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仪

(57)摘要

本发明涉及一种动力电池安全盖帽激光自

动装配焊接仪，包括焊接轨道、盖帽半成品上料

装置、密封圈上料装置、孔板上料装置、焊接压贴

装置、焊接装置和出料装置，盖帽半成品上料装

置、密封圈上料装置、孔板上料装置和出料装置

依次设置在焊接轨道任意一侧，所述焊接压贴装

置和焊接装置分别对应设置在焊接轨道两侧且

位于孔板上料装置和出料装置之间。其结构简

单、紧凑，能快捷的连接各部件的生产设备、一体

化完成盖帽的组装焊接、自动化程度高、有效确

保装配质量。

权利要求书1页  说明书4页  附图3页

CN 106972199 B

2023.11.21

CN
 1
06
97
21
99
 B



1.一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪，其特征在于：包括焊接轨道、盖帽半成

品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置、焊接压贴装置、焊接装置和出料装置，盖帽半

成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置和出料装置依次设置在焊接轨道任意一侧，

所述焊接压贴装置和焊接装置分别对应设置在焊接轨道两侧且位于孔板上料装置和出料

装置之间；所述焊接轨道上设有多个焊接孔位；所述盖帽半成品上料装置包括盖帽半成品

输送轨道、盖帽半成品上料架、盖帽半成品上料气缸和盖帽半成品上料吸头，盖帽半成品输

送轨道一端进料盖帽半成品，盖帽半成品输送轨道另一端对应设置盖帽半成品上料架，盖

帽半成品上料架上设有盖帽半成品上料轨道，盖帽半成品上料气缸设置于盖帽半成品上料

轨道上呈对应盖帽半成品输送轨道或焊接轨道焊接孔位可升降状态，盖帽半成品上料气缸

下端设有吸取盖帽半成品输送轨道上盖帽半成品的盖帽半成品上料吸头；所述密封圈上料

装置包括密封圈输送轨道、密封圈上料架、密封圈上料气缸和密封圈上料吸头，密封圈输送

轨道一端进料密封圈，密封圈输送轨道另一端对应设置密封圈上料架，密封圈上料架上设

有密封圈上料轨道，密封圈上料气缸设置于密封圈上料轨道上呈对应密封圈输送轨道或焊

接轨道焊接孔位可升降状态，密封圈上料气缸下端设有吸取密封圈输送轨道上密封圈的密

封圈上料吸头；所述孔板上料装置包括孔板输送轨道、孔板上料架、孔板上料气缸和孔板上

料吸头，孔板输送轨道一端进料焊接有极耳的孔板，孔板输送轨道另一端对应设置孔板上

料架，孔板上料架上设有孔板上料轨道，孔板上料气缸设置于孔板上料轨道上呈对应孔板

输送轨道或焊接轨道焊接孔位可升降状态，孔板上料气缸下端设有吸取孔板输送轨道上孔

板的孔板上料吸头；所述焊接压贴装置包括焊接压贴升降气缸和压贴开口架，焊接压贴升

降气缸带动压贴开口架在焊接孔位上呈升降状态，压贴开口架上设有错开孔板上极耳方向

的开口；所述焊接装置为激光焊机，激光焊机的焊头设置于压贴开口架上方呈对应焊接孔

位状态；所述出料装置包括出料中转电机、出料中转架、出料中转吸头和出料轨道，出料中

转架上设有出料中转吸头，出料中转架由出料中转电机驱动呈其上出料中转吸头旋转对应

焊接孔位吸取或旋转对应出料轨道放置成品状态；所述盖帽半成品输送轨道一端连接进料

中转装置，进料中转装置包括中转电机、中转架、中转吸头，中转架上设有中转吸头，中转架

由中转电机驱动呈其上中转吸头旋转对应前道工序轨道吸取盖帽半成品或旋转对应盖帽

半成品输送轨道放置盖帽半成品状态;所述孔板输送轨道一端连接进料中转装置，进料中

转装置包括中转电机、中转架、中转吸头，中转架上设有中转吸头，中转架由中转电机驱动

呈其上中转吸头旋转对应前道工序轨道吸取焊接有极耳的孔板或旋转对应孔板输送轨道

放置焊接有极耳的孔板状态。

2.根据权利要求1所述的一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪，其特征是：所述

盖帽半成品输送轨道、密封圈输送轨道、孔板输送轨道的一端均连接各自的振动筛进料。

3.根据权利要求1所述的一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪，其特征是：所述

出料轨道为两道平行的出料皮带，出料中转架旋转至两出料皮带中间下部松开吸附放置成

品在两出料皮带上。

4.根据权利要求1所述的一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪，其特征是：所述

盖帽半成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置、焊接压贴装置、焊接装置和出料装

置均可设置多料同时作业。
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一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪

技术领域

[0001] 本发明涉及锂电池生产技术领域，具体说是一种动力电池安全盖帽激光自动装配

焊接仪。

背景技术

[0002] 锂离子电池广泛应用于工业生产和日常生活中，盖帽作为锂离子电池的重要部件

之一，由顶盖、孔板、防爆片及密封圈构成；传统锂电池盖帽的生产分别各部位加工后，人工

操作组装焊接完成整体成品的制作，其操作繁琐，自动化程度低，费时费力，生产效率低，质

量难以保证，影响盖帽的使用安全。

发明内容

[0003] 针对现有技术的上述不足，本发明提供了一种结构简单、紧凑，能快捷的连接各部

件的生产设备、一体化完成盖帽的组装焊接、自动化程度高、有效确保装配质量的动力电池

安全盖帽激光自动装配焊接仪。

[0004] 本发明采用的技术方案是:一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪，其特征

在于：包括焊接轨道、盖帽半成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置、焊接压贴装

置、焊接装置和出料装置，盖帽半成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置和出料装

置依次设置在焊接轨道任意一侧，所述焊接压贴装置和焊接装置分别对应设置在焊接轨道

两侧且位于孔板上料装置和出料装置之间；所述焊接轨道上设有多个焊接孔位；所述盖帽

半成品上料装置包括盖帽半成品输送轨道、盖帽半成品上料架、盖帽半成品上料气缸和盖

帽半成品上料吸头，盖帽半成品输送轨道一端进料盖帽半成品，盖帽半成品输送轨道另一

端对应设置盖帽半成品上料架，盖帽半成品上料架上设有盖帽半成品上料轨道，盖帽半成

品上料气缸设置于盖帽半成品上料轨道上呈对应盖帽半成品输送轨道或焊接轨道焊接孔

位可升降状态，盖帽半成品上料气缸下端设有吸取盖帽半成品输送轨道上盖帽半成品的盖

帽半成品上料吸头；所述密封圈上料装置包括密封圈输送轨道、密封圈上料架、密封圈上料

气缸和密封圈上料吸头，密封圈输送轨道一端进料密封圈，密封圈输送轨道另一端对应设

置密封圈上料架，密封圈上料架上设有密封圈上料轨道，密封圈上料气缸设置于密封圈上

料轨道上呈对应密封圈输送轨道或焊接轨道焊接孔位可升降状态，密封圈上料气缸下端设

有吸取密封圈输送轨道上密封圈的密封圈上料吸头；所述孔板上料装置包括孔板输送轨

道、孔板上料架、孔板上料气缸和孔板上料吸头，孔板输送轨道一端进料焊接有极耳的孔

板，孔板输送轨道另一端对应设置孔板上料架，孔板上料架上设有孔板上料轨道，孔板上料

气缸设置于孔板上料轨道上呈对应孔板输送轨道或焊接轨道焊接孔位可升降状态，孔板上

料气缸下端设有吸取孔板输送轨道上孔板的孔板上料吸头；所述焊接压贴装置包括焊接压

贴升降气缸和压贴开口架，焊接压贴升降气缸带动压贴开口架在焊接孔位上呈升降状态，

压贴开口架上设有错开孔板上极耳方向的开口；所述焊接装置为激光焊机，激光焊机的焊

头设置于压贴开口架上方呈对应焊接孔位状态；所述出料装置包括出料中转电机、出料中
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转架、出料中转吸头和出料轨道，出料中转架上设有出料中转吸头，出料中转架由出料中转

电机驱动呈其上出料中转吸头旋转对应焊接孔位吸取或旋转对应出料轨道放置成品状态。

[0005] 进一步地，所述盖帽半成品输送轨道、密封圈输送轨道、孔板输送轨道的一端均连

接各自的振动筛进料。

[0006] 进一步地，所述盖帽半成品输送轨道一端连接进料中转装置，进料中转装置包括

中转电机、中转架、中转吸头，中转架上设有中转吸头，中转架由中转电机驱动呈其上中转

吸头旋转对应前道工序轨道吸取盖帽半成品或旋转对应盖帽半成品输送轨道放置盖帽半

成品状态。

[0007] 进一步地，所述孔板输送轨道一端连接进料中转装置，进料中转装置包括中转电

机、中转架、中转吸头，中转架上设有中转吸头，中转架由中转电机驱动呈其上中转吸头旋

转对应前道工序轨道吸取焊接有极耳的孔板或旋转对应孔板输送轨道放置焊接有极耳的

孔板状态。

[0008] 进一步地，所述出料轨道为两道平行的出料皮带，出料中转架旋转至两出料皮带

中间下部松开吸附放置成品在两出料皮带上。

[0009] 再进一步地，所述盖帽半成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置、焊接压

贴装置、焊接装置和出料装置均可设置多料同时作业。

[0010] 与现有技术相比，本发明的优点是：

[0011] 1、可选用振动筛进料，将密封圈、盖帽半成品、焊接有极耳的孔板分别通过其振动

筛对其输送轨道进行进料；还可选用进料中转装置，进料中转装置连接密封圈、盖帽半成

品、焊接极耳后的孔板三者各自生产设备的出料轨道上，通过进料中转装置上的中转架在

电机驱动下旋转由中转吸头吸取，并旋转至各自的输送轨道上放置完成进料，设备适用性

强。

[0012] 2、密封圈、盖帽半成品、焊接有极耳的孔板三者各自的输送轨道由各自的上料架

上的上料气缸经上料吸头吸取并移动放置于焊接轨道上的焊接孔位，可配备多个上料气缸

完成多料焊接孔位放置同时作业，自动化程度高；

[0013] 3、在焊接轨道的焊接孔位上首先放置由外密封圈包覆上盖和防爆膜的盖帽半成

品，再放置密封圈，然后放置焊接有极耳的孔板，在焊接孔位移动至焊接压贴装置和焊接装

置之间时，焊接压贴升降气缸带动压贴开口架错开孔板上极耳方向下降压贴孔板、密封圈

和盖帽半成品，最后由对应压贴开口架上的激光焊接机焊头完成孔板与防爆膜的焊接，压

贴孔板、密封圈和盖帽半成品能有效确保孔板与防爆膜的接触，提高焊接质量。

附图说明

[0014] 图1为本发明实施例结构示意图；

[0015] 图2为图1中盖帽半成品上料装置结构示意图；

[0016] 图3为图1中密封上料装置结构示意图；

[0017] 图4为图1中孔板上料装置结构示意图；

[0018] 图5为图1中焊接压贴装置和焊接装置结构示意图；

[0019] 图6为图1中出料装置结构示意图；

[0020] 图7为图1中密封上料装置的另一实施例结构示意图。
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[0021] 图中：焊接轨道1、焊接孔位101、盖帽半成品上料装置2、中转电机201、中转架202、

中转吸头203、盖帽半成品输送轨道204、盖帽半成品上料架205、盖帽半成品上料气缸206、

盖帽半成品上料吸头207、密封圈上料装置3、密封圈振动筛301、密封圈输送轨道302、密封

圈上料架303、密封圈上料气缸304、密封圈上料吸头305、密封圈上料穿接柱306、密封圈上

料中转架307、密封圈上料中转换向座308、密封圈上料中转气缸309、密封圈上料中转吸头

310、密封圈卸料套311、孔板上料装置4、孔板振动筛401、孔板输送轨道402、孔板上料架

403、孔板上料气缸404、孔板上料吸头405、焊接压贴装置5、焊接压贴升降气缸501、压贴开

口架502、焊接装置6、激光焊接机601、焊头602、出料装置7、出料中转电机701、出料中转架

702、出料中转吸头703、出料皮带704。

具体实施方式

[0022] 以下结合附图和实施例作进一步说明。

[0023] 图1‑6所示：一种动力电池安全盖帽激光自动装配焊接仪包括焊接轨道1、盖帽半

成品上料装置2、密封圈上料装置3、孔板上料装置4、焊接压贴装置5、焊接装置6和出料装置

7，盖帽半成品上料装置、密封圈上料装置、孔板上料装置和出料装置依次设置在焊接轨道

任意一侧，所述焊接压贴装置和焊接装置分别对应设置在焊接轨道两侧且位于孔板上料装

置和出料装置之间；所述焊接轨道1上设有多个焊接孔位101；所述盖帽半成品上料装置2包

括盖帽半成品输送轨道204、盖帽半成品上料架205、盖帽半成品上料气缸206和盖帽半成品

上料吸头207，盖帽半成品输送轨道204一端连接进料中转装置，进料中转装置包括中转电

机201、中转架202、中转吸头203，中转架202上设有中转吸头203，中转架202由中转电机201

驱动呈其上中转吸头旋转对应前道工序轨道吸取盖帽半成品或旋转对应盖帽半成品输送

轨道204放置盖帽半成品状态进料盖帽半成品，盖帽半成品输送轨道204另一端对应设置盖

帽半成品上料架205，盖帽半成品上料架205上设有盖帽半成品上料轨道，盖帽半成品上料

气缸206设置于盖帽半成品上料轨道上呈对应盖帽半成品输送轨道或焊接轨道焊接孔位可

升降状态，盖帽半成品上料气缸下端设有吸取盖帽半成品输送轨道上盖帽半成品的盖帽半

成品上料吸头；所述密封圈上料装置3包括密封圈输送轨道302、密封圈上料架303、密封圈

上料气缸304和密封圈上料吸头305，密封圈输送轨道一端连接密封圈振动筛301进料密封

圈，密封圈输送轨道另一端对应设置密封圈上料架，密封圈上料架上设有密封圈上料轨道，

密封圈上料气缸设置于密封圈上料轨道上呈对应密封圈输送轨道或焊接轨道焊接孔位可

升降状态，密封圈上料气缸下端设有吸取密封圈输送轨道上密封圈的密封圈上料吸头；所

述孔板上料装置4包括孔板输送轨道402、孔板上料架403、孔板上料气缸404和孔板上料吸

头405，孔板输送轨道一端连接孔板振动筛401进料焊接有极耳的孔板，孔板输送轨道另一

端对应设置孔板上料架，孔板上料架上设有孔板上料轨道，孔板上料气缸设置于孔板上料

轨道上呈对应孔板输送轨道或焊接轨道焊接孔位可升降状态，孔板上料气缸下端设有吸取

孔板输送轨道上孔板的孔板上料吸头；所述焊接压贴装置5包括焊接压贴升降气缸501和压

贴开口架502，焊接压贴升降气缸带动压贴开口架在焊接孔位上呈升降状态，压贴开口架上

设有错开孔板上极耳方向的开口；所述焊接装置6为激光焊机601，激光焊接的焊头602设置

于压贴开口架上方呈对应焊接孔位状态；所述出料装置7包括出料中转电机701、出料中转

架702、出料中转吸头703和出料轨道，出料中转架上设有出料中转吸头，出料中转架由出料
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中转电机驱动呈其上出料中转吸头旋转对应焊接孔位吸取或旋转对应出料轨道放置成品

状态，出料轨道为两道平行的出料皮,704，出料中转架旋转至两出料皮带中间下部松开吸

附放置成品在两出料皮带上。

[0024] 图7所示：在密封圈输送进料时，密封圈输送轨道302与焊接轨道1方向平行，在同

时输送多个密封圈多料作业时，多个密封圈输送轨道302输送多个密封圈，由密封圈上料架

303上密封圈穿接柱306穿接密封圈的中间孔，在密封圈上料架303上移动至密封圈上料中

转换向座308上方，密封圈上料气缸304上的密封圈卸料套311下压使穿接在密封圈穿接柱

306上密封圈落下，多个密封圈同时落入密封圈上料中转换向座308上，密封圈中转换向座

308旋转使多个密封圈排布方向平行于焊接轨道1，由密封圈上料中转架307上的密封圈上

料中转气缸309下行吸取多个密封圈后移动至焊接轨道1上方放入焊接孔位101内，多个密

封圈可实现多料同时作业。

[0025] 同理，在盖帽半成品上料装置、孔板上料装置、焊接压贴装置、焊接装置和出料装

置均可采用相同结构并列设置满足多料同时作业。
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