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适用于窄长厂房的电池托盘生产线

(57)摘要

本实用新型提供了一种适用于窄长厂房的

电池托盘生产线，包括底板加工线、边框加工线

及总成加工线；所述底板加工线、边框加工线及

总成加工线依次从右到左设置；所述底板加工线

包括设置于窄长厂房的一侧且从右至左依次设

置的原料供应工作台、底板反面搅拌摩擦焊装

置、第一去毛刺机、双头锯切设备、底板正面搅拌

摩擦焊装置、物料输送线路；还包括与所述物料

输送线路同列设置的物料中转台；还包括设置于

所述物料输送线路与底板正面搅拌焊装置之间

并与所述物料中转台同排设置的上下料机器人；

应用本技术方案可实现将设备集中于一个厂房

的效果，降低生产线的使用资源。
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1.一种适用于窄长厂房的电池托盘生产线，其特征在于包括底板加工线、边框加工线

及总成加工线；所述底板加工线、边框加工线及总成加工线依次从右到左设置；

所述底板加工线包括设置于窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的原料供应工作台、

底板反面搅拌摩擦焊装置、第一去毛刺机、双头锯切设备、底板正面搅拌摩擦焊装置、物料

输送线路；还包括与所述物料输送线路同列设置的物料中转台；还包括设置于所述物料输

送线路与底板正面搅拌焊装置之间并与所述物料中转台同排设置的上下料机器人；

还包括设置所述窄长厂房的另一侧且从左至右依次设置的第一规边铣台阶、第二规边

铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋；

所述边框加工线包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的边框拼焊及

水嘴焊接工作站、边框气密性检测装置、边框物料输送线路、挂耳焊接工作站、第二人工打

磨补焊工位；还包括与所述边框气密性检测装置同列设置的第一人工打磨补焊工位；

还包括设置于所述窄长厂房的另一侧且从右至左依次设置的第一加工内圈装置、第二

加工内圈装置、加工水嘴孔；

所述总成加工线包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的总成气密检

测装置、底板边框点焊及凸块散件焊接工作站、底面搅拌摩擦焊、第二去毛刺机、总成内圈

焊接工作站、激光打标机、总成物料输送线路、总控台；还包括设置于所述窄长厂房的另一

侧的总成加工工位；

所述第一规边铣台阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋及第一加工内圈装

置、第二加工内圈装置、加工水嘴孔及总成加工工位均设置于所述窄长厂房的同一侧。

2.根据权利要求1所述的适用于窄长厂房的电池托盘生产线，其特征在于，所述上下料

机器人从原料供应工作台抓取工件放至所述底板反面搅拌摩擦焊装置及底板正面搅拌摩

擦焊装置上进行正面及反面摩擦焊后，所述上下料机器人从所述底板反面搅拌摩擦焊装置

及底板正面搅拌摩擦焊装置上抓取工件并放至所述第一去毛刺机上进行打磨后；所述上下

料机器人从所述第一去毛刺机上抓取工件放至所述双头锯切设备上进行锯切后；所述上下

料机器人从所述双头锯切设备上抓取工件并放至所述物料输送线路上，人工将工件从所述

物料输送线路上拿起工件放至所述第一规边铣台阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣

侧筋上进行加工后，人工从所述第一规边铣台阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧

筋上拿起工件放至所述物料输送线路。

3.根据权利要求2所述的适用于窄长厂房的电池托盘生产线，其特征在于，工件在所述

边框拼焊及水嘴焊接工作站上进行边框焊接以及水嘴焊接后，在第一人工打磨补焊工位上

进行打磨和补焊，再在所述边框气密性检测装置上进行气密性检测；所述工件在边框气密

性检测装置检测通过后由人工放置所述边框物料输送线路上，再由人工将工件从所述边框

物料输送线路上拿起并放至所述第一加工内圈装置、第二加工内圈装置、加工水嘴孔上进

行加工后工件被转移至所述挂耳焊接工作站后，人工在所述第二人工打磨补焊工位上对工

件进行打磨及补焊。

4.根据权利要求3所述的适用于窄长厂房的电池托盘生产线，其特征在于，人工在所述

边框底板点焊及凸块散件焊接工作站上进行底板边框点焊以及散件焊接后，人工将工件放

至底面搅拌摩擦焊上进行搅拌摩擦焊以及第二去毛刺机上进行去毛刺后，人工将在所述底

板边框点焊凸块散件焊接工作站上焊接完成后的底板边框及散件放至所述总成气密性检
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测装置上进行气密性检测；检测完毕后，工件被放至总成内圈焊接工作站进行焊接后，再放

至所述总成物料输送线路，再由人工将工件从所述总成物料输送线路拿起并放至总成加工

工位。
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适用于窄长厂房的电池托盘生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及电池托盘生产线领域，具体是指一种适用于窄长厂房的电池托盘

生产线。

背景技术

[0002] 现有技术中的电池托盘焊接生产线的设备往往分布于几个厂房，设置于不同厂房

的设备之间的配合还需要人工搬运来进行衔接配合，即人工需要在几个厂房之间来回搬运

工件，这种方式人工成本过大，不利于提高产品的经济效益，且设备占用多个厂房造成的资

源耗费也是产品经济效益得不到提高的一个原因。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的提供一种适用于窄长厂房的电池托盘生产线，实现将设备集中

于一个厂房的效果，降低生产线的使用资源。

[0004] 为了解决上述技术问题，本实用新型提供了一种适用于窄长厂房的电池托盘生产

线，包括底板加工线、边框加工线及总成加工线；所述底板加工线、边框加工线及总成加工

线依次从右到左设置；

[0005] 所述底板加工线包括设置于窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的原料供应工

作台、底板反面搅拌摩擦焊装置、第一去毛刺机、双头锯切设备、底板正面搅拌摩擦焊装置、

物料输送线路；还包括与所述物料输送线路同列设置的物料中转台；还包括设置于所述物

料输送线路与底板正面搅拌焊装置之间并与所述物料中转台同排设置的上下料机器人；

[0006] 还包括设置所述窄长厂房的另一侧且从左至右依次设置的第一规边铣台阶、第二

规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋；

[0007] 所述边框加工线包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的边框拼

焊及水嘴焊接工作站、边框气密性检测装置、边框物料输送线路、挂耳焊接工作站、第二人

工打磨补焊工位；还包括与所述边框气密性检测装置同列设置的第一人工打磨补焊工位；

[0008] 还包括设置于所述窄长厂房的另一侧且从右至左依次设置的第一加工内圈装置、

第二加工内圈装置、加工水嘴孔；

[0009] 所述总成加工线包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的总成气

密检测装置、底板边框点焊及凸块散件焊接工作站、底面搅拌摩擦焊、第二去毛刺机、总成

内圈焊接工作站、激光打标机、总成物料输送线路、总控台；还包括设置于所述窄长厂房的

另一侧的总成加工工位；

[0010] 所述第一规边铣台阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋及第一加工内圈

装置、第二加工内圈装置、加工水嘴孔及总成加工工位均设置于所述窄长厂房的同一侧。

[0011] 在一较佳的实施例中，所述上下料机器人从原料供应工作台抓取工件放至所述底

板反面搅拌摩擦焊装置及底板正面搅拌摩擦焊装置上进行正面及反面摩擦焊后，所述上下

料机器人从所述底板反面搅拌摩擦焊装置及底板正面搅拌摩擦焊装置上抓取工件并放至
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所述第一去毛刺机上进行打磨后；所述上下料机器人从所述第一去毛刺机上抓取工件放至

所述双头锯切设备上进行锯切后；所述上下料机器人从所述双头锯切设备上抓取工件并放

至所述物料输送线路上，人工将工件从所述物料输送线路上拿起工件放至所述第一规边铣

台阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋上进行加工后，人工从所述第一规边铣台

阶、第二规边铣台阶、第一铣侧筋、第二铣侧筋上拿起工件放至所述物料输送线路。

[0012] 在一较佳的实施例中，工件在所述边框拼焊及水嘴焊接工作站上进行边框焊接以

及水嘴焊接后，在第一人工打磨补焊工位上进行打磨和补焊，再在所述边框气密性检测装

置上进行气密性检测；所述工件在边框气密性检测装置检测通过后由人工放置所述边框物

料输送线路上，再由人工将工件从所述边框物料输送线路上拿起并放至所述第一加工内圈

装置、第二加工内圈装置、加工水嘴孔上进行加工后工件被转移至所述挂耳焊接工作站后，

人工在所述第二人工打磨补焊工位上对工件进行打磨及补焊。

[0013] 在一较佳的实施例中，人工在所述边框底板点焊及凸块散件焊接工作站上进行底

板边框点焊以及散件焊接后，人工将工件放至底面搅拌摩擦焊上进行搅拌摩擦焊以及第二

去毛刺机上进行去毛刺后，人工将在所述底板边框点焊凸块散件焊接工作站上焊接完成后

的底板边框及散件放至所述总成气密性检测装置上进行气密性检测；检测完毕后，工件被

放至总成内圈焊接工作站进行焊接后，再放至所述总成物料输送线路，再由人工将工件从

所述总成物料输送线路拿起并放至总成加工工位。

[0014] 相较于现有技术，本实用新型的技术方案具备以下有益效果：

[0015] 本实用新型提供了一种适用于窄长厂房的电池托盘生产线，这是一种适用于窄长

场地的厂房的电池托盘焊接生产线；通过将生产线分成三个部分，再从右至左依次布置，这

样能够根据厂房的结构进行合理分配设备位置。当厂房为窄长型的场地时，这样的设置能

够将所有设备集中放置于一个厂房，且适应厂房特殊规格的需求，从而避免人工在几个厂

房之间的人工搬运步骤，省时省力，从而提高产品的经济效益。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型优选实施例中适用于窄长厂房的电池托盘生产线的整体结构示

意图；

[0017] 图2为本实用新型优选实施例中适用于窄长厂房的电池托盘生产线的总成加工线

的结构示意图；

[0018] 图3为本实用新型优选实施例中适用于窄长厂房的电池托盘生产线的边框加工线

的结构示意图；

[0019] 图4为本实用新型优选实施例中适用于窄长厂房的电池托盘生产线的底板加工线

的结构示意图。

具体实施方式

[0020] 下文结合附图和具体实施方式对本实用新型做进一步说明。

[0021] 一种适用于窄长厂房的电池托盘生产线，参考图1至4，包括底板加工线  1、边框加

工线2及总成加工线3；所述底板加工线1、边框加工线2及总成加工线3依次从右到左设置；

[0022] 具体来说，所述底板加工线1包括设置于窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的
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原料供应工作台11、底板反面搅拌摩擦焊装置12、第一去毛刺机13、双头锯切设备15、底板

正面搅拌摩擦焊装置14、物料输送线路17；还包括与所述物料输送线路17同列设置的物料

中转台16；还包括设置于所述物料输送线路17与底板正面搅拌焊装置之间并与所述物料中

转台16同排设置的上下料机器人112；还包括设置所述窄长厂房的另一侧且从左至右依次

设置的第一规边铣台阶18、第二规边铣台阶19、第一铣侧筋110、第二铣侧筋111；

[0023] 所述边框加工线2包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的边框拼

焊及水嘴焊接工作站21、边框气密性检测装置23、边框物料输送线路  24、挂耳焊接工作站

28、第二人工打磨补焊工位29；还包括与所述边框气密性检测装置23同列设置的第一人工

打磨补焊工位22；还包括设置于所述窄长厂房的另一侧且从右至左依次设置的第一加工内

圈装置25、第二加工内圈装置  26、加工水嘴孔27；

[0024] 所述总成加工线3包括设置于所述窄长厂房的一侧且从右至左依次设置的总成气

密检测装置37、底板边框点焊及凸块散件焊接工作站31、底面搅拌摩擦焊32、第二去毛刺机

33、总成内圈焊接工作站34、激光打标机38、总成物料输送线路35、总控台39；还包括设置于

所述窄长厂房的另一侧的总成加工工位36；

[0025] 具体来说，所述第一规边铣台阶18、第二规边铣台阶19、第一铣侧筋110、第二铣侧

筋111及第一加工内圈装置25、第二加工内圈装置26、加工水嘴孔  27及总成加工工位36均

为CNC加工，即计算机数字化控制精密机械加工。所述第一规边铣台阶18、第二规边铣台阶

19、第一铣侧筋110、第二铣侧筋111  及第一加工内圈装置25、第二加工内圈装置26、加工水

嘴孔27及总成加工工位36均设置于所述窄长厂房的同一侧。这样是为了适应厂房的窄长状

场地，合理根据具体厂房场地设置布局各个设备的位置。以上设备均与总控台39连接，由总

控台39控制执行动作。上述设备均为厦门锋元机械设备有限公司的现有技术。

[0026] 具体来说，所述电池托盘生产线的具体工作原理为：所述上下料机器人112  从原

料供应工作台11抓取工件放至所述底板反面搅拌摩擦焊装置12及底板正面搅拌摩擦焊装

置14上进行正面及反面摩擦焊后，所述上下料机器人112从所述底板反面搅拌摩擦焊装置

12及底板正面搅拌摩擦焊装置14上抓取工件并放至所述第一去毛刺机13上进行打磨后；所

述上下料机器人112从所述第一去毛刺机13上抓取工件放至所述双头锯切设备15上进行锯

切后；所述上下料机器人112从所述双头锯切设备15上抓取工件并放至所述物料输送线路

17上，人工将工件从所述物料输送线路17上拿起工件放至所述第一规边铣台阶18、第二规

边铣台阶19、第一铣侧筋110、第二铣侧筋111上进行加工后，人工从所述第一规边铣台阶

18、第二规边铣台阶19、第一铣侧筋110、第二铣侧筋  111上拿起工件放至所述物料输送线

路17。

[0027] 工件在所述边框拼焊及水嘴焊接工作站21上进行边框焊接以及水嘴焊接后，在第

一人工打磨补焊工位22上进行打磨和补焊，再在所述边框气密性检测装置23上进行气密性

检测；所述工件在边框气密性检测装置23检测通过后由人工放置所述边框物料输送线路

上，再由人工将工件从所述边框物料输送线路上拿起并放至所述第一加工内圈装置25、第

二加工内圈装置26、加工水嘴孔27上进行加工后工件被转移至所述挂耳焊接工作站28后，

人工在所述第二人工打磨补焊工位29上对工件进行打磨及补焊。

[0028] 人工在所述边框底板点焊及凸块散件焊接工作站上进行底板边框点焊以及散件

焊接后，人工将工件放至底面搅拌摩擦焊32上进行搅拌摩擦焊以及第二去毛刺机33上进行
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去毛刺后，人工将在所述底板边框点焊凸块散件焊接工作站上焊接完成后的底板边框及散

件放至所述总成气密性检测装置上进行气密性检测；检测完毕后，工件被放至总成内圈焊

接工作站34进行焊接后，再放至所述总成物料输送线路35，再由人工将工件从所述总成物

料输送线路35  拿起并放至总成加工工位36。再由人工从总成输送线路上取下工件进行检

查，检查合格后，将工件移送至后道工序中清洗。在本实用新型中，所述工件的移动可以通

过上下料机器人112来实现，也可以通过人工手动移动。

[0029] 本实用新型提供了一种适用于窄长厂房的电池托盘生产线，这是一种适用于窄长

场地的厂房的电池托盘焊接生产线；通过将生产线分成三个部分，再从右至左依次布置，这

样能够根据厂房的结构进行合理分配设备位置。当厂房为窄长型的场地时，这样的设置能

够将所有设备集中放置于一个厂房，且适应厂房特殊规格的需求，从而避免人工在几个厂

房之间的人工搬运步骤，省时省力，从而提高产品的经济效益。

[0030] 以上所述，仅为本实用新型较佳的具体实施方式，但本实用新型的设计构思并不

局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本实用新型揭露的技术范围内，利用此构思

对本实用新型进行非实质性的改动，均属于侵犯本实用新型保护范围的行为。
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