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本发明涉及一种卷绕设备的控制方法，卷绕

设备包括有极片输送机构、隔膜传送滚辊、闭膜

辊、隔膜裁断机构、卷针、卷针转盘和收尾胶机

构，两个极片输送机构将正极片和负极片传输经

过闭膜辊并移动至卷针，隔膜传送滚辊将隔膜传

输经过闭膜辊并移动至卷针，正极片、隔膜和负

极片于两个闭膜辊之间压紧形成料带，料带于卷

针处卷绕形成电芯，卷针转盘转动卷针对齐收尾

胶机构，收尾胶机构将电芯的尾部贴胶，隔膜传

送滚辊上设置有编码器。上述卷绕设备的控制方

法，在贴胶工位卷针进行隔膜收尾时，卷绕工位

卷针开始卷绕，使电芯卷绕的辅助时间与卷针卷

绕同步进行，有效节省前一个卷芯完成到下一个

卷芯卷绕开始的动作占用所需的辅助时间，提高

了电芯生产效率。
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1.一种卷绕设备的控制方法，采用卷绕设备进行控制，其特征在于，所述卷绕设备包括

有极片输送机构、隔膜传送滚辊、闭膜辊、隔膜裁断机构、卷针、卷针转盘和收尾胶机构，两

个极片输送机构将正极片和负极片传输经过所述闭膜辊并移动至所述卷针，所述隔膜传送

滚辊将隔膜传输经过所述闭膜辊并移动至所述卷针，正极片、隔膜和负极片于两个闭膜辊

之间压紧形成料带，料带于所述卷针处卷绕形成电芯，所述卷针转盘转动所述卷针对齐所

述收尾胶机构，所述收尾胶机构将电芯的尾部贴胶，所述隔膜传送滚辊上设置有编码器；

所述控制方法包括以下步骤：

S1、预卷：获取卷绕起点，所述卷针于卷绕工位上夹紧料带进行预卷，两个闭膜辊相互

靠近，所述极片输送机构驱动正极片和负极片进行纠偏并驱动至所述卷针，所述卷针以预

卷加速度加速至预卷速度,所述卷针以预卷速度卷绕料带直至完成预卷，预卷完成后所述

编码器识别预卷过程中隔膜传输的长度为L1；

S2、主卷：所述卷针基于预卷速度以主卷加速度加速至主卷速度,所述卷针以主卷速度

卷绕一段时间后，所述卷针转盘驱动所述卷针转动至贴胶工位，在所述卷针转盘转动的过

程中，所述卷针持续以主卷速度卷绕，直至所述卷针转动至贴胶工位，所述编码器识别主卷

过程中隔膜传输的长度为L2；

S3、极片飞切：获取卷针转盘翻转到位信息，于贴胶工位上的卷针降速至飞切速度，所

述闭膜辊相互远离，所述极片输送机构将正极片和负极片裁断，并将裁断后的极片夹送至

所述闭膜辊下方，所述编码器识别极片飞切过程中隔膜传输的长度为L3；

S4、隔膜切断：获取隔膜切断位置，位于贴胶工位的卷针旋转速度进行降速，当位于贴

胶工位的卷针旋转速度降至0，所述隔膜裁断机构对齐隔膜切断位置，位于卷绕工位的卷针

伸出穿针，卷绕工位卷针夹紧料带，同时收尾胶机构压紧位于贴胶工位卷针的隔膜，隔膜裁

断机构伸出裁断隔膜，所述编码器识别隔膜切刀过程中隔膜传输的长度为L4；

S5、残卷收卷：位于贴胶工位的卷针旋转将隔膜进行收尾，所述收尾胶机构对电芯的尾

部进行贴胶，获取隔膜切断位置至位于贴胶工位的卷针位置的长度为L5，同时进行步骤S1；

S6、下料：所述卷针转盘驱动所述卷针转动至下料工位，电芯于下料工位与所述卷针脱

离，同时进行步骤S2；

其中，上述步骤中，隔膜卷绕预设长度L≥L1+L2+L3+L4+L5，所述卷针转盘上的所述卷

针中心轴之间的间距L’满足以下关系式：L1≤L’≤L‑(L2+L3+L4+L5)。

2.根据权利要求1所述的卷绕设备的控制方法，其特征在于，所述极片输送机构包括有

送料夹板、飞切机构和驱动纠偏辊，所述飞切机构裁断极片，所述送料夹板夹紧极片裁断端

部移送至所述闭膜辊下方，所述驱动纠偏辊对极片进行纠偏并驱动极片经过所述闭膜辊后

移动至所述卷针。

3.根据权利要求1所述的卷绕设备的控制方法，其特征在于，所述隔膜裁断机构包括有

隔膜切刀和料带压辊，所述料带压辊压紧料带，所述隔膜切刀裁断隔膜。

4.根据权利要求1所述的卷绕设备的控制方法，其特征在于，所述收尾胶机构包括有残

卷压辊和收尾胶滚筒，所述残卷压辊压紧位于贴胶工位的卷针上电芯的隔膜，所述收尾胶

滚筒将尾胶贴至隔膜端部。
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一种卷绕设备的控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及锂电池生产技术领域，尤其是涉及一种卷绕设备的控制方法。

背景技术

[0002] 锂电池电芯的卷绕主要是由卷绕机完成，即卷绕机将正极极片、负极极片和隔膜

按照一定次序层叠、定长卷绕、贴终止胶后形成锂电池电芯，其中，极片和隔膜的定长卷绕

处理主要是由卷绕装置完成，卷绕出的电芯的贴终止胶处理则是由卷绕装置与贴终止胶装

置配合完成。可见，卷绕装置是电芯卷绕机的核心装置，其对电芯卷绕机的生产效率及卷制

出的电芯的质量均能够起到决定性作用。

[0003] 目前在动力锂电池生产过程中，在电芯卷绕完成，切刀切断隔膜更换工位时，隔膜

速度降为0，然后料带压辊伸出，主卷卷针伸出穿针，内夹针夹住隔膜头部进行隔膜切断后

启卷，辅助时间占用整个电芯卷绕的时间较长，影响电芯卷绕效率。

发明内容

[0004] 本发明的主要目的在于提供一种卷绕设备的控制方法，以解决上述技术问题，能

够减少一个卷芯完成到下一个卷芯卷绕开始所占用的辅助时间，提高了电芯生产效率。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用如下技术方案：

[0006] 一种卷绕设备的控制方法，采用卷绕设备进行控制，所述卷绕设备包括有极片输

送机构、隔膜传送滚辊、闭膜辊、隔膜裁断机构、卷针、卷针转盘和收尾胶机构，两个极片输

送机构将正极片和负极片传输经过所述闭膜辊并移动至所述卷针，所述隔膜传送滚辊将隔

膜传输经过所述闭膜辊并移动至所述卷针，正极片、隔膜和负极片于两个闭膜辊之间压紧

形成料带，料带于所述卷针处卷绕形成电芯，所述卷针转盘转动所述卷针对齐所述收尾胶

机构，所述收尾胶机构将电芯的尾部贴胶，所述隔膜传送滚辊上设置有编码器；

[0007] 所述控制方法包括以下步骤：

[0008] S1、预卷：获取卷绕起点，所述卷针于卷绕工位上夹紧料带进行预卷，两个闭膜辊

相互靠近，所述极片输送机构驱动正极片和负极片进行纠偏并驱动至所述卷针，所述卷针

以预卷加速度加速至预卷速度,所述卷针以预卷速度卷绕料带直至完成预卷，预卷完成后

所述编码器识别预卷过程中隔膜传输的长度为L1；

[0009] S2、主卷：所述卷针基于预卷速度以主卷加速度加速至主卷速度,所述卷针以主卷

速度卷绕一段时间后，所述卷针转盘驱动所述卷针转动至贴胶工位，在所述卷针转盘转动

的过程中，所述卷针持续以主卷速度卷绕，直至所述卷针转动至贴胶工位，所述编码器识别

主卷过程中隔膜传输的长度为L2；

[0010] S3、极片飞切：获取卷针转盘翻转到位信息，于贴胶工位上的卷针降速至飞切速

度，所述闭膜辊相互远离，所述极片输送机构将正极片和负极片裁断，并将裁断后的极片夹

送至所述闭膜辊下方，所述编码器识别极片飞切过程中隔膜传输的长度为L3；

[0011] S4、隔膜切断：获取隔膜切断位置，位于贴胶工位的卷针旋转速度进行降速，当位
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于贴胶工位的卷针旋转速度降至0，所述隔膜裁断机构对齐隔膜切断位置，位于卷绕工位的

卷针伸出穿针，卷绕工位卷针夹紧料带，同时收尾胶机构压紧位于贴胶工位卷针的隔膜，隔

膜裁断机构伸出裁断隔膜，所述编码器识别隔膜切刀过程中隔膜传输的长度为L4；

[0012] S5、残卷收卷：位于贴胶工位的卷针旋转将隔膜进行收尾，所述收尾胶机构对电芯

的尾部进行贴胶，获取隔膜切断位置至位于贴胶工位的卷针位置的长度为L5，同时进行步

骤S1；

[0013] S6、下料：所述卷针转盘驱动所述卷针转动至下料工位，电芯于下料工位与所述卷

针脱离，同时进行步骤S2；

[0014] 其中，上述步骤中，隔膜卷绕预设长度L≥L1+L2+L3+L4+L5，所述卷针转盘上的所

述卷针中心轴之间的间距L’满足以下关系式：L1≤L’≤L‑

[0015] (L2+L3+L4+L5)。

[0016] 作为一种优选的技术方案，所述极片输送机构包括有送料夹板、飞切机构和驱动

纠偏辊，所述飞切机构裁断极片，所述送料夹板夹紧极片裁断端部移送至所述闭膜辊下方，

所述驱动纠偏辊对极片进行纠偏并驱动极片经过所述闭膜辊后移动至所述卷针。

[0017] 作为一种优选的技术方案，所述隔膜裁断机构包括有隔膜切刀和料带压辊，所述

料带压辊压紧料带，所述隔膜切刀裁断隔膜。

[0018] 作为一种优选的技术方案，所述收尾胶机构包括有残卷压辊和收尾胶滚筒，所述

残卷压辊压紧位于贴胶工位的卷针上电芯的隔膜，所述收尾胶滚筒将尾胶贴至隔膜端部。

[0019] 本发明的有益效果在于：上述卷绕设备的控制方法，可在贴胶工位卷针进行隔膜

收尾时，位于卷绕工位卷针开始卷绕，使电芯卷绕的辅助时间与卷针卷绕同步进行，有效节

省前一个卷芯完成到下一个卷芯卷绕开始的动作占用所需的辅助时间，提高了电芯生产效

率。

附图说明

[0020] 图1为本发明涉及的卷绕设备的结构示意图。

具体实施方式

[0021] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并

不用于限定本发明。

[0022] 如图1所示，一种卷绕设备的控制方法，采用卷绕设备进行控制，卷绕设备包括有

第一极片输送机构1、隔膜传送滚辊2、第二极片输送机构3、闭膜辊4、隔膜裁断机构7、卷针

6、卷针转盘5和收尾胶机构8，第一极片输送机构1将正极片e传输至闭膜辊4处，第二极片输

送机构2将负极片g传输至闭膜辊4处，隔膜传送滚辊2将第一隔膜f和第二隔膜h传输至闭膜

辊4，正极片e、第一隔膜f、负极片g和第二隔膜h于两个闭膜辊4之间压紧形成料带，料带于

卷针6处卷绕形成电芯，在本实施例中，三个卷针6安装于卷针转盘5上，卷针转盘5转动卷针

6对齐收尾胶机构8，隔膜裁断机构7裁断隔膜，收尾胶机构8将电芯的尾部贴胶，隔膜传送滚

辊2上设置有编码器，通过编码器可以测量经过隔膜传送滚辊2的隔膜长度。

[0023] 第一极片输送机构1包括有第一送料夹板11、第一飞切机构12和第一驱动纠偏辊
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13，第一飞切机构12裁断正极片e，第一送料夹板11夹紧正极片e裁断端部移送至闭膜辊4，

第一驱动纠偏辊13对正极片e进行纠偏并移动经过闭膜辊4后移动至卷针6。第二极片输送

机构3包括有第二送料夹板31、第二飞切机构32和第二驱动纠偏辊33，第二飞切机构32裁断

负极片g，第二送料夹板31夹紧负极片g裁断端部移送至第二驱动纠偏辊33，第二驱动纠偏

辊33对负极片g进行纠偏并移动至闭膜辊4上。隔膜裁断机构7包括有隔膜切刀71和料带压

辊72，料带压辊72压紧料带，隔膜切刀71裁断隔膜。收尾胶机构8包括有残卷压辊81和收尾

胶滚筒82，残卷压辊81压紧位于贴胶工位的卷针6上电芯的隔膜，收尾胶滚筒82将尾胶贴至

隔膜端部。

[0024] 控制方法包括以下步骤：

[0025] 步骤1、预卷：获取卷绕起点，卷针6于卷绕工位a上夹紧料带进行预卷，两个闭膜辊

4相互靠近，第一驱动纠偏辊13和第二驱动纠偏辊33驱动正极片e和负极片g进行纠偏，卷针

6以预卷加速度加速至预卷速度,随后卷针6以预卷速度卷绕料带直至完成预卷，预卷完成

后编码器识别预卷过程中隔膜传输的长度为L1。

[0026] 步骤2、主卷：卷针6基于预卷速度以主卷加速度加速至主卷速度,卷针6以主卷速

度卷绕一段时间后，卷针转盘5驱动卷针6转动至贴胶工位b，在卷针转盘5转动的过程中，卷

针6持续以主卷速度卷绕，直至卷针6转动至贴胶工位b，编码器识别主卷过程中隔膜传输的

长度为L2。

[0027] 步骤3、极片飞切：获取卷针转盘5翻转到位信息，于贴胶工位b上的卷针6降速至飞

切速度，两个闭膜辊4相互远离，第一送料夹板11、第一飞切机构12、第二送料夹板31和第二

飞切机构32加速至主卷速度，第一送料夹板11和第二送料夹板31分别夹紧正极片e和负极

片g，第一飞切机构12和第二飞切机构32对正极片e和负极片g进行飞切，第一驱动纠偏辊13

和第二驱动纠偏辊33夹紧正极片e和负极片g尾部移动，飞切后第一飞切机构12和第二飞切

机构32停止，第一送料夹板11和第二送料夹板31夹送正极片e和负极片g至闭膜辊4下方，第

一驱动纠偏辊13和第二驱动纠偏辊33将正极片e和负极片g移送至位于卷绕工位a的卷针6

上，编码器识别极片飞切过程中隔膜传输的长度为L3。

[0028] 步骤4、隔膜切断：获取隔膜切断位置，位于贴胶工位b的卷针6旋转速度进行降速，

当位于贴胶工位b的卷针6旋转速度降至0时，隔膜切刀71对齐隔膜切断位置，位于卷绕工位

a的卷针6伸出穿针并夹紧料带，同时料带压辊72和残卷压辊81压紧位于贴胶工位b的卷针6

电芯隔膜，隔膜切刀71伸出裁断隔膜，编码器识别隔膜切刀过程中隔膜传输的长度为L4。

[0029] 步骤5、残卷收卷：位于贴胶工位b的卷针6旋转将隔膜进行收尾，收尾胶滚筒82对

电芯的尾部进行贴收尾胶，获取隔膜切断位置至位于贴胶工位b的卷针6位置的长度为L5，

同时进行步骤1。

[0030] 步骤6、下料：卷针转盘5驱动卷针6转动至下料工位c，电芯于下料工位c与卷针6脱

离，同时进行步骤6；

[0031] 其中，上述步骤中，隔膜卷绕预设长度L≥L1+L2+L3+L4+L5，卷针转盘上的卷针中

心轴之间的间距L’满足以下关系式：L1≤L’≤L‑(L2+L3+L4+L5)。

[0032] 以上所述实施例，只是本发明的较佳实例，并非来限制本发明的实施范围，故凡依

本发明申请专利范围所述的构造、特征及原理所做的等效变化或修饰，均应包括于本发明

专利申请范围内。

说　明　书 3/3 页

5

CN 117457960 A

5



图1

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 117457960 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


