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一种锂电池叠片机的上料工位布局结构

(57)摘要

本实用新型公开了一种锂电池叠片机的上

料工位布局结构，其包括有机台、正极片上料单

元、负极片上料单元、正极片分料平台和负极片

分料平台，正极片分料平台上设有正极片上料工

位以及两个正极片分料工位，正极片上料工位位

于正极片分料平台的中间处，两个正极片分料工

位分别靠近正极片分料平台前后两端，机台上设

有两个叠料工位，两个正极片分料工位分别与两

个叠料工位对齐；负极片分料平台上设有负极片

上料工位以及两个负极片分料工位，两个负极片

分料工位分别靠近于负极片分料平台的前后两

端，且两个负极片分料工位分别与两个叠料工位

对齐。本实用新型具有占地面积、可节省设备成

本、可节省能耗等特点。
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1.一种锂电池叠片机的上料工位布局结构，其特征在于，包括有机台以及分设于机台

左右两侧的正极片上料单元和负极片上料单元，其中：

所述机台与正极片上料单元之间设有正极片分料平台，所述正极片分料平台上设有正

极片上料工位以及两个正极片分料工位，所述正极片上料工位位于所述正极片分料平台的

中间处，两个正极片分料工位分别靠近所述正极片分料平台前后两端，所述机台上设有两

个叠料工位，且两个正极片分料工位分别与两个叠料工位对齐，所述正极片上料单元输送

出的正极片放置于所述正极片上料工位，借由预设的正极片分料机械手将所述正极片上料

工位上的正极片分别移放于两个正极片分料工位，再借由预设的正极片叠放机械手将所述

正极片分料工位上的正极片移放于对应的叠料工位上；

所述机台与负极片上料单元之间设有负极片分料平台，所述负极片分料平台上设有负

极片上料工位以及两个负极片分料工位，所述负极片上料工位位于所述负极片分料平台的

中间处，两个负极片分料工位分别靠近于所述负极片分料平台的前后两端，且两个负极片

分料工位分别与两个叠料工位对齐，所述负极片上料单元输送出的负极片放置于所述负极

片上料工位，借由预设的负极片分料机械手将所述负极片上料工位上的负极片分别移放于

两个负极片分料工位，再借由预设的负极片叠放机械手将所述负极片分料工位上的负极片

移放于对应的叠料工位上。

2.如权利要求1所述的锂电池叠片机的上料工位布局结构，其特征在于，所述正极片上

料单元包括有依次设置的正极放卷机构、正极带路缓存机构、正极极耳模切机构、正极卷料

输送机构和正极极片切断机构，所述正极放卷机构输出的极片带料依次经过所述正极带路

缓存机构进行缓存、经过正极极耳模切机构模切极耳、经过所述正极卷料输送机构进行输

送以及经过所述正极极片切断机构切断后，形成正极片并放置于所述正极片上料工位。

3.如权利要求1所述的锂电池叠片机的上料工位布局结构，其特征在于，所述负极片上

料单元包括有依次设置的负极放卷机构、负极带路缓存机构、负极极耳模切机构、负极卷料

输送机构和负极极片切断机构，所述负极放卷机构输出的极片带料依次经过所述负极带路

缓存机构进行缓存、经过负极极耳模切机构模切极耳、经过所述负极卷料输送机构进行输

送以及经过所述负极极片切断机构切断后，形成负极片并放置于所述负极片上料工位。

4.如权利要求1所述的锂电池叠片机的上料工位布局结构，其特征在于，所述机台的上

方设有两个隔膜放卷机构，所述隔膜放卷机构的出料端与所述叠料工位一一对齐，且所述

隔膜放卷机构用于向所述叠料工位放置呈“Z”形堆叠的隔膜。
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一种锂电池叠片机的上料工位布局结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及锂电池叠片设备，尤其涉及一种锂电池叠片机的上料工位布局结

构。

背景技术

[0002] 现有技术中，市场上的模切叠片一体机，包括锂电池极片四周圆角成型、极片切断

和电芯堆叠等工序，而且根据加工流程，将上述各工序所对应的工位设置成一字排开的布

局，导致现有的锂电池叠片设备占地庞大、造价昂贵、电气损耗量大，导致电池制造商需要

更大的厂房面积，需要过多的资金投入以及过多的周边配套等。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题在于，针对现有技术的不足，提供一种占地面积、可

节省设备成本、可节省能耗的锂电池叠片机的上料工位布局结构。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型采用如下技术方案。

[0005] 一种锂电池叠片机的上料工位布局结构，其包括有机台以及分设于机台左右两侧

的正极片上料单元和负极片上料单元，其中：所述机台与正极片上料单元之间设有正极片

分料平台，所述正极片分料平台上设有正极片上料工位以及两个正极片分料工位，所述正

极片上料工位位于所述正极片分料平台的中间处，两个正极片分料工位分别靠近所述正极

片分料平台前后两端，所述机台上设有两个叠料工位，且两个正极片分料工位分别与两个

叠料工位对齐，所述正极片上料单元输送出的正极片放置于所述正极片上料工位，借由预

设的正极片分料机械手将所述正极片上料工位上的正极片分别移放于两个正极片分料工

位，再借由预设的正极片叠放机械手将所述正极片分料工位上的正极片移放于对应的叠料

工位上；所述机台与负极片上料单元之间设有负极片分料平台，所述负极片分料平台上设

有负极片上料工位以及两个负极片分料工位，所述负极片上料工位位于所述负极片分料平

台的中间处，两个负极片分料工位分别靠近于所述负极片分料平台的前后两端，且两个负

极片分料工位分别与两个叠料工位对齐，所述负极片上料单元输送出的负极片放置于所述

负极片上料工位，借由预设的负极片分料机械手将所述负极片上料工位上的负极片分别移

放于两个负极片分料工位，再借由预设的负极片叠放机械手将所述负极片分料工位上的负

极片移放于对应的叠料工位上。

[0006] 优选地，所述正极片上料单元包括有依次设置的正极放卷机构、正极带路缓存机

构、正极极耳模切机构、正极卷料输送机构和正极极片切断机构，所述正极放卷机构输出的

极片带料依次经过所述正极带路缓存机构进行缓存、经过正极极耳模切机构模切极耳、经

过所述正极卷料输送机构进行输送以及经过所述正极极片切断机构切断后，形成正极片并

放置于所述正极片上料工位。

[0007] 优选地，所述负极片上料单元包括有依次设置的负极放卷机构、负极带路缓存机

构、负极极耳模切机构、负极卷料输送机构和负极极片切断机构，所述负极放卷机构输出的
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极片带料依次经过所述负极带路缓存机构进行缓存、经过负极极耳模切机构模切极耳、经

过所述负极卷料输送机构进行输送以及经过所述负极极片切断机构切断后，形成负极片并

放置于所述负极片上料工位。

[0008] 优选地，所述机台的上方设有两个隔膜放卷机构，所述隔膜放卷机构的出料端与

所述叠料工位一一对齐，且所述隔膜放卷机构用于向所述叠料工位放置呈“Z”形堆叠的隔

膜。

[0009] 本实用新型公开的锂电池叠片机的上料工位布局结构中，在机台两侧的上料位置

分别设置了正极片分料平台和负极片分料平台，上料时，正极片上料单元和负极片上料单

元输出的正极片和负极片，分别放置于正极片上料工位和负极片上料工位，再利用正极片

分料机械手将所述正极片上料工位上的正极片分别移放于两个正极片分料工位，同时利用

负极片分料机械手将所述负极片上料工位上的负极片分别移放于两个负极片分料工位，基

于上述布局，可在机台1上设置两套正极片叠放机械手和负极片叠放机械手，进而同时在两

个叠料工位上进行锂电池叠片加工，相比现有技术而言，本实用新型可同时进行两个锂电

池的叠片加工，而设备本身只需一套正极片上料单元和一套负极片上料单元，大大节省了

设备的占地面积，同时节省了设备成本、提高了生产效率以及降低了能源损耗，由此可见，

本实用新型在锂电池叠片技术领域取得了突出的进步，适合在本领域内推广应用，并具有

较好的应用前景。

附图说明

[0010] 图1为锂电池叠片机的侧向结构示意图；

[0011] 图2为锂电池叠片机的俯视结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图和实施例对本实用新型作更加详细的描述。

[0013] 本实用新型公开了一种锂电池叠片机的上料工位布局结构，结合图1和图2所示，

其包括有机台1以及分设于机台1左右两侧的正极片上料单元2和负极片上料单元3，其中：

[0014] 所述机台1与正极片上料单元2之间设有正极片分料平台4，所述正极片分料平台4

上设有正极片上料工位40以及两个正极片分料工位41，所述正极片上料工位40位于所述正

极片分料平台4的中间处，两个正极片分料工位41分别靠近所述正极片分料平台4前后两

端，所述机台1上设有两个叠料工位10，且两个正极片分料工位41分别与两个叠料工位10对

齐，所述正极片上料单元2输送出的正极片放置于所述正极片上料工位40，借由预设的正极

片分料机械手将所述正极片上料工位40上的正极片分别移放于两个正极片分料工位41，再

借由预设的正极片叠放机械手将所述正极片分料工位41上的正极片移放于对应的叠料工

位10上；

[0015] 所述机台1与负极片上料单元3之间设有负极片分料平台5，所述负极片分料平台5

上设有负极片上料工位50以及两个负极片分料工位51，所述负极片上料工位50位于所述负

极片分料平台5的中间处，两个负极片分料工位51分别靠近于所述负极片分料平台5的前后

两端，且两个负极片分料工位51分别与两个叠料工位10对齐，所述负极片上料单元3输送出

的负极片放置于所述负极片上料工位50，借由预设的负极片分料机械手将所述负极片上料
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工位50上的负极片分别移放于两个负极片分料工位51，再借由预设的负极片叠放机械手将

所述负极片分料工位51上的负极片移放于对应的叠料工位10上。

[0016] 上述结构中，在机台1两侧的上料位置分别设置了正极片分料平台4和负极片分料

平台5，上料时，正极片上料单元2和负极片上料单元3输出的正极片和负极片，分别放置于

正极片上料工位40和负极片上料工位50，再利用正极片分料机械手将所述正极片上料工位

40上的正极片分别移放于两个正极片分料工位41，同时利用负极片分料机械手将所述负极

片上料工位50上的负极片分别移放于两个负极片分料工位51，基于上述布局，可在机台1上

设置两套正极片叠放机械手和负极片叠放机械手，进而同时在两个叠料工位10上进行锂电

池叠片加工，相比现有技术而言，本实用新型可同时进行两个锂电池的叠片加工，而设备本

身只需一套正极片上料单元2和一套负极片上料单元3，大大节省了设备的占地面积，同时

节省了设备成本、提高了生产效率以及降低了能源损耗，由此可见，本实用新型在锂电池叠

片技术领域取得了突出的进步，适合在本领域内推广应用，并具有较好的应用前景。

[0017] 作为一种优选方式，所述正极片上料单元2包括有依次设置的正极放卷机构20、正

极带路缓存机构21、正极极耳模切机构22、正极卷料输送机构23和正极极片切断机构24，所

述正极放卷机构20输出的极片带料依次经过所述正极带路缓存机构21进行缓存、经过正极

极耳模切机构22模切极耳、经过所述正极卷料输送机构23进行输送以及经过所述正极极片

切断机构24切断后，形成正极片并放置于所述正极片上料工位40。

[0018] 进一步地，所述负极片上料单元3包括有依次设置的负极放卷机构30、负极带路缓

存机构31、负极极耳模切机构32、负极卷料输送机构33和负极极片切断机构34，所述负极放

卷机构30输出的极片带料依次经过所述负极带路缓存机构31进行缓存、经过负极极耳模切

机构32模切极耳、经过所述负极卷料输送机构33进行输送以及经过所述负极极片切断机构

34切断后，形成负极片并放置于所述负极片上料工位50。

[0019] 本实施例还具有隔膜放卷工位，具体是指，所述机台1的上方设有两个隔膜放卷机

构6，所述隔膜放卷机构6的出料端与所述叠料工位10一一对齐，且所述隔膜放卷机构6用于

向所述叠料工位10放置呈“Z”形堆叠的隔膜。

[0020] 具体加工过程中，利用隔膜放卷机构6在叠料工位10上按“Z”形堆叠隔膜，每叠放

一层隔膜后，利用正极片叠放机械手将正极片放置于隔膜上，之后再叠放一层隔膜，再利用

负极片叠放机械手将负极片放置于隔膜上，重复上述过程，进而实现了叠片工序，此外，相

比现有技术而言，本实用新型在叠片的过程中，叠料工位10无需移动以及二次定位，因此，

叠片后的正极片、隔膜和负极片更加对齐，叠片效果更好，大大提高了锂电池的产品品质。

[0021] 以上所述只是本实用新型较佳的实施例，并不用于限制本实用新型，凡在本实用

新型的技术范围内所做的修改、等同替换或者改进等，均应包含在本实用新型所保护的范

围内。
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