膜提取转移部(525)包括提取转移电机(5251)、提取转移转盘(5252)、提

取转移旋转臂(5253)、提取转移摇臂(5254)、提取转移铰接耳(5255)、提取转移伸缩气缸

(5256)、提取转移物料固定座(5257)、提取转移物料吸盘(5258)、提取转移物料缓冲导气筒

(5259)、提取转移物料限位环(5260)和提取转移物料缓冲弹簧(52601)，所述提取转移电机

(5251)的转轴上设置有提取转移转盘(5252)，所述提取转移转盘(5252)左侧固设有提取转
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移旋转臂(5253)，所述提取转移旋转臂(5253)与提取转移摇臂(5254)铰接连接，所述提取

转移摇臂(5254)上设置有提取转移铰接耳(5255)，所述提取转移铰接耳(5255)通过提取转

移伸缩气缸(5256)与提取转移旋转臂(5253)连接，所述提取转移摇臂(5254)端部设置有提

取转移物料固定座(5257)，所述提取转移物料固定座(5257)上设置有提取转移物料吸盘

(5258)，所述提取转移物料吸盘(5258)上设置有穿过提取转移物料固定座(5257)的提取转

移物料缓冲导气筒(5259)，所述提取转移物料固定座(5257)右侧提取转移物料缓冲导气筒

(5259)端部设置有提取转移物料限位环(5260)，所述提取转移物料吸盘(5258)与提取转移

物料固定座(5257)之间设置有提取转移物料缓冲弹簧(52601)。

10.如权利要求1所述的一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，其特征在

于：所述产品贴合压紧缓冲部包括产品贴合压紧缓冲筒座(517)、产品贴合压紧缓冲弹簧

(518)、上下滑移活塞(519)、滑移伸缩轴(520)、弹力调节螺套(521)和产品贴合压紧轮，所

述产品贴合压紧缓冲筒座(517)内设置有产品贴合压紧缓冲弹簧(518)，所述产品贴合压紧

缓冲弹簧(518)下部设置有上下滑移活塞(519)，所述上下滑移活塞(519)下部设置有滑移

伸缩轴(520)，所述滑移伸缩轴(520)上设置有用于限制滑移伸缩轴(520)在产品贴合压紧

缓冲筒座(517)中长度的弹力调节螺套(521)，所述滑移伸缩轴(520)下端设置有用于将膜

片贴在产品上的产品贴合压紧轮。
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一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备

【技术领域】

[0001] 本发明涉及电池包膜设备的技术领域，特别是一种用作锂电池自动周转完成贴膜

自动卸料设备的技术领域。

【背景技术】

[0002] 电动汽车是未来汽车的发展趋势，随着特斯拉等电动汽车公司的兴起，电动车的

普及速度不断加快，中国作为汽车消费大国，同时也是汽车制造大国，锂离子电池的制造和

消费量都非常巨大，锂电池在生产过程中，为了保证电池的安全，需要在电池的正反面进行

贴膜，传统的设备，仅能对一种厚度的电池贴膜，同时结构复杂，效率低，故障率高，需要的

人工操作较多，自动化程度较低，市场需要一种锂离子电池贴膜设备，需要能够使设备连续

分段对电池的正反面进行贴膜，同时保护膜自动供给和撕除带胶面上的辅助膜，将保护膜

带胶的一面贴在锂离子电池上，并压紧，设备效率高，通过调节可以根据需要对不同厚度的

锂离子电池进行贴膜加工，设备结构简单，投资成本低。

【发明内容】

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中的问题，提出一种用作锂电池自动周转完成贴

膜自动卸料设备，能够使设备连续分段对电池的正反面进行贴膜，同时保护膜自动供给和

撕除带胶面上的辅助膜，将保护膜带胶的一面贴在锂离子电池上，并压紧，设备效率高，通

过调节可以根据需要对不同厚度的锂离子电池进行贴膜加工，设备结构简单，投资成本低，

设备通过拼接完成贴膜工作，组合的模块参数可以根据需要选择，设备适应性强。

[0004] 为实现上述目的，本发明提出了一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设

备，包括升降调节部、粘贴左右调节部、贴膜片执行部、闭环物料循环部、物料正反面翻转

部、物料传送动力部和开关控制箱，所述物料传送动力部两侧分别设置有用于调节设备高

度的升降调节部，所述升降调节部上部设置有带动贴膜片执行部左右、前后运动的粘贴左

右调节部，所述粘贴左右调节部上设置有用于将膜片贴在锂电池上的贴膜片执行部，所述

粘贴左右调节部侧部设置有控制设备工作状态的开关控制箱，所述开关控制箱分别与升降

调节部、粘贴左右调节部、贴膜片执行部和物料传送动力部电性连接，所述物料传送动力部

周围设置有三组限制物料运动方向的闭环物料循环部，所述闭环物料循环部下部设置有2

个用于将物料翻转的物料正反面翻转部，所述物料正反面翻转部下部设置有用于将物料从

一组闭环物料循环部转移到另一组闭环物料循环部的物料传输变轨部，所述物料传送动力

部右侧下部设置卸料传送部，所述物料传送动力部正上方的一组闭环物料循环部上设置有

卸料缺口，物料正反面贴完膜后，通过卸料缺口落在卸料传送部上。

[0005] 作为优选，所述升降调节部包括升降调节支撑座、升降调节螺杆座、升降调节电

机、升降调节伸缩板和升降调节动力板，所述升降调节支撑座一侧上下排列设置有两个升

降调节螺杆座，下部的升降调节螺杆座的下部通过螺栓固定安装有升降调节电机，所述升

降调节电机的转轴上连接有升降调节螺杆，所述升降调节支撑座侧部设置有可以在升降调
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节支撑座上上下滑动的升降调节伸缩板，所述升降调节伸缩板侧部设置有升降调节动力

板，所述升降调节螺杆穿过设置在升降调节动力板上的螺套。

[0006] 作为优选，所述闭环物料循环部包括、支撑架、导轨环和物料导向槽，所述支撑架

上物料传送动力部周围设置有两个导轨环，所述导轨环上下两侧互相平行，所述导轨环左

右两侧呈半圆弧状，两个导轨环相对侧设置有供物料通过的物料导向槽，所述导轨环下部

设置物料翻转缺口。

[0007] 作为优选，所述物料正反面翻转部包括翻转部升降气缸、物料翻转导轨、物料端部

滑移电机、物料端部滑移齿轮和物料端部滑移齿条，所述翻转部升降气缸位于物料翻转缺

口下部，所述翻转部升降气缸的伸缩轴上固设有物料翻转导轨，所述物料翻转导轨的横截

面呈U型，所述物料翻转导轨外侧底部设置有物料端部滑移电机，所述物料端部滑移电机的

转轴上设置有物料端部滑移齿轮，所述物料翻转导轨内侧底部设置有物料端部滑移齿条，

所述物料端部滑移齿条与物料端部滑移齿轮啮合，通过物料端部滑移电机带动物料端部滑

移齿轮转动，通过物料端部滑移齿轮带动物料端部滑移齿条左右移动，当物料一端落在物

料端部滑移齿条上后，通过是物料端部滑移齿条向一侧滑动达到翻转电池的目的，使原先

朝上的面现在朝下，然后通过翻转部升降气缸上升将物料升至物料翻转缺口内，通过动力

部传送推杆推动物料继续移动。

[0008] 作为优选，所述物料传输变轨部包括变轨部底座、变轨部滑移板、变轨部滑移臂和

变轨部滑移气缸，所述变轨部底座上可滑动设置有变轨部滑移板，所述变轨部滑移板侧部

设置有变轨部滑移臂，所述变轨部滑移臂与设置在变轨部底座侧部用于带动变轨部滑移板

在变轨部底座上运动的变轨部滑移气缸连接。

[0009] 作为优选，所述物料传送动力部包括动力部支架、动力部传送辊、动力部传送带、

动力部传送推杆和动力部传送电机，所述动力部支架前后两侧分别设置有动力部传送辊，

动力部支架一侧通过螺栓固定设置有动力部传送电机，所述动力部传送电机的转轴与动力

部传送辊连接，所述动力部传送辊之间设置有动力部传送带，所述动力部传送带上设置有

用于带动物料移动的动力部传送推杆，通过动力部传送电机带动动力部传送辊转动，通过

动力部传送辊带动动力部传送带转动，通过动力部传送带上的动力部传送推杆推动物料在

闭环物料循环部上运动。

[0010] 作为优选，所述粘贴左右调节部包括左右调节固定座、左右调节导轨、左右调节螺

杆、前后调节电机、左右调节滑移座、左右调节电机、前后调节导轨和前后调节座，所述左右

调节导轨固设在左右调节固定座上，所述左右调节固定座一侧设置有左右调节电机，所述

左右调节电机的转轴上连接有左右调节螺杆，所述左右调节螺杆穿过设置在左右调节滑移

座上的螺套，所述左右调节滑移座的数量为两个，所述左右调节滑移座压在左右调节导轨

上，所述左右调节滑移座一端通过螺栓固定安装有前后调节电机，所述前后调节电机的转

轴上设置有前后调节螺杆，所述前后调节螺杆穿过前后调节座上设置的螺套，所述前后调

节座与设置在左右调节滑移座上的前后调节导轨可滑动连接。

[0011] 作为优选，所述贴膜片执行部包括执行部支架、胶带分离轴、第一胶辊固定板、第

一收胶带辊、第二收胶带辊、第一收胶带电机、轴承座、限位压力块、压紧缓冲伸缩轴、压紧

缓冲伸缩弹簧、保护膜传送粘合提取部、保护膜排列供给部、保护膜提取转移部、第二胶辊

固定板、第一放胶带辊、第三胶辊固定板、第三收胶带辊、第三收胶带电机、第四胶辊固定
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板、第二放胶带辊、第三放胶带辊、物料贴纸检测支架和光电传感器，所述执行部支架上部

设置有胶带分离轴，所述胶带分离轴下部执行部支架上设置有第一胶辊固定板，所述第一

胶辊固定板右侧设置有第一收胶带电机，所述第一收胶带电机的转轴上设置有第一收胶带

辊，所述第一胶辊固定板左侧设置有第二收胶带辊，所述第二收胶带辊的转轴通过轴承座

可滑动设置在第一胶辊固定板上，所述轴承座侧部设置有压紧缓冲伸缩轴，所述第一胶辊

固定板上通过螺栓固定设置有限位压力块，所述压紧缓冲伸缩轴穿过限位压力块，所述限

位压力块与轴承座之间设置有压紧缓冲伸缩弹簧，所述第一胶辊固定板下部设置有保护膜

排列供给部，所述保护膜排列供给部上部设置有保护膜提取转移部，所述保护膜提取转移

部左侧设置有保护膜传送粘合提取部，所述保护膜排列供给部下部设置有第二胶辊固定

板，所述第二胶辊固定板上可转动设置有第一放胶带辊，所述保护膜传送粘合提取部下部

设置有第四胶辊固定板，所述第四胶辊固定板上可转动设置有第二放胶带辊，所述第二放

胶带辊下部设置有第三胶辊固定板，所述第三胶辊固定板右侧设置有第三收胶带电机，所

述第三收胶带电机的转轴上设置有第三收胶带辊，所述第三胶辊固定板左侧可转动设置有

第三放胶带辊，所述第三胶辊固定板下部左侧设置有物料贴纸检测支架，所述物料贴纸检

测支架侧部设置有用于检测是否有膜片的光电传感器，所述第三胶辊固定板下部右侧设置

有产品贴合压紧缓冲部。

[0012] 作为优选，所述保护膜传送粘合提取部包括传送粘合压紧气缸、传送粘合推板、传

送粘合缓冲滑移套、传送粘合螺纹固定套、传送粘合定位板、传送粘合压力传感器、传送粘

合动推板、传送粘合活塞板、传送粘合导杆、传送粘合缓冲弹簧、传送粘合缓冲力调节环、传

送粘合缓冲力调节推杆和传送粘合缓冲力调节螺套，所述传送粘合压紧气缸的伸缩轴端部

固设有传送粘合活塞板，所述传送粘合活塞板上可滑动套有传送粘合缓冲滑移套，所述传

送粘合缓冲滑移套右端固设有传送粘合推板，所述传送粘合缓冲滑移套内传送粘合活塞板

右侧固设有传送粘合定位板，所述传送粘合定位板左侧设置有传送粘合动推板，所述传送

粘合动推板与传送粘合定位板之间设置有传送粘合压力传感器，所述传送粘合活塞板与传

送粘合动推板之间设置有传送粘合缓冲弹簧，所述传送粘合导杆一端固定在传送粘合活塞

板上，另一端穿过传送粘合定位板，所述传送粘合缓冲滑移套左端设置有带有外螺纹的传

送粘合螺纹固定套，所述传送粘合螺纹固定套上通过螺纹连接有传送粘合缓冲力调节螺

套，所述传送粘合缓冲力调节螺套右侧设置有传送粘合缓冲力调节环，所述传送粘合缓冲

力调节环右侧固设有穿过传送粘合缓冲滑移套顶在传送粘合活塞板上的传送粘合缓冲力

调节推杆。

[0013] 作为优选，所述保护膜排列供给部包括排列部底座、排列部物料供给导杆、物料供

给动力座、物料供给电机、物料供给螺杆、物料供给储料筒、光电传感器、物料供给提升托

板、物料供给提升臂、物料供给缓冲推板、物料供给缓冲导杆和物料供给缓冲弹簧，所述排

列部底座左侧上部固设有排列部物料供给导杆，所述排列部物料供给导杆上端固设有物料

供给动力座，所述物料供给动力座上部通过螺纹固定设置有物料供给电机，所述物料供给

电机的转轴上连接有物料供给螺杆，所述排列部底座右侧上部设置有物料供给储料筒，所

述物料供给储料筒内设置有可以上下滑动的物料供给提升托板，所述物料供给提升托板侧

部设置有物料供给提升臂，所述物料供给螺杆穿过物料供给提升臂上的设置的螺套，所述

物料供给提升托板上部设置有物料供给缓冲推板，所述物料供给缓冲推板下部固设有穿过
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物料供给提升托板的物料供给缓冲导杆，所述物料供给缓冲导杆上物料供给提升托板和物

料供给缓冲推板之间设置有物料供给缓冲弹簧。

[0014] 作为优选，所述保护膜提取转移部包括提取转移电机、提取转移转盘、提取转移旋

转臂、提取转移摇臂、提取转移铰接耳、提取转移伸缩气缸、提取转移物料固定座、提取转移

物料吸盘、提取转移物料缓冲导气筒、提取转移物料限位环和提取转移物料缓冲弹簧，所述

提取转移电机的转轴上设置有提取转移转盘，所述提取转移转盘左侧固设有提取转移旋转

臂，所述提取转移旋转臂与提取转移摇臂铰接连接，所述提取转移摇臂上设置有提取转移

铰接耳，所述提取转移铰接耳通过提取转移伸缩气缸与提取转移旋转臂连接，所述提取转

移摇臂端部设置有提取转移物料固定座，所述提取转移物料固定座上设置有提取转移物料

吸盘，所述提取转移物料吸盘上设置有穿过提取转移物料固定座的提取转移物料缓冲导气

筒，所述提取转移物料固定座右侧提取转移物料缓冲导气筒端部设置有提取转移物料限位

环，所述提取转移物料吸盘与提取转移物料固定座之间设置有提取转移物料缓冲弹簧。

[0015] 作为优选，所述产品贴合压紧缓冲部包括产品贴合压紧缓冲筒座、产品贴合压紧

缓冲弹簧、上下滑移活塞、滑移伸缩轴、弹力调节螺套和产品贴合压紧轮，所述产品贴合压

紧缓冲筒座内设置有产品贴合压紧缓冲弹簧，所述产品贴合压紧缓冲弹簧下部设置有上下

滑移活塞，所述上下滑移活塞下部设置有滑移伸缩轴，所述滑移伸缩轴上设置有用于限制

滑移伸缩轴在产品贴合压紧缓冲筒座中长度的弹力调节螺套，通过转动弹力调节螺套可以

带动滑移伸缩轴上下运动，当向下转动弹力调节螺套时，滑移伸缩轴位于产品贴合压紧缓

冲筒座中的长度增加，产品贴合压紧轮的缓冲弹力则会增加，反之，产品贴合压紧轮的缓冲

弹力则会减少，所述滑移伸缩轴下端设置有用于将膜片贴在产品上的产品贴合压紧轮，此

处所说的产品是指锂电池。

[0016] 作为优选，所述开关控制箱包括处理器、存储器、显示屏、键盘，所述处理器与存储

器、显示屏、键盘电性连接，开关控制箱通过控制设备中的用电部件的工作状态，达到使整

个设备协调统一工作的的目的。

[0017] 作为优选，所述卸料传送部包括卸料传送支架、卸料传送电机、卸料传送带，所述

卸料传送带设置在卸料传送支架上的卸料传送棍上，所述卸料传送电机通过螺栓固定在卸

料传送支架侧部，所述卸料传送电机的转轴与卸料传送棍连接。

[0018] 本发明的有益效果：本发明通过贴膜片执行部将保护膜贴在锂电池上，通过升降

调节部可以调节粘贴左右调节部的高度，可以满足对不同厚度的锂电池贴保护膜的需求，

通过粘贴左右调节部可以调节贴膜片执行部的左右位置，可以根据需要将保护膜贴在锂电

池的不同部位，能够适应不同的锂电池的贴保护膜的需求，通过开关控制箱可以控制设备

的工作状态，开关控制箱中设置有控制开关，通过闭环物料循环部可以保证锂电池在设定

的轨道内移动，通过物料传送动力部可以带动锂电池在闭环物料循环部上沿设定路径运

动，同时从一组闭环物料循环部转移至另一组闭环物料循环部，方便第二组贴膜片执行部

对翻转之后的电池贴保护膜，设备能够使设备连续分段对电池的正反面进行贴膜，同时保

护膜自动供给和撕除带胶面上的辅助膜，将保护膜带胶的一面贴在锂离子电池上，并压紧，

设备效率高，通过调节可以根据需要对不同厚度的锂离子电池进行贴膜加工，设备结构简

单，投资成本低，设备通过拼接完成贴膜工作，组合的模块参数可以根据需要选择，设备适

应性强。
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[0019] 本发明的特征及优点将通过实施例结合附图进行详细说明。

【附图说明】

[0020] 图1是本发明一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备的主视图；

[0021] 图3是物料正反面翻转部的主视剖视图；

[0022] 图2是物料导向传送部左视图；

[0023] 图4是卸料传送部的主视图

[0024] 图5是物料传送动力部的主视图；

[0025] 图6是闭环物料循环部的主视图；

[0026] 图7是图6中A部的放大图；

[0027] 图8是图6中B部的放大图；

[0028] 图9是保护膜传送粘合提取部的主视剖视图；

[0029] 图10是保护膜提取转移部的主视剖视图；

[0030] 图11是保护膜排列供给部的主视剖视图；

[0031] 图12是升降调节部和粘贴左右调节部的立体示意图。

[0032] 图中：1‑升降调节部、101‑升降调节支撑座、102‑升降调节螺杆座、103‑升降调节

电机、104‑升降调节伸缩板、105‑升降调节动力板、3‑粘贴左右调节部、  31‑左右调节固定

座、32‑左右调节导轨、33‑左右调节螺杆、34‑前后调节电机、  35‑左右调节滑移座、36‑左右

调节电机、37‑前后调节导轨、38‑前后调节座、  4‑贴膜片执行部、41‑执行部支架、42‑胶带

分离轴、43‑第一胶辊固定板、44‑  第一收胶带辊、45‑第二收胶带辊、46‑第一收胶带电机、

47‑轴承座、48‑限位压力块、49‑压紧缓冲伸缩轴、50‑压紧缓冲伸缩弹簧、502‑第二胶辊固

定板、  503‑第一放胶带辊、504‑第三胶辊固定板、505‑第三收胶带辊、506‑第三收胶带电

机、507‑第四胶辊固定板、508‑第二放胶带辊、5091‑第三放胶带辊、515‑  物料贴纸检测支

架、516‑光电传感器、517‑产品贴合压紧缓冲筒座、518‑产品贴合压紧缓冲弹簧、519‑上下

滑移活塞、520‑滑移伸缩轴、521‑弹力调节螺套、  522‑产品贴合压紧轮、523‑保护膜传送粘

合提取部5231‑传送粘合压紧气缸、  5232‑传送粘合推板、5233‑传送粘合缓冲滑移套、

5234‑传送粘合螺纹固定套、  5235‑传送粘合定位板、5236‑传送粘合压力传感器、5237‑传

送粘合动推板、  5238‑传送粘合活塞板、5239‑传送粘合导杆、5240‑传送粘合缓冲弹簧、

52401‑  传送粘合缓冲力调节环、52402‑传送粘合缓冲力调节推杆、52403‑传送粘合缓冲力

调节螺套、524‑保护膜排列供给部、5241‑排列部底座、5242‑排列部物料供给导杆、5243‑物

料供给动力座、5244‑物料供给电机、5245‑物料供给螺杆、  5246‑物料供给储料筒、5248‑物

料供给提升托板、5249‑物料供给提升臂、5250‑  物料供给缓冲推板、52501‑物料供给缓冲

导杆、52502‑物料供给缓冲弹簧、525‑  保护膜提取转移部、5251‑提取转移电机、5252‑提取

转移转盘、5253‑提取转移旋转臂、5254‑提取转移摇臂、5255‑提取转移铰接耳、5256‑提取

转移伸缩气缸、  5257‑提取转移物料固定座、5258‑提取转移物料吸盘、5259‑提取转移物料

缓冲导气筒、5260‑提取转移物料限位环、52601‑提取转移物料缓冲弹簧、7‑物料传送动力

部、71‑动力部支架、72‑动力部传送辊、73‑动力部传送带、74‑动力部传送推杆、75‑动力部

传送电机、8‑闭环物料循环部、81‑支撑架、82‑导轨环、、  821‑物料导向槽、9‑物料正反面翻

转部、91‑翻转部升降气缸、92‑物料翻转导轨、93‑物料端部滑移电机、94‑物料端部滑移齿
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轮、95‑物料端部滑移齿条、10‑  卸料传送部、11‑卸料传送支架、12‑卸料传送电机、13‑卸料

传送带、14‑开关控制箱、15‑物料传输变轨部、151‑变轨部底座、152‑变轨部滑移板、153‑变

轨部滑移臂、154‑变轨部滑移气缸。

【具体实施方式】

[0033] 参阅图1‑图11，本发明一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备，包括升

降调节部1、粘贴左右调节部3、贴膜片执行部4、闭环物料循环部8、物料正反面翻转部9、物

料传送动力部7和开关控制箱14，所述物料传送动力部7两侧分别设置有用于调节设备高度

的升降调节部1，所述升降调节部1上部设置有带动贴膜片执行部4左右、前后运动的粘贴左

右调节部3，所述粘贴左右调节部3上设置有用于将膜片贴在锂电池上的贴膜片执行部4，所

述粘贴左右调节部3侧部设置有控制设备工作状态的开关控制箱14，所述开关控制箱14分

别与升降调节部1、粘贴左右调节部3、贴膜片执行部4和物料传送动力部7电性连接，所述物

料传送动力部7周围设置有三组限制物料运动方向的闭环物料循环部8，所述闭环物料循环

部8下部设置有2个用于将物料翻转的物料正反面翻转部9，所述物料正反面翻转部9下部设

置有用于将物料从一组闭环物料循环部  8转移到另一组闭环物料循环部8的物料传输变轨

部15，所述物料传送动力部7  右侧下部设置卸料传送部10，所述物料传送动力部7正上方的

一组闭环物料循环部8上设置有卸料缺口，物料正反面贴完膜后，通过卸料缺口落在卸料传

送部10上，所述贴膜片执行部4包括执行部支架41、胶带分离轴42、第一胶辊固定板43、第一

收胶带辊44、第二收胶带辊45、第一收胶带电机46、轴承座  47、限位压力块48、压紧缓冲伸

缩轴49、压紧缓冲伸缩弹簧50、保护膜传送粘合提取部523、保护膜排列供给部524、保护膜

提取转移部525、第二胶辊固定板502、第一放胶带辊503、第三胶辊固定板504、第三收胶带

辊505、第三收胶带电机506、第四胶辊固定板507、第二放胶带辊508、第三放胶带辊5091、物

料贴纸检测支架515和光电传感器516，所述执行部支架41上部设置有胶带分离轴42，所述

胶带分离轴42下部执行部支架41上设置有第一胶辊固定板43，所述第一胶辊固定板43右侧

设置有第一收胶带电机46，所述第一收胶带电机  46的转轴上设置有第一收胶带辊44，所述

第一胶辊固定板43左侧设置有第二收胶带辊45，所述第二收胶带辊45的转轴通过轴承座47

可滑动设置在第一胶辊固定板43上，所述轴承座47侧部设置有压紧缓冲伸缩轴49，所述第

一胶辊固定板43上通过螺栓固定设置有限位压力块48，所述压紧缓冲伸缩轴49穿过限位压

力块48，所述限位压力块48与轴承座47之间设置有压紧缓冲伸缩弹簧  50，所述第一胶辊固

定板43下部设置有保护膜排列供给部524，所述保护膜排列供给部524上部设置有保护膜提

取转移部525，所述保护膜提取转移部525左侧设置有保护膜传送粘合提取部523，所述保护

膜排列供给部524下部设置有第二胶辊固定板502，所述第二胶辊固定板502上可转动设置

有第一放胶带辊503，所述保护膜传送粘合提取部523下部设置有第四胶辊固定板507，所述

第四胶辊固定板507上可转动设置有第二放胶带辊508，所述第二放胶带辊508下部设置有

第三胶辊固定板504，所述第三胶辊固定板504右侧设置有第三收胶带电机506，所述第三收

胶带电机506的转轴上设置有第三收胶带辊505，所述第三胶辊固定板504左侧可转动设置

有第三放胶带辊5091，所述第三胶辊固定板504  下部左侧设置有物料贴纸检测支架515，所

述物料贴纸检测支架515侧部设置有用于检测是否有膜片的光电传感器516，所述第三胶辊

固定板504下部右侧设置有产品贴合压紧缓冲部。所述升降调节部1包括升降调节支撑座
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101、升降调节螺杆座102、升降调节电机103、升降调节伸缩板104和升降调节动力板105，所

述升降调节支撑座101一侧上下排列设置有两个升降调节螺杆座102，下部的升降调节螺杆

座102的下部通过螺栓固定安装有升降调节电机103，所述升降调节电机103的转轴上连接

有升降调节螺杆，所述升降调节支撑座101侧部设置有可以在升降调节支撑座101上上下滑

动的升降调节伸缩板104，所述升降调节伸缩板104侧部设置有升降调节动力板105，所述升

降调节螺杆穿过设置在升降调节动力板105上的螺套。所述闭环物料循环部8包括、支撑架

81、导轨环82  和物料导向槽821，所述支撑架81上物料传送动力部7周围设置有两个导轨环 

82，所述导轨环82上下两侧互相平行，所述导轨环82左右两侧呈半圆弧状，两个导轨环82相

对侧设置有供物料通过的物料导向槽821，所述导轨环82下部设置物料翻转缺口。所述物料

正反面翻转部9包括翻转部升降气缸91、物料翻转导轨92、物料端部滑移电机93、物料端部

滑移齿轮94和物料端部滑移齿条  95，所述翻转部升降气缸91位于物料翻转缺口下部，所述

翻转部升降气缸91 的伸缩轴上固设有物料翻转导轨92，所述物料翻转导轨92的横截面呈U

型，所述物料翻转导轨92外侧底部设置有物料端部滑移电机93，所述物料端部滑移电机93

的转轴上设置有物料端部滑移齿轮94，所述物料翻转导轨92内侧底部设置有物料端部滑移

齿条95，所述物料端部滑移齿条95与物料端部滑移齿轮94 啮合，通过物料端部滑移电机93

带动物料端部滑移齿轮94转动，通过物料端部滑移齿轮94带动物料端部滑移齿条95左右移

动，当物料一端落在物料端部滑移齿条95上后，通过是物料端部滑移齿条95向一侧滑动达

到翻转电池的目的，使原先朝上的面现在朝下，然后通过翻转部升降气缸91上升将物料升

至物料翻转缺口内，通过动力部传送推杆74推动物料继续移动。所述物料传输变轨部15包

括变轨部底座151、变轨部滑移板152、变轨部滑移臂153和变轨部滑移气缸154，所述变轨部

底座151上可滑动设置有变轨部滑移板152，所述变轨部滑移板152侧部设置有变轨部滑移

臂153，所述变轨部滑移臂153与设置在变轨部底座151侧部用于带动变轨部滑移板152在变

轨部底座151上运动的变轨部滑移气缸154连接。所述物料传送动力部7包括动力部支架71、

动力部传送辊72、动力部传送带73、动力部传送推杆74和动力部传送电机75，所述动力部支

架71前后两侧分别设置有动力部传送辊72，动力部支架71一侧通过螺栓固定设置有动力部

传送电机75，所述动力部传送电机75的转轴与动力部传送辊  72连接，所述动力部传送辊72

之间设置有动力部传送带73，所述动力部传送带73上设置有用于带动物料移动的动力部传

送推杆74，通过动力部传送电机  75带动动力部传送辊72转动，通过动力部传送辊72带动动

力部传送带73转动，通过动力部传送带73上的动力部传送推杆74推动物料在闭环物料循环

部8上运动。所述粘贴左右调节部3包括左右调节固定座31、左右调节导轨32、左右调节螺杆

33、前后调节电机34、左右调节滑移座35、左右调节电机36、前后调节导轨37和前后调节座

38，所述左右调节导轨32固设在左右调节固定座31  上，所述左右调节固定座31一侧设置有

左右调节电机36，所述左右调节电机  36的转轴上连接有左右调节螺杆33，所述左右调节螺

杆33穿过设置在左右调节滑移座35上的螺套，所述左右调节滑移座35的数量为两个，所述

左右调节滑移座35压在左右调节导轨32上，所述左右调节滑移座35一端通过螺栓固定安装

有前后调节电机34，所述前后调节电机34的转轴上设置有前后调节螺杆，所述前后调节螺

杆穿过前后调节座38上设置的螺套，所述前后调节座38与设置在左右调节滑移座35上的前

后调节导轨37可滑动连接。所述保护膜传送粘合提取部523包括传送粘合压紧气缸5231、传

送粘合推板5232、传送粘合缓冲滑移套5233、传送粘合螺纹固定套5234、传送粘合定位板
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5235、传送粘合压力传感器5236、传送粘合动推板5237、传送粘合活塞板5238、传送粘合导

杆5239、传送粘合缓冲弹簧5240、传送粘合缓冲力调节环52401、传送粘合缓冲力调节推杆

52402和传送粘合缓冲力调节螺套52403，所述传送粘合压紧气缸5231的伸缩轴端部固设有

传送粘合活塞板5238，所述传送粘合活塞板5238上可滑动套有传送粘合缓冲滑移套5233，

所述传送粘合缓冲滑移套5233右端固设有传送粘合推板5232，所述传送粘合缓冲滑移套

5233内传送粘合活塞板5238右侧固设有传送粘合定位板5235，所述传送粘合定位板5235左

侧设置有传送粘合动推板  5237，所述传送粘合动推板5237与传送粘合定位板5235之间设

置有传送粘合压力传感器5236，所述传送粘合活塞板5238与传送粘合动推板5237之间设置

有传送粘合缓冲弹簧5240，所述传送粘合导杆5239一端固定在传送粘合活塞板  5238上，另

一端穿过传送粘合定位板5235，所述传送粘合缓冲滑移套5233左端设置有带有外螺纹的传

送粘合螺纹固定套5234，所述传送粘合螺纹固定套  5234上通过螺纹连接有传送粘合缓冲

力调节螺套52403，所述传送粘合缓冲力调节螺套52403右侧设置有传送粘合缓冲力调节环

52401，所述传送粘合缓冲力调节环52401右侧固设有穿过传送粘合缓冲滑移套5233顶在传

送粘合活塞板  5238上的传送粘合缓冲力调节推杆52402。所述保护膜排列供给部524包括

排列部底座5241、排列部物料供给导杆5242、物料供给动力座5243、物料供给电机5244、物

料供给螺杆5245、物料供给储料筒、光电传感器516、物料供给提升托板5248、物料供给提升

臂5249、物料供给缓冲推板5250、物料供给缓冲导杆52501和物料供给缓冲弹簧52502，所述

排列部底座5241左侧上部固设有排列部物料供给导杆5242，所述排列部物料供给导杆5242

上端固设有物料供给动力座5243，所述物料供给动力座5243上部通过螺纹固定设置有物料

供给电机  5244，所述物料供给电机5244的转轴上连接有物料供给螺杆5245，所述排列部底

座5241右侧上部设置有物料供给储料筒，所述物料供给储料筒内设置有可以上下滑动的物

料供给提升托板5248，所述物料供给提升托板5248侧部设置有物料供给提升臂5249，所述

物料供给螺杆5245穿过物料供给提升臂5249上的设置的螺套，所述物料供给提升托板5248

上部设置有物料供给缓冲推板5250，所述物料供给缓冲推板5250下部固设有穿过物料供给

提升托板5248的物料供给缓冲导杆52501，所述物料供给缓冲导杆52501上物料供给提升托

板5248和物料供给缓冲推板5250之间设置有物料供给缓冲弹簧52502。所述保护膜提取转

移部525包括提取转移电机5251、提取转移转盘5252、提取转移旋转臂5253、提取转移摇臂

5254、提取转移铰接耳5255、提取转移伸缩气缸5256、提取转移物料固定座5257、提取转移

物料吸盘5258、提取转移物料缓冲导气筒5259、提取转移物料限位环5260和提取转移物料

缓冲弹簧52601，所述提取转移电机  5251的转轴上设置有提取转移转盘5252，所述提取转

移转盘5252左侧固设有提取转移旋转臂5253，所述提取转移旋转臂5253与提取转移摇臂

5254铰接连接，所述提取转移摇臂5254上设置有提取转移铰接耳5255，所述提取转移铰接

耳5255通过提取转移伸缩气缸5256与提取转移旋转臂5253连接，所述提取转移摇臂5254端

部设置有提取转移物料固定座5257，所述提取转移物料固定座  5257上设置有提取转移物

料吸盘5258，所述提取转移物料吸盘5258上设置有穿过提取转移物料固定座5257的提取转

移物料缓冲导气筒5259，所述提取转移物料固定座5257右侧提取转移物料缓冲导气筒5259

端部设置有提取转移物料限位环5260，所述提取转移物料吸盘5258与提取转移物料固定座

5257之间设置有提取转移物料缓冲弹簧52601。所述产品贴合压紧缓冲部包括产品贴合压

紧缓冲筒座517、产品贴合压紧缓冲弹簧518、上下滑移活塞519、滑移伸缩轴520、弹力调节
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螺套521和产品贴合压紧轮，所述产品贴合压紧缓冲筒座517内设置有产品贴合压紧缓冲弹

簧518，所述产品贴合压紧缓冲弹簧518下部设置有上下滑移活塞519，所述上下滑移活塞

519下部设置有滑移伸缩轴520，所述滑移伸缩轴520上设置有用于限制滑移伸缩轴520在产

品贴合压紧缓冲筒座517中长度的弹力调节螺套521，通过转动弹力调节螺套521可以带动

滑移伸缩轴520上下运动，当向下转动弹力调节螺套521时，滑移伸缩轴520位于产品贴合压

紧缓冲筒座517中的长度增加，产品贴合压紧轮的缓冲弹力则会增加，反之，产品贴合压紧

轮的缓冲弹力则会减少，所述滑移伸缩轴520下端设置有用于将膜片贴在产品上的产品贴

合压紧轮，此处所说的产品是指锂电池。所述开关控制箱14包括处理器、存储器、显示屏、键

盘，所述处理器与存储器、显示屏、键盘电性连接，开关控制箱14通过控制设备中的用电部

件的工作状态，达到使整个设备协调统一工作的的目的。所述卸料传送部10包括卸料传送

支架11、卸料传送电机12、卸料传送带13，所述卸料传送带13设置在卸料传送支架11上的卸

料传送棍上，所述卸料传送电机12通过螺栓固定在卸料传送支架11侧部，所述卸料传送电

机12的转轴与卸料传送棍连接。

[0034] 本发明工作过程：

[0035] 本发明一种用作锂电池自动周转完成贴膜自动卸料设备在工作过程中，通过将升

降调节部1、粘贴左右调节部3、2组贴膜片执行部4、3组闭环物料循环部8、  2组物料正反面

翻转部9、物料传送动力部7和开关控制箱14应用在电池贴膜设备中，通过升降调节部1可以

调节粘贴左右调节部3的高度，可以满足对不同高度的锂电池贴保护膜的需求，升降调节部

1工作的过程是，通过升降调节电机103带动升降调节螺杆转动，通过升降调节螺杆的螺纹

带动升降调节动力板105上升或下降，通过升降调节动力板105带动升降调节伸缩板104沿

着升降调节支撑座101上下运动，通过粘贴左右调节部3可以调节贴膜片执行部4 的左右位

置，可以根据需要将保护膜贴在锂电池的不同部位，能够适应不同的锂电池的贴保护膜的

需求，工作过程中，通过左右调节电机36带动左右调节螺杆33转动，通过左右调节螺杆33带

动左右调节滑移座35在左右调节导轨32  上左右移动，通过开关控制箱14可以控制设备的

工作状态，开关控制箱14中设置有控制开关，通过两组贴膜片执行部4将连续保护膜贴在锂

电池的正反面上，工作过程中，首先通过保护膜纸放入保护膜排列供给部524中，通过光电

传感器516检测保护膜的最高位置，当保护膜的最高位置随着保护膜的使用量不断降低时，

通过物料供给电机5244带动物料供给螺杆5245转动，通过物料供给螺杆5245带动物料供给

提升臂5249上升，物料供给提升臂5249沿着排列部物料供给导杆5242向上运动的过程中，

同时带着物料供给提升托板5248向上运动，通过物料供给提升托板5248带着保护膜在物料

供给储料筒中向上运动，当保护膜提取转移部525通过提取转移物料吸盘5258从物料供给

储料筒中吸取保护膜的过程中，由于保护膜收到下压力，为了缓冲保护膜提取转移部525的

下压力，通过使物料供给缓冲推板5250上的物料供给缓冲导杆52501在物料供给提升托板

5248中运动，通过物料供给缓冲弹簧52502可以缓冲压力，通过保护膜提取转移部525上的

提取转移电机5251带动提取转移转盘5252转动一定的角度，通过提取转移转盘5252带动提

取转移旋转臂5253转动一定的角度，然后通过提取转移伸缩气缸5256带动提取转移摇臂

5254向下转动，当提取转移物料固定座5257转至物料供给储料筒正上方时，通过提取转移

电机5251再次带动提取转移转盘5252转动，通过提取转移转盘5252带动提取转移旋转臂 

5253向下运动，通过提取转移旋转臂5253使提取转移摇臂5254插入物料供给储料筒中，通
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过提取转移物料吸盘5258吸住保护膜，为了缓冲提取转移物料吸盘5258在接近保护膜时的

碰撞力，通过使提取转移物料缓冲导气筒5259在提取转移物料固定座5257上滑动，通过提

取转移物料缓冲弹簧52601可以缓冲接触的碰撞力，然后通过提取转移电机5251使提取转

移物料固定座5257与保护膜传送粘合提取部523正相对，通过第三收胶带电机506带动第三

收胶带辊505，第三收胶带辊505通过胶带带动第三放胶带辊5091和第二收胶带辊45转动，

第三收胶带辊505、第三放胶带辊5091和第二收胶带辊45转动上的胶带在传递的过程中，通

过传送粘合压紧气缸5231带动传送粘合推板5232将胶带推向提取转移物料固定座5257，使

提取转移物料固定座5257上的保护膜黏贴在胶带上，通过传送粘合缓冲弹簧5240可以缓冲

传送粘合推板5232与提取转移物料固定座5257接触过程中的缓冲里，同时可以通过转动传

送粘合缓冲力调节螺套52403  将传送粘合缓冲力调节推杆52402向一侧移动，通过改变传

送粘合缓冲力调节推杆52402在传送粘合缓冲滑移套5233中的长度，可以调节传送粘合推

板5232 的缓冲弹力，同时可以调节传送粘合推板5232和传送粘合压紧气缸5231合起来的

最大长度，并通过胶带带动保护膜上升，同时通过电机带动第二收胶带辊  45转动，第二收

胶带辊45通过胶带带动第二放胶带辊508转动，同理，第二放胶带辊508上的胶带也会被压

在保护膜上带动保护膜上升，当保护膜上升通过第一收胶带辊44和第二收胶带辊45之后，

保护膜粘紧在胶带上，保护膜继续上升，当第二收胶带辊45和第三收胶带辊505上的胶带分

离后，保护膜跟着第三收胶带辊505上的胶带继续运动，由于第三收胶带辊505上胶带比第

二收胶带辊45上的胶带窄，所以当保护膜被贴在锂电池上后，胶带与保护膜容易分离，又由

于两个窄胶带背面贴在宽胶带上，当宽窄胶带分离时，窄胶带会将保护膜从宽胶带上拉下，

通过第一收胶带电机46带动第一收胶带辊44转动，第一收胶带辊44上的胶带带动第一放胶

带辊503转动，通过第一收胶带辊44上的胶带将保护膜上的光滑膜撕掉，随着第二收胶带辊

45上的胶带增多，第二收胶带辊45的直径越来越大，为了保证第二收胶带辊45和第一收胶

带辊44之间的距离，使第一收胶带辊44和第二收胶带辊45贴近将保护膜压紧在胶带上，通

过压紧缓冲伸缩弹簧50将轴承座47向一侧压，保证第一收胶带辊44和第二收胶带辊45之间

始终具有一定弹力的接触，通过转动弹力调节螺套521，改变滑移伸缩轴520位于产品贴合

压紧缓冲筒座517中的长度，进而改变产品贴合压紧轮的高度，同时改变产品贴合压紧缓冲

弹簧518的弹力，达到调节将保护膜压紧在锂电池上的压力的目的，通过闭环物料循环部8

可以保证锂电池在设定的轨道内移动，将锂电池放置在导轨环82上的物料导向槽821中，电

池从第一组导轨环82经过第一个贴膜片执行部4时，正面被贴上保护膜，通过物料传送动力

部7可以带动锂电池在物料导向槽821上沿设定路径运动，通过物料正反面翻转部9可以对

锂电池进行翻转，同时通过变轨部滑移气缸154带动变轨部滑移臂153左右移动，将物料翻

转导轨92从一组贴膜片执行部4送至另一组贴膜片执行部4下部，达到将锂电池从第一组贴

膜片执行部4送至第二组贴膜片执行部4下部的目的，同时在转移电池的过程中对电池进行

翻转，通过第二个贴膜片执行部4进行另一面的贴膜，物料正反面翻转部9工作过程中，通过

翻转部升降气缸91带动物料翻转导轨92上下运动，电池从物料正反面翻转部9一次滑入物

料翻转导轨92上，由于电池一端先接触物料端部滑移齿条95，通过物料端部滑移电机93带

动物料端部滑移齿轮94转动，通过物料端部滑移齿轮94  带动物料端部滑移齿条95向左侧

运动，使电池翻转，然后继续通过动力部传送推杆74带动锂电池在第二组的物料导向槽821

中运动，最终完成第二面的贴膜，最终电池从第二组的物料导向槽821上的缺口排出落在卸
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料传送部10上，通过卸料传送部10上的卸料传送带13将电池输送出来，同时本设备有多个

模块组成，通过改变或者更换部分模块，可也应用于其他产品的加工。

[0036] 上述实施例是对本发明的说明，不是对本发明的限定，任何对本发明简单变换后

的方案均属于本发明的保护范围。
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