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本发明公开了一种锂离子电池打胶钉装置，

胶钉出料机构安装在安装架上，胶钉出料机构位

于所述电池传送通道一侧；打钉机构的第一升降

架安装在第一滑座底部，胶钉夹爪位于第一升降

架底部且位于电池传送机构上方；胶钉检测机构

的第三升降架安装在安装架上，检测头位于所述

电池传送通道上方且安装在第三升降架底部，检

测头底部设有检测探针。通过上述优化设计的锂

离子电池打胶钉装置，通过自动化设备来实现对

电池注液口插如可重复利用的胶钉，以减少电池

内部电解液的损耗，不影响前后端设备的生产，

可靠性好，提高整个工序的生产效率。
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1.一种锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，包括：安装架(2)、胶钉出料机构、打钉机

构、胶钉检测机构、电池传送机构(1)；

电池传送机构(1)上设有电池传送通道，安装架(2)横跨所述电池传送通道设置，安装

架(2)上设有沿垂直于所述电池传送通道方向延伸的第一滑轨(21)，第一滑轨(21)上设有

可滑动安装的第一滑座；

胶钉出料机构安装在安装架(2)上，胶钉出料机构位于所述电池传送通道一侧；

打钉机构包括第一升降架(31)、胶钉夹爪(32)，第一升降架(31)安装在第一滑座底部，

胶钉夹爪(32)位于第一升降架(31)底部且位于电池传送机构(1)上方；

胶钉检测机构包括第三升降架(41)和检测头(42)，第三升降架(41)安装在安装架(2)

上，检测头(42)位于所述电池传送通道上方且安装在第三升降架(41)底部，检测头(42)底

部设有检测探针(143)。

2.根据权利要求1所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，打钉机构还包括第一转

动电机(33)，第一转动电机(33)安装在第一升降架(31)上，第一转动电机(33)底部设有竖

直设置的第一驱动转轴，胶钉夹爪(32)与所述第一驱动转轴连接。

3.根据权利要求2所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，打钉机构还包括传送带

(34)、驱动轮(35)和多个传动轮(36)，驱动轮(35)和多个传动轮(36)竖直设置且可转动安

装在第一升降架(31)上，驱动轮(35)与所述第一驱动转轴同轴设置且与所述第一驱动转轴

连接，每个传动轮(36)底部固定安装有胶钉夹爪(32)，传送带(34)依次绕过驱动轮(35)和

多个传动轮(36)。

4.根据权利要求1所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，胶钉出料机构包括振动

盘(51)、胶钉缓存件(52)、第二转动电机(53)，振动盘(51)上设有出料口，第二转动电机

(53)位于所述出料口一侧，第二转动电机(53)上设有水平设置的第二驱动转轴，胶钉缓存

件(52)安装在第二驱动转轴上，胶钉缓存件(52)朝向所述出料口一侧设有胶钉缓存槽，所

述胶钉缓存槽底部设有真空口。

5.根据权利要求4所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，胶钉出料机构还包括接

料罐(54)，所述胶钉缓存槽内设有用于检测胶钉位置的胶钉传感器，接料罐(54)位于胶钉

缓存件(52)一侧且位于所述第一滑轨(21)下方，接料罐(54)顶部设有开口。

6.根据权利要求5所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，胶钉传感器采用漫射光

纤传感器。

7.根据权利要求1所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，还包括电池分选机构和

不合格缓存机构(7)，电池分选机构位于所述电池传送通道一侧且位于胶钉检测机构一侧，

不合格缓存机构(7)位于所述电池传送通道远离电池分选机构一侧且与电池分选机构对应

设置。

8.根据权利要求7所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，安装架(2)上设有横跨

电池分选机构和不合格缓存机构(7)设置的第二滑轨(22)，第二滑轨(22)上设有可滑动安

装的第二滑座，电池分选机构包括第二升降架(61)、电池夹爪(62)，第二升降架(61)位于所

述电池传送通道上方且安装在第二滑座底部。

9.根据权利要求8所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，不合格缓存机构(7)内

设有向远离电池传送机构(1)延伸的电池存放通道，所述电池存放通道倾斜设置且向远离
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电池传送机构(1)的方向逐渐降低。

10.根据权利要求9所述的锂离子电池打胶钉装置，其特征在于，所述电池存放通道底

部设有多个导向滑轮(71)，多个导向滑轮(71)沿所述电池存放通道的延伸方向垂直于所述

电池存放通道依次设置。
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一种锂离子电池打胶钉装置

技术领域

[0001] 本发明涉及锂离子电池加工制造技术领域，尤其涉及一种锂离子电池打胶钉装

置。

背景技术

[0002] 当今社会随着锂离子电池能量密度的不断提升，在锂离子电池生产过程中，其生

产的设备的功能性要求也越来越多。在现实生产中，由于锂离子电池能量密度的提升，电池

的注液过程中所需要消耗的静置时间也越来越长，为了确保电池的生产效率，厂家一般会

考虑在电池液被注入电池后增加一道高温静置库，以确保电池内部电解液在此过程中能更

有效地被电池极片吸收。而在电池高温静置时，会造成电池内部电解液的挥发，这样子不仅

降低了电解液的利用率同时也会对高温静置库内部环境产生污染。

发明内容

[0003] 为解决背景技术中存在的技术问题，本发明提出一种锂离子电池打胶钉装置。

[0004] 本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置，包括：安装架、胶钉出料机构、打钉机

构、胶钉检测机构、电池传送机构；

[0005] 电池传送机构上设有电池传送通道，安装架横跨所述电池传送通道设置，安装架

上设有沿垂直于所述电池传送通道方向延伸的第一滑轨，第一滑轨上设有可滑动安装的第

一滑座；

[0006] 胶钉出料机构安装在安装架上，胶钉出料机构位于所述电池传送通道一侧；

[0007] 打钉机构包括第一升降架、胶钉夹爪，第一升降架安装在第一滑座底部，胶钉夹爪

位于第一升降架底部且位于电池传送机构上方；

[0008] 胶钉检测机构包括第三升降架和检测头，第三升降架安装在安装架上，检测头位

于所述电池传送通道上方且安装在第三升降架底部，检测头底部设有检测探针。

[0009] 优选地，打钉机构还包括第一转动电机，第一转动电机安装在第一升降架上，第一

转动电机底部设有竖直设置的第一驱动转轴，胶钉夹爪与所述第一驱动转轴连接。

[0010] 优选地，打钉机构还包括传送带、驱动轮和多个传动轮，驱动轮和多个传动轮竖直

设置且可转动安装在第一升降架上，驱动轮与所述第一驱动转轴同轴设置且与所述第一驱

动转轴连接，每个传动轮底部固定安装有胶钉夹爪，传送带依次绕过驱动轮和多个传动轮。

[0011] 优选地，胶钉出料机构包括振动盘、胶钉缓存件、第二转动电机，振动盘上设有出

料口，第二转动电机位于所述出料口一侧，第二转动电机上设有水平设置的第二驱动转轴，

胶钉缓存件安装在第二驱动转轴上，胶钉缓存件朝向所述出料口一侧设有胶钉缓存槽，所

述胶钉缓存槽底部设有真空口。

[0012] 优选地，胶钉出料机构还包括接料罐，所述胶钉缓存槽内设有用于检测胶钉位置

的胶钉传感器，接料罐位于胶钉缓存件一侧且位于所述第一滑轨下方，接料罐顶部设有开

口。
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[0013] 优选地，胶钉传感器采用漫射光纤传感器。

[0014] 优选地，还包括电池分选机构和不合格缓存机构，电池分选机构位于所述电池传

送通道一侧且位于胶钉检测机构一侧，不合格缓存机构位于所述电池传送通道远离电池分

选机构一侧且与电池分选机构对应设置。

[0015] 优选地，安装架上设有横跨电池分选机构和不合格缓存机构设置的第二滑轨，第

二滑轨上设有可滑动安装的第二滑座，电池分选机构包括第二升降架、电池夹爪，第二升降

架位于所述电池传送通道上方且安装在第二滑座底部。

[0016] 优选地，不合格缓存机构内设有向远离电池传送机构延伸的电池存放通道，所述

电池存放通道倾斜设置且向远离电池传送机构的方向逐渐降低。

[0017] 优选地，所述电池存放通道底部设有多个导向滑轮，多个导向滑轮沿所述电池存

放通道的延伸方向垂直于所述电池存放通道依次设置。

[0018] 本发明中，所提出的锂离子电池打胶钉装置，胶钉出料机构安装在安装架上，胶钉

出料机构位于所述电池传送通道一侧；打钉机构的第一升降架安装在第一滑座底部，胶钉

夹爪位于第一升降架底部且位于电池传送机构上方；胶钉检测机构的第三升降架安装在安

装架上，检测头位于所述电池传送通道上方且安装在第三升降架底部，检测头底部设有检

测探针。通过上述优化设计的锂离子电池打胶钉装置，通过自动化设备来实现对电池注液

口插如可重复利用的胶钉，以减少电池内部电解液的损耗，不影响前后端设备的生产，可靠

性好，提高整个工序的生产效率。

附图说明

[0019] 图1为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的结构示意图。

[0020] 图2为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的打钉机构和胶钉出料机构配合

的结构示意图。

[0021] 图3为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的胶钉出料机构的局部结构示意

图。

[0022] 图4为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的打钉机构的局部结构示意图。

[0023] 图5为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的胶钉检测机构的结构示意图。

[0024] 图6为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的电池分选机构和不合格缓存机

构配合的结构示意图。

具体实施方式

[0025] 如图1至6所示，图1为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的结构示意图，图

2为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的打钉机构和胶钉出料机构配合的结构示意

图，图3为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的胶钉出料机构的局部结构示意图，图

4为本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置的打钉机构的局部结构示意图，图5为本发明

提出的一种锂离子电池打胶钉装置的胶钉检测机构的结构示意图，图6为本发明提出的一

种锂离子电池打胶钉装置的电池分选机构和不合格缓存机构配合的结构示意图。

[0026] 参照图1至6，本发明提出的一种锂离子电池打胶钉装置，包括：安装架2、胶钉出料

机构、打钉机构、胶钉检测机构、电池传送机构1；
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[0027] 电池传送机构1上设有电池传送通道，安装架2横跨所述电池传送通道设置，安装

架2上设有沿垂直于所述电池传送通道方向延伸的第一滑轨21，第一滑轨21上设有可滑动

安装的第一滑座；

[0028] 胶钉出料机构安装在安装架2上，胶钉出料机构位于所述电池传送通道一侧；

[0029] 打钉机构包括第一升降架31、胶钉夹爪32，第一升降架31安装在第一滑座底部，胶

钉夹爪32位于第一升降架31底部且位于电池传送机构1上方；

[0030] 胶钉检测机构包括第三升降架41和检测头42，第三升降架41安装在安装架2上，检

测头42位于所述电池传送通道上方且安装在第三升降架41底部，检测头42底部设有检测探

针43。

[0031] 本实施例的锂离子电池打胶钉装置的具体工作过程中，将待打胶钉的电池依次放

置在电池传送机构的电池传送通道内，在电池传送机构的传送下，电池移动至打钉机构下

方，打钉机构的第一升降架先沿第一滑轨移动至胶钉出料机构上方，通过胶钉夹爪夹起胶

钉，然后第一升降架重新移动至电池传送通道内的待打胶钉电池上方，随着第一升降架下

降，将胶钉插入电池注液口；打钉后的电池在电池传送通道内继续移动，胶钉检测机构的检

测头下降至电池上方，通过检测探针检测胶钉是否安装到位。

[0032] 在本实施例中，所提出的锂离子电池打胶钉装置，胶钉出料机构安装在安装架上，

胶钉出料机构位于所述电池传送通道一侧；打钉机构的第一升降架安装在第一滑座底部，

胶钉夹爪位于第一升降架底部且位于电池传送机构上方；胶钉检测机构的第三升降架安装

在安装架上，检测头位于所述电池传送通道上方且安装在第三升降架底部，检测头底部设

有检测探针。通过上述优化设计的锂离子电池打胶钉装置，通过自动化设备来实现对电池

注液口插如可重复利用的胶钉，以减少电池内部电解液的损耗，不影响前后端设备的生产，

可靠性好，提高整个工序的生产效率。

[0033] 在打钉机构的具体实施方式中，打钉机构还包括第一转动电机33，第一转动电机

33安装在第一升降架31上，第一转动电机33底部设有竖直设置的第一驱动转轴，胶钉夹爪

32与所述第一驱动转轴连接；通过设置转动电机，在胶钉夹爪打钉下降打钉时，胶钉随着胶

钉夹爪旋转，便于胶钉的安装，并且提高安装的可靠性。

[0034] 为了提高打钉效率，在进一步具体实施方式中，打钉机构还包括传送带34、驱动轮

35和多个传动轮36，驱动轮35和多个传动轮36竖直设置且可转动安装在第一升降架31上，

驱动轮35与所述第一驱动转轴同轴设置且与所述第一驱动转轴连接，每个传动轮36底部固

定安装有胶钉夹爪32，传送带34依次绕过驱动轮35和多个传动轮36；驱动电机通过驱动轮

和传送带同时驱动多个胶钉夹爪转动打钉。

[0035] 在胶钉出料机构的具体设计方式中，胶钉出料机构包括振动盘51、胶钉缓存件52、

第二转动电机53，振动盘51上设有出料口，第二转动电机53位于所述出料口一侧，第二转动

电机53上设有水平设置的第二驱动转轴，胶钉缓存件52安装在第二驱动转轴上，胶钉缓存

件52朝向所述出料口一侧设有胶钉缓存槽，所述胶钉缓存槽底部设有真空口；振动盘将胶

钉依次排列出料，胶钉缓存件位于出料口处，利用真空负压将出料口处的胶钉吸入胶钉缓

存槽内，从而保证胶钉逐一出料。

[0036] 在进一步具体实施方式中，胶钉出料机构还包括接料罐54，所述胶钉缓存槽内设

有用于检测胶钉位置的胶钉传感器，接料罐54位于胶钉缓存件52一侧且位于所述第一滑轨
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21下方，接料罐54顶部设有开口；为了保证胶钉在打钉时处于预设位置，胶钉被吸入胶钉缓

存槽后，通过胶钉传感器检测胶钉是否处于预设位置，当胶钉位置不符合要求时，胶钉夹爪

从胶钉缓存槽内将胶钉夹出，然后将不合格的胶钉放入接料罐内。

[0037] 在胶钉传感器的具体选择方式中，胶钉传感器采用漫射光纤传感器。

[0038] 当胶钉检测机构检测到电池上胶钉未安装到位时，为了便于不合格电池分拣，本

实施例还包括电池分选机构和不合格缓存机构7，电池分选机构位于所述电池传送通道一

侧且位于胶钉检测机构一侧，不合格缓存机构7位于所述电池传送通道远离电池分选机构

一侧且与电池分选机构对应设置，电池分选机构将不合格电池分选至不合格缓存机构内。

[0039] 在电池分选机构的具体设计方式中，安装架2上设有横跨电池分选机构和不合格

缓存机构7设置的第二滑轨22，第二滑轨22上设有可滑动安装的第二滑座，电池分选机构包

括第二升降架61、电池夹爪62，第二升降架61位于所述电池传送通道上方且安装在第二滑

座底部；电池分选机构通过电池夹爪将不合格电池夹起，随着第二升降架向不合格缓存机

构滑动，将不合格电池放置在不合格缓存机构内。

[0040] 在不合格缓存机构的具体设计方式中，不合格缓存机构7内设有向远离电池传送

机构1延伸的电池存放通道，所述电池存放通道倾斜设置且向远离电池传送机构1的方向逐

渐降低；利用高地位，使得电池在缓存机构内依次排列。

[0041] 进一步地，所述电池存放通道底部设有多个导向滑轮71，多个导向滑轮71沿所述

电池存放通道的延伸方向垂直于所述电池存放通道依次设置。

[0042] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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