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本发明提供一种碱性电池的生产线，包括沿

生产线方向顺序连接设置的电池钢壳料斗、电池

钢壳输送转盘、正极环插入机、密封胶涂布机、隔

离管插入机、电解液注入机、电解液吸收机、负极

材料注入机、扎线机；所述的扎线机包括扎线头，

扎线头表面开设供电池钢壳开口一端插入的限

位槽，工作时，电池钢壳开口一端插入限位槽内，

实现电池钢壳在扎线头上的固定，位于扎线头两

侧的扎线轮向内挤压高速旋转的电池钢壳，在电

池钢壳外壁上形成一个环形沟槽实现扎线。本发

明的碱性电池的生产线彻底解决了增加正极环

的填料高度时会出现高位的正极环“碎环”的问

题，提高了电池中活性材料的填充率，进而提升

了碱性电池的综合电性能。
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1.一种碱性电池的生产线，其特征在于：包括沿生产线方向顺序连接设置的电池钢壳

料斗、电池钢壳输送转盘、正极环插入机、密封胶涂布机、隔离管插入机、电解液注入机、电

解液吸收机、负极材料注入机、扎线机，上述相邻设备之间均通过电池钢壳输送跑道连接，

扎线机再与封口机连接；所述的扎线机包括扎线头，扎线头表面开设供电池钢壳开口一端

插入的限位槽，工作时，电池钢壳开口一端插入限位槽内，实现电池钢壳在扎线头上的固

定，位于扎线头两侧的扎线轮向内挤压高速旋转的电池钢壳，在电池钢壳外壁上形成一个

环形沟槽实现扎线。

2.根据权利要求1所述的一种碱性电池的生产线，其特征在于：所述限位槽内侧中心固

设有一绝缘垫片，电池钢壳的开口一端插入限位槽内时，绝缘垫片将电池钢壳内的隔离元

件内层隔离纸的内筒空腔上端密封。

3.根据权利要求1所述的一种碱性电池的生产线进行的碱性电池生产工艺，包括以下

生产工序：打制正极环→插正极环→涂密封胶→插隔离管→注电解液→电解液吸收→注负

极材料→扎线→封口，其中，所述的扎线工序采用扎线机进行，工作时，电池钢壳开口一端

插入限位槽内，实现电池钢壳在扎线头上的固定，位于扎线头两侧的扎线轮向内挤压高速

旋转的电池钢壳，在电池钢壳外壁上形成一个环形沟槽实现扎线。
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一种碱性电池的生产线及其生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及电池制造领域，尤其是一种碱性电池的生产线及其生产工艺。

背景技术

[0002] 随着近年来各项技术的突飞猛进，用电器具对碱性电池的性能提出了越来越高的

要求。提升碱性电池的综合电性能，成为各个电池厂家研究的方向。目前，提升碱性电池的

综合电性能主要采用以下方式：（1）增加电池内部活性物质（即“正极环”）的填充量；（2）优

化电池内部活性物质的配方。常见的增加电池内部活性物质的填充量的方式有：增加电池

外径和增加正极环的填料高度等。

[0003] 由于现有的碱性电池的一般结构为：如图1所示，包括电池钢壳100，电池钢壳100

内同轴套设隔离元件120，电池钢壳100与隔离元件120之间的环形空腔内填入压制好的正

极环110，隔离元件120由多层筒形隔离纸同轴叠加套设而成，隔离元件内层隔离纸的内筒

空腔中填充负极材料130，隔离元件120的上端开口处封装有与负极材料连接的负极集电体

140，该负极集电体140外套装有密封圈150，密封圈150向外延伸封闭隔离元件120与电池钢

壳100之间环形空腔的上端开口。

[0004] 结合图2、图3，现有的碱性电池的一般生产线为：沿生产线方向顺序设置的电池钢

壳料斗10’、电池钢壳输送转盘20’、正极环插入机30’、扎线机80’、翻转输送跑道00’、密封

胶涂布机40’、隔离管插入机50’、电解液注入机60’、电解液吸收机61’、负极材料注入机

70’，最后通过封口机90’在电池钢壳100的开口一端的内部插入外部套设有密封圈150的负

极集电体140，上述电池钢壳料斗10’、电池钢壳输送转盘20’、正极环插入机30’、扎线机80’

的相邻设备之间均通过电池钢壳输送跑道01’连接；密封胶涂布机40’、隔离管插入机50’、

电解液注入机60’、电解液吸收机61’、负极材料注入机70’、封口机90’的相邻设备之间也均

通过电池钢壳输送跑道01’连接。现有的碱性电池生产工艺，包括以下生产工序：打制正极

环→插正极环→扎线→电池钢壳翻转→涂密封胶→插隔离管→注电解液→电解液吸收→

注负极材料→封口。其中，所述打制正极环步骤是采用正极材料浆料经压环、干燥等工序制

成正极环110；所述插正极环步骤是通过正极环插入机30’将正极环110插入电池钢壳100

内；所述扎线步骤是采用扎线机在电池开口一端的外侧进行“扎线”，“扎线”即位于扎线头

81’两侧的扎线轮82’向内挤压高速旋转的电池钢壳100使得在电池钢壳100的外壁上形成

一个环形沟槽101。与此同时，电池钢壳100的内侧相应的形成一环形凸条，当向电池钢壳

100的开口一端的内部插入外部套设有密封圈150的集电体140时，外部套设有密封圈150的

集电体140向下移动至环形凸条位于密封圈150的中部，此时密封圈150的外周面与环形凸

条发生挤压变形，从而实现对密封圈150的卡紧固定；所述电池钢壳翻转步骤是通过翻转输

送跑道00’将电池钢壳100翻转1周，将扎环过程中产生的铁销从电池钢壳100内部倒出；所

述涂密封胶步骤是采用密封胶涂布机40’在钢壳内部环形凸条位置涂抹密封胶；所述插隔

离管步骤采用隔离管插入机50’在电池钢壳100内正极环110的内侧插入隔离元件120；所述

注电解液步骤采用电解液注入机60’向隔离元件120内层隔离纸的内筒空腔注入少量电解
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液；所述电解液吸收步骤是采用电解液吸收机61’使隔离元件120内层隔离纸的内筒空腔内

的电解液全部渗透进入隔离元件120和正极环110；所述注负极材料步骤是采用负极材料注

入机70’向隔离元件120内层隔离纸的内筒空腔内注入负极材料130（即锌膏）；所述封口步

骤是通过封口机90’将装配好的负极集电体140和密封圈150（负极集电体140外部套装密封

圈150）封装入隔离元件120的上端开口处，该负极集电体140插入负极材料130内，同时，密

封圈150向外延伸封闭隔离元件120与电池钢壳100之间环形空腔的上端开口，从而将正极

（即正极环110）与负极（即负极材料130和负极集电体140）隔离开来。

[0005] 为了避免涂密封胶过程中造成隔离管120的污染，涂密封胶步骤通常需要在插隔

离管120步骤之前进行。并且，现有的扎线机80’的结构为：包括扎线头81’，扎线头81’表面

凸起形成一限位凸块810’，工作时，扎线头81’由电池钢壳100的开口插入电池钢壳100内，

实现对电池钢壳100的固定限位，工作时，扎线头81’两侧的扎线轮82’向内挤压高速旋转的

电池钢壳100，在电池钢壳100的外壁上形成一个环形沟槽101实现扎线。由于现有的扎线机

80’采用的是“内固定”的方式，因此，为了避免扎线机80’的限位凸块810’对电池钢壳100开

口一端内侧的密封胶造成破坏，扎线步骤通常需要设置在涂密封胶步骤之前进行。另外，由

于在扎线过程中电池钢壳100的内侧形成的环形凸条会影响正极环110的插入，因此，扎线

作业通常需要设置在插正极环110步骤后、涂密封胶步骤前。

[0006] 在通过增高正极环110的填料高度（行业内称为“高填充”）来增加电池内部活性物

质的填充量时，由于电池钢壳100在经正极环插入机30’填充正极环110后，紧接着就要经扎

线机80’对电池钢壳100的端部外侧进行“扎线”，而“扎线”作业必然会导致电池钢壳100的

变形，电池钢壳100变形容易造成高位的正极环110发生“碎环”问题。而这些碎了的正极环

材料在经翻转输送跑道00’时，会连同扎环过程中产生的铁销一起被从电池钢壳内部倒出

来，造成了正极环材料的浪费，同时，也无法达到提升碱性电池的综合电性能的效果。

发明内容

[0007] 本发明的目的之一在于提供一种碱性电池的生产线，该生产线彻底解决了增加正

极环的填料高度时会出现高位的正极环“碎环”的问题，提高了电池中活性材料的填充率，

进而提升了碱性电池的综合电性能。

[0008] 一种碱性电池的生产线，包括沿生产线方向顺序连接设置的电池钢壳料斗、电池

钢壳输送转盘、正极环插入机、密封胶涂布机、隔离管插入机、电解液注入机、电解液吸收

机、负极材料注入机、扎线机，上述相邻设备之间均通过电池钢壳输送跑道连接，扎线机再

与封口机连接；所述的扎线机包括扎线头，扎线头表面开设供电池钢壳开口一端插入的限

位槽，工作时，电池钢壳开口一端插入限位槽内，实现电池钢壳在扎线头上的固定，位于扎

线头两侧的扎线轮向内挤压高速旋转的电池钢壳，在电池钢壳外壁上形成一个环形沟槽实

现扎线。

[0009] 本发明对扎线机的结构进行了调整，即：扎线头表面开设供电池钢壳开口一端插

入的限位槽，工作时，电池钢壳开口一端插入限位槽，将电池钢壳固定于扎线头表面，本发

明的扎线机采用“外固定”的方式，实现了对电池钢壳的固定，使得扎线作业时扎线头不会

伸入电池钢壳内，也不会对电池钢壳的内部环境造成影响，为扎线工序放置在密封胶涂布

工序后提供了条件；进一步的，本发明将扎线机调整至负极材料注入机后、封口机（封口机
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进行密封圈和集电体的安装）前进行，此时，正极环吸收隔离管内的电解液变得松软，不会

出现“碎环”问题；同时，负极材料已注入，扎线机扎线过程中产生的铁销不会落入电池钢壳

内侧底部，也就不会影响电池负极作业，并且，如此一来，也为取消翻转跑道提供了可能，取

消翻转跑道可避免电解液、负极材料倾倒造成的损失；另外，本发明取消了翻转跑道，也简

化了工艺流程、减少了设备，提高了工作效率，降低了投入成本。

[0010] 进一步的，所述限位槽内侧中心固设有一绝缘垫片，电池钢壳的开口一端插入限

位槽内时，绝缘垫片将电池钢壳内的隔离元件内层隔离纸的内筒空腔上端密封，实现将正

极环与负极材料隔离开来，避免出现短路。

[0011] 本发明的目的之二在于提供一种应用上述碱性电池的生产线进行的碱性电池生

产工艺，包括以下生产工序：打制正极环→插正极环→涂密封胶→插隔离管→注电解液→

电解液吸收→注负极材料→扎线→封口，其中，所述的扎线工序采用扎线机进行，工作时，

电池钢壳开口一端插入限位槽内，实现电池钢壳在扎线头上的固定，位于扎线头两侧的扎

线轮向内挤压高速旋转的电池钢壳，在电池钢壳外壁上形成一个环形沟槽实现扎线。

附图说明

[0012] 图1为现有的碱性电池的剖面图；

图2为现有的碱性电池生产线的结构简图；

图3为现有扎线机的剖面图；

图4为本发明的碱性电池生产线的结构简图；

图5为本发明的扎线机的剖视图；

图6为本发明的扎线机的仰视图。

具体实施方式

[0013] 现结合附图具体说明本发明的实施方式：

结合图4～图6，一种碱性电池的生产线，包括沿生产线方向顺序连接设置的电池钢壳

料斗10、电池钢壳输送转盘20、正极环插入机30、密封胶涂布机40、隔离管插入机50、电解液

注入机60、电解液吸收机61、负极材料注入机70、扎线机80，上述相邻设备之间均通过电池

钢壳输送跑道01连接，扎线机80再与封口机90连接；所述的扎线机80包括扎线头81，扎线头

81表面开设供电池钢壳100开口一端插入的限位槽810，工作时，电池钢壳100开口一端插入

限位槽810内，实现电池钢壳100在扎线头81上的固定，位于扎线头81两侧的扎线轮82向内

挤压高速旋转的电池钢壳100，在电池钢壳100外壁上形成一个环形沟槽101实现扎线。

[0014] 工作过程中，电池钢壳100经电池钢壳料斗10、电池钢壳输送转盘20进入正极环插

入机30，经正极环插入机30在电池钢壳100内同轴插入正极环110，再经钢壳输送跑道01输

送至密封胶涂布机40对电池钢壳100开口一端的内侧进行涂胶，涂胶后的电池钢壳100再依

次经隔离管插入机50在正极环110内同轴插入隔离管120、经电解液注入机60在隔离元管

120内层隔离纸的内筒空腔内注入电解液、经电解液吸收机61使隔离元件120内层隔离纸的

内筒空腔内的电解液全部渗透进入隔离元件120和正极环110、经负极材料注入机70在隔离

管120的中心腔内注入负极材料130，然后，电池钢壳100再经钢壳输送跑道01输送至扎线机

80，通过将电池钢壳100的开口一端插入扎线机80的扎线头81的限位槽810内，使得电池钢
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壳100固定于扎线机80的扎线头81上，位于扎线头81两侧的扎线轮82向内挤压高速旋转的

电池钢壳100，在电池钢壳100外壁上形成一个环形沟槽101实现扎线；最后进入封口机90进

行封口。

[0015] 本发明具有如下技术效果：

（1）本发明对扎线机80的结构进行了调整，即：扎线头81表面开设供电池钢壳100开口

一端插入的限位槽810，工作时，电池钢壳100开口一端插入限位槽810，将电池钢壳100固定

于扎线头81表面。本发明的扎线机80采用“外固定”的方式，实现了对电池钢壳100的固定，

使得扎线作业时扎线头81不会伸入电池钢壳100内，也不会对电池钢壳100的内部环境造成

影响，为扎线工序放置在密封胶涂布工序后提供了条件；

（2）本发明将扎线机80调整至负极材料注入机70后、封口机90（封口机进行密封圈150

和集电体140的安装）前进行，此时，正极环110吸收隔离管120内的电解液变得松软，不会出

现“碎环”问题；同时，负极材料130已注入，扎线机扎线过程中产生的铁销不会落入电池钢

壳100内侧底部，也就不会影响电池负极作业，并且，如此一来，也为取消翻转跑道提供了可

能，取消翻转跑道可避免电解液、负极材料倾倒造成的损失；

（3）本发明取消了翻转跑道，也简化了工艺流程、减少了设备，提高了工作效率，降低了

投入成本。

[0016] 进一步的，如图5、图6所示，所述限位槽810内侧中心固设有一绝缘垫片820，电池

钢壳100的开口一端插入限位槽810内时，绝缘垫片820将电池钢壳100内的隔离元件120内

层隔离纸的内筒空腔上端密封，实现将正极环110与负极材料130隔离开来，避免出现短路。

[0017] 本发明的目的之二在于提供一种应用上述碱性电池的生产线进行的碱性电池生

产工艺，包括以下生产工序：打制正极环→插正极环→涂密封胶→插隔离管→注电解液→

注负极材料→扎线→封口；其中，所述的扎线工序采用扎线机进行，工作时，电池钢壳100开

口一端插入限位槽810内，实现电池钢壳100在扎线头81上的固定，位于扎线头81两侧的扎

线轮82向内挤压高速旋转的电池钢壳100，在电池钢壳100外壁上形成一个环形沟槽101实

现扎线（如图4所示）。
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