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(54)实用新型名称

一种锂电池极片真空开卷干燥系统

(57)摘要

本实用新型提供了一种锂电池极片真空开

卷干燥系统，包括真空仓及抽真空装置，所述真

空仓内设置有用于将待加热基带料筒展开的开

卷机构、用于将所述基带加热干燥的干燥机构、

用于将加热干燥后的所述基带收卷至收卷料筒

的收卷机构，所述开卷机构、所述干燥机构及所

述收卷机构依次排列，所述基带上设置有极片,

所述开卷机构与所述干燥机构之间设置有第一

接带机构，所述干燥机构与所述收卷机构之间设

置有第二接带机构，所述抽真空装置通过真空管

道与所述真空仓连通，所述开卷机构的开卷速度

与所述收卷机构的收卷速度一致，利用水在真空

环境下沸点降低的特性，对电池极片进行干燥，

节省干燥时间，提高了干燥效率，实现全自动化

干燥作业，节省了人力物力。
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1.一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，包括真空仓及抽真空装置，所述真

空仓内设置有用于将待加热基带料筒展开的开卷机构、用于将所述基带加热干燥的干燥机

构、用于将加热干燥后的所述基带收卷至收卷料筒至基带料筒的收卷机构，所述开卷机构、

所述干燥机构及所述收卷机构依次排列，所述基带上设置有极片,所述开卷机构与所述干

燥机构之间设置有第一接带机构，所述干燥机构与所述收卷机构之间设置有第二接带机

构，所述抽真空装置通过真空管道与所述真空仓连通，所述开卷机构的开卷速度与所述收

卷机构的收卷速度一致。

2.根据权利要求1所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述干燥机

构包括由若干上下间隔排布的加热辊组成的加热辊组及传送带，所述传送带的上部两端分

别连接所述第一接带机构及所述第二接带机构并依次交叉间隔地经过若干所述加热辊表

面，所述传送带的下部与上部首尾相连形成闭合结构，所述基带沿所述传送带依次经过各

所述加热辊表面加热干燥。

3.根据权利要求2所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述开卷机

构包括开卷轴及开卷电机，所述基带料筒紧固套设于所述开卷轴上，所述开卷电机与所述

开卷轴转动连接驱动所述开卷轴旋转，所述开卷轴上设置有纠偏机构用于将所述基带的位

置纠正，所述开卷机构与所述第一接带装置之间设置有纠偏传感器，所述纠偏传感器与所

述纠偏机构电性连接，所述开卷轴上设置有料筒推出机构用于推出空料筒。

4.根据权利要求3所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述开卷轴

包括一端开口的中空轴体，所述中空轴体侧面相对位置设置有限位孔，所述限位孔内安设

有胀紧块，相对的所述胀紧块内侧为契形面，所述胀紧块与所述中空轴体弹性连接，所述中

空轴体内内设置有顶杆，所述顶杆对应所述胀紧块的位置设置有契形推块，所述顶杆朝内

的一端与所述中空轴体封闭端面内侧弹性连接。

5.根据权利要求2所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述加热辊

组两端设置有摆辊，所述传送带的上端经过所述摆辊表面。

6.根据权利要求2所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述第一接

带机构与所述第二接带机构的结构相同，包括用于压紧基带的压紧块及压紧气缸，所述压

紧气缸与所述压紧块驱动连接以用于将基带压紧，所述压紧块压紧所述基带。

7.根据权利要求6所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，还包括多个

过辊，所述过辊安装于所述第一接带机构的两端及所述第二接带机构的两端。

8.根据权利要求7所述的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，其特征在于，所述收卷机

构包括收卷轴及收卷压辊，所述收卷料筒套设于所述收卷轴上，干燥后的基带收卷于所述

收卷料筒上，所述收卷电机与所述收卷轴驱动连接驱动所述收卷轴旋转，所述收卷压辊包

括胶辊及摆轴，所述摆轴位于所述收卷轴上方，所述胶辊与所述摆轴之间通过一摆杆连接

且与所述收卷轴相互作用压实所述基带。
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一种锂电池极片真空开卷干燥系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及锂电池领域，主要涉及一种锂电池极片真空开卷干燥系统。

背景技术

[0002] 相比传统蓄电池，锂离子电池具有工作电压高，循环寿命好等卓越的性能优势；这

些卓越的性能很大程度上源自于锂离子电池工作的体系属于一个非水电化学体系，因此想

要制造出性能优良的锂离子电池，就必须做好电池特别是极片的干燥。常规的锂离子电池

生产，其极片、卷芯都需要在烘箱内经过长达数小时到数十小时的烘烤，且往往电池最终注

液前的含水量高于100ppm，费时费力，效果不佳。

[0003] 为了改善锂电池的极片干燥工艺，现有技术中有厂家采用循环热风干燥的方式对

锂电池极片进行干燥，但是这种方式加热时间长，干燥效率低，且设备体积大，不能满足现

今对锂电池干燥高效、节能的要求。

实用新型内容

[0004] 本实用新型主要解决现有锂电池干燥工艺中干燥效率低，能量损耗大的技术问

题。

[0005] 为了解决以上技术问题，本实用新型提供了一种锂电池极片真空开卷干燥系统，

包括真空仓及抽真空装置，所述真空仓内设置有用于将待加热基带料筒展开的开卷机构、

用于将所述基带加热干燥的干燥机构、用于将加热干燥后的所述基带收卷至收卷料筒的收

卷机构，所述开卷机构、所述干燥机构及所述收卷机构依次排列，所述基带上设置有极片,

所述开卷机构与所述干燥机构之间设置有第一接带机构，所述干燥机构与所述收卷机构之

间设置有第二接带机构，所述抽真空装置通过真空管道与所述真空仓连通。

[0006] 进一步的，所述干燥机构包括由若干上下间隔排布的加热辊组成的加热辊组及传

送带，所述传送带的上部两端分别连接所述第一接带机构及所述第二接带机构并依次交叉

间隔地经过若干所述加热辊，所述传送带的下部与上部首尾相连形成闭合结构，所述基带

沿所述传送带依次经过各所述加热辊表面加热干燥。

[0007] 进一步的，所述开卷机构包括开卷轴及开卷电机，所述基带料筒紧固套设于所述

开卷轴上，所述开卷电机与所述开卷轴转动连接驱动所述开卷轴旋转，所述开卷轴上设置

有纠偏机构用于将所述基带的位置纠正，所述开卷机构与所述第一接带装置之间设置有纠

偏传感器，所述纠偏传感器与所述纠偏机构电性连接，所述开卷轴上设置有料筒推出机构

用于推出空料筒。

[0008] 进一步的，所述开卷轴包括一端开口的中空轴体，所述中空轴体侧面相对位置设

置有限位孔，所述限位孔内安设有胀紧块，相对的所述胀紧块内侧为契形面，所述胀紧块与

所述中空轴体弹性连接，所述中空轴体内内设置有顶杆，所述顶杆对应所述胀紧块的位置

设置有契形推块，所述顶杆朝内的一端与所述中空轴体封闭端面内侧弹性连接。

[0009] 进一步的，所述加热辊组两端设置有摆辊，所述传送带的上端经过所述摆辊表面。
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[0010] 进一步的，所述第一接带机构与所述第二接带机构的结构相同，包括用于压紧基

带的压紧块及压紧气缸，所述压紧气缸与所述压紧块驱动连接以用于将基带压紧，所述压

紧块压紧所述基带。

[0011] 进一步的，还包括多个过辊，所述过辊安装于所述第一接带机构的两端及所述第

二接带机构的两端。

[0012] 进一步的，所述收卷机构包括收卷轴及收卷压辊，所述收卷料筒套设于所述收卷

轴上，干燥后的基带收卷于所述收卷料筒上，所述收卷电机与所述收卷轴驱动连接驱动所

述收卷轴旋转，所述收卷压辊包括胶辊及摆轴，所述摆轴位于所述收卷轴上方，所述胶辊与

所述摆轴之间通过一摆杆连接且与所述收卷轴相互作用压实所述基带。

[0013] 本实用新型提供了一种锂电池极片真空开卷干燥系统，包括真空仓及抽真空装

置，所述真空仓内设置有用于将待加热基带料筒展开的开卷机构、用于将所述基带加热干

燥的干燥机构、用于将加热干燥后的所述基带收卷至收卷料筒的收卷机构，所述开卷机构、

所述干燥机构及所述收卷机构依次排列，所述基带上设置有极片,所述开卷机构与所述干

燥机构之间设置有第一接带机构，所述干燥机构与所述收卷机构之间设置有第二接带机

构，所述抽真空装置通过真空管道与所述真空仓连通，所述开卷机构的开卷速度与所述收

卷机构的收卷速度一致，使用时，在锂电池极片真空开卷干燥系统尚未启动时，人工将待加

热基带料筒上的基带从所述开卷机构依次经过干燥机构和收卷机构将其拉至收卷料筒，然

后将系统启动，调整所述开卷机构的开卷速度与所述收卷机构的收卷速度到一致，将真空

仓抽真空，该系统即可实现重复高效的干燥作业；本实用新型所提供的一种锂电池极片真

空开卷干燥系统，利用了水在真空环境下沸点降低的特性，在真空环境下对电池极片进行

干燥，大大节省了干燥时间，提高了干燥效率，可实现全自动化的干燥作业，也大大节省了

人力物力。

附图说明

[0014] 附图是用来提供对本实用新型的进一步理解，并且构成说明书的一部分，与下面

的具体实施方式一起用于解释本实用新型，但并不应构成本实用新型的限制，在附图中：

[0015] 图1为本实用新型一种锂电池极片真空开卷干燥系统的整体结构示意图；

[0016] 图2为本实用新型中干燥机构的结构示意图；

[0017] 图3为本实用新型中开机构的结构示意图；

[0018] 图4为本实用新型实施例中开卷轴的剖面示意图；

[0019] 图5为本实用新型第一接带机构的结构示意图；

[0020] 图6为本实用新型中收卷机构的结构示意图；

具体实施方式

[0021] 以下结合附图对本实用新型的具体实施方式进行详细说明。应当理解的是，此处

所描述的具体实施方式仅用于说明和解释本实用新型，并不是用于限制本实用新型。

[0022] 如图1所示，为本实用新型所提供的一种锂电池极片真空开卷干燥系统，包括真空

仓100及抽真空装置200，所述真空仓100内设置有用于将待加热基带料筒111展开的开卷机

构110、用于将所述基带300加热干燥的干燥机构120、用于将加热干燥后的所述基带300收
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卷至收卷料筒131的收卷机构130，所述开卷机构110、所述干燥机构120及所述收卷机构130

依次排列，所述基带300上设置有极片,所述开卷机构110与所述干燥机构120之间设置有第

一接带机构  140，所述干燥机构120与所述收卷机构130之间设置有第二接带机构150，所述

抽真空装置200通过真空管道210与所述真空仓100连通，所述开卷机构110 的开卷速度与

所述收卷机构130的收卷速度一致，

[0023] 本实用新型提供了一种锂电池极片真空开卷干燥系统，包括真空仓100及抽真空

装置200，所述真空仓100内设置有用于将待加热基带料筒111展开的开卷机构110、用于将

所述基带300加热干燥的干燥机构120、用于将加热干燥后的所述基带300收卷至收卷料筒

131的收卷机构130，所述开卷机构110、所述干燥机构120及所述收卷机构130依次排列，所

述基带300上设置有极片,所述开卷机构110与所述干燥机构120之间设置有第一接带机构

140，所述干燥机构  120与所述收卷机构130之间设置有第二接带机构150，所述抽真空装置

200通过真空管道210与所述真空仓100连通，所述开卷机构110的开卷速度与所述收卷机构

130的收卷速度一致，使用时，在锂电池极片真空开卷干燥系统尚未启动时，人工将待加热

基带料筒上的基带从所述开卷机构依次经过干燥机构和收卷机构将其拉至收卷料筒，然后

将系统启动，调整所述开卷机构的开卷速度与所述收卷机构的收卷速度到一致，将真空仓

抽真空，该系统即可实现重复高效的干燥作业；本实用新型所提供的一种锂电池极片真空

开卷干燥系统，利用了水在真空环境下沸点降低的特性，在真空环境下对电池极片进行干

燥，大大节省了干燥时间，提高了干燥效率，同时开卷室、干燥室及收卷室依次连接形成完

整的干燥流水线作业，可实现全自动化的干燥作业，也大大节省了人力物力。

[0024] 由于接触式加热干燥比热风式加热干燥的干燥效率高，因此，为进一步加强干燥

效率，如图2所示，所述干燥机构120包括由若干上下间隔排布的加热辊121组成的加热辊组

及传送带122，所述传送带122的上部两端分别连接所述第一接带机构140及所述第二接带

机构150并依次交叉间隔地经过若干所述加热辊121，所述传送带122的下部与上部首尾相

连形成闭合结构，所述基带沿所述传送带122依次经过各所述加热辊121表面加热干燥，由

于传送带是交叉间隔的经过加热辊的，每一个加热辊的加热面积均大于加辊侧面积的2/3，

充分利用了热量，保证了足够的热交换率，对于本领域的技术人员来说，加热辊的加热方式

可以采用导热油式加热或者发热板式加热，或者也可以采用电磁感应式加热，另外，为了保

证基带300张力，所述加热辊组两端设置有摆辊123，所述传送带122的上端经过所述摆辊

123表面。

[0025] 如图3所示，所述开卷机构110包括开卷轴112及开卷电机113，所述基带料筒111紧

固套设于所述开卷轴112上，所述开卷电机113与所述开卷轴112  转动连接驱动所述开卷轴

112旋转，所述开卷轴112上设置有纠偏机构114用于将所述基带300的位置纠正，所述开卷

机构110与所述第一接带装置140之间设置有纠偏传感器115，所述纠偏传感器115与所述纠

偏机构114电性连接，所述开卷轴112上设置有料筒推出机构用于推出空料筒。极片基带料

筒在开卷过程中由于机械结构的振动或者其他认为因素可能导致基带位置产生偏差，不能

很好的保证极片的加热干燥，因此设置纠偏传感器和纠偏机构能够很好的解决这一问题，

当纠偏传感器感应到基带位置产生偏差时，纠偏机构就能就能调整开卷轴位置进行纠偏，

同时为了方便推出空料筒，本实用新型在开卷轴上设置有料筒推出机构用于推出空料筒。

[0026] 如图4所示，所述开卷轴112包括一端开口的中空轴体1121，所述中空轴体1121侧
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面相对位置设置有限位孔1122，所述限位孔1122内安设有胀紧块1123，相对的所述胀紧块

1123内侧为契形面，所述胀紧块1123与所述中空轴体1121 弹性连接，所述中空轴体1121内

设置有顶杆1124，所述顶杆1124对应所述胀紧块1123的位置设置有契形推块1125，所述顶

杆1124朝内的一端与所述中空轴体1121封闭端面内侧弹性连接。

[0027] 如图5所示，所述第一接带机构140与所述第二接带机构150的结构相同，包括用于

压紧基带300的压紧块101及压紧气缸102，所述压紧气缸101与所述压紧块102驱动连接以

用于将基带300压紧。

[0028] 如图6所示，所述收卷机构130包括收卷电机132、收卷轴133及收卷压辊134，所述

收卷料筒131套设于所述收卷轴132上，干燥后的基带300收卷于所述收卷料筒131上，所述

收卷电机132与所述收卷轴133驱动连接驱动所述收卷轴133旋转，所述收卷压辊134包括胶

辊1341、摆杆1342及摆轴1343，所述摆轴1343位于所述收卷轴133上方，所述胶辊1341与所

述摆轴1343之间通过所述摆杆1342连接且与所述收卷料筒131相互作用压实所述基带300。

[0029] 其中，抽真空装置200采用常用的真空泵即可，优选为水环泵或者罗茨泵，本实用

新型中提到的真空管道210采用不漏气的金属管或者塑料管制作均可，抽真空装置和真空

管道的选用不赢作为本实用新型的限制，由于其适用的普遍性，在此不加赘述。

[0030] 以上结合附图对本实用新型的实施方式作了详细说明，但本实用新型不限于所描

述的实施方式。对于本领域的技术人员而言，在不脱离本实用新型原理和精神的情况下，对

这些实施方式进行多种变化、修改、替换和变型，仍落入本实用新型的保护范围内。
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