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一种叠片装置

(57)摘要

本发明公开了一种叠片装置，包括：第一传

送机构，第二传送机构，以及叠片机构；第二传送

机构设置在第一传送机构的上方，且第二传送机

构和第一传送机构具有相互重叠的重叠位置；第

一传送机构用于将多个叠片单元依次的传送至

重叠位置；第二传送机构用于在重叠位置处接替

第一传送机构上传送的叠片单元，并将该叠片单

元传送至叠片位；叠片机构设置在叠片位的下

方，第二传送机构将叠片单元传送到叠片位上

后，该叠片单元落入到叠片机构上；叠片机构用

于承接从叠片位落入的叠片单元；叠片单元在叠

片机构上依次层叠形成叠片电芯。本叠片装置无

需机械手对叠片单元进行转移，不会对叠片单元

造成损伤，不仅节约了生产成本，还提高了产品

质量。
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1.一种叠片装置 ,其特征在于，包括：第一传送机构，第二传送机构，以及叠片机构；所

述第二传送机构设置在所述第一传送机构的上方，且所述第二传送机构和所述第一传送机

构具有相互重叠的重叠位置；所述第一传送机构用于将多个叠片单元依次的传送至所述重

叠位置；所述第二传送机构用于在所述重叠位置处接替所述第一传送机构上传送的叠片单

元，并将该叠片单元传送至叠片位；所述叠片机构设置在所述叠片位的下方，所述第二传送

机构将叠片单元传送到叠片位上后，该叠片单元落入到叠片机构上；所述叠片机构用于承

接从所述叠片位落入的叠片单元；所述叠片单元在所述叠片机构上依次层叠形成叠片电

芯；

还包括：第一检测系统和调整机构；所述第一检测系统用于检测传送中的叠片单元是

否产生偏移；所述调整机构用于对产生偏移叠片单元进行调整，以对齐层叠落入到叠片机

构上的上一叠片单元和下一叠片单元；

所述调整机构包括：设置在所述叠片机构上的X向移动组件，设置在所述X向移动组件

上的Y向移动组件，以及设置在所述Y向移动组件上的θ角旋转组件；所述X向移动组件用于

输出X轴方向上的往复移动，所述Y向移动组件用于输出Y轴方向上的往复移动，所述θ角旋

转组件用于输出在垂直于水平面内的旋转运动；

还包括：第二检测系统和次品收集盒；所述叠片单元包括极片和叠放在极片上侧或下

侧的隔膜，所述第二检测系统用于检测所述叠片单元中的极片和隔膜之间的间距是否在预

设范围内；所述第二传送机构将极片和隔膜之间的间距不在预设范围内的叠片单元传送至

次品收集位；所述次品收集盒设置在所述次品收集位的下方，所述第二传送机构将极片和

隔膜之间的间距不在预设范围内的叠片单元传送到次品收集位后，该叠片单元落入到次品

收集盒中；所述次品收集盒用于收集从所述次品收集位落入的极片和隔膜之间的间距不在

预设范围内的叠片单元；

所述第一传送机构和所述第二传送机构相互平行，且传送方向一致。

2.如权利要求1所述的叠片装置，其特征在于，所述叠片机构包括叠片台，叠片单元落

入到叠片台上，所述调整机构设置在所述叠片台上。

3.如权利要求2所述的叠片装置，其特征在于，所述叠片机构还包括：计数器，所述计数

器用于对所述叠片台上落入的叠片单元进行计数。

4.如权利要求2所述的叠片装置，其特征在于，所述X向移动组件设置在所述叠片台上。

5.如权利要求1所述的叠片装置，其特征在于，还包括：用于通过热复合的方式制作叠

片单元的叠片单元制作机构；所述叠片单元制作机构的输出端与所述第一传送机构的输入

端对接。

6.如权利要求1所述的叠片装置，其特征在于，所述第一传送机构和所述第二传送机构

都为皮带输送线。

7.如权利要求1所述的叠片装置，其特征在于，所述第一传送机构和所述第二传送机构

上都设有多个用于固定和释放叠片单元的真空吸附组件。
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一种叠片装置

技术领域

[0001] 本发明涉及叠片电芯生产设备技术领域，具体涉及一种叠片装置。

背景技术

[0002] 在锂电池生产过程中，首先通过热复合机构生产出叠片单元，再由皮带输送线将

叠片单元输送到对应的工位处，在对应的工位处设置转移叠片单元的机械手，和层叠堆放

叠片单元以形成叠片电芯的叠片机构。

[0003] 上述生产方式存在以下不足之处：

[0004] 第一、采用机械手叠片成本高，并且多个叠片机构需要多个机械手，相应的整个设

备的成本更高；

[0005] 第二、采用机械手叠片效率不高，重复定位差，影响叠片电芯的整体对齐度；

[0006] 第三、采用机械手叠片在抓取叠片单元的过程中会对其造成损伤，影响电池的安

全性。

发明内容

[0007] 本发明的目的在于提供一种叠片装置，以提高成品叠片电芯的质量。

[0008] 本申请提供了一种叠片装置，包括：第一传送机构，第二传送机构，以及叠片机构；

所述第二传送机构设置在所述第一传送机构的上方，且所述第二传送机构和所述第一传送

机构具有相互重叠的重叠位置；所述第一传送机构用于将多个叠片单元依次的传送至所述

重叠位置；所述第二传送机构用于在所述重叠位置处接替所述第一传送机构上传送的叠片

单元，并将该叠片单元传送至叠片位；所述叠片机构设置在所述叠片位的下方，所述第二传

送机构将叠片单元传送到叠片位上后，该叠片单元落入到叠片机构上；所述叠片机构用于

承接从所述叠片位落入的叠片单元；所述叠片单元在所述叠片机构上依次层叠形成叠片电

芯。

[0009] 所述的叠片装置，其中，还包括：第一检测系统和调整机构；所述第一检测系统用

于检测传送中的叠片单元是否产生偏移；所述调整机构用于对产生偏移叠片单元进行调

整，以对齐层叠落入到叠片机构上的上一叠片单元和下一叠片单元。

[0010] 所述的叠片装置，其中，所述叠片机构包括叠片台，叠片单元落入到叠片台上，所

述调整机构设置在所述叠片台上。

[0011] 所述的叠片装置，其中，所述叠片机构还包括：计数器，所述计数器用于对所述叠

片台上落入的叠片单元进行计数。

[0012] 所述的叠片装置，其中，所述调整机构包括：设置在所述叠片台上的X向移动组件，

设置在所述X向移动组件上的Y向移动组件，以及设置在所述Y向移动组件上的θ角旋转组

件；所述X向移动组件用于输出X轴方向上的往复移动，所述Y向移动组件用于输出Y轴方向

上的往复移动，所述θ角旋转组件用于输出在垂直于水平面内的旋转运动。

[0013] 所述的叠片装置，其中，还包括：第二检测系统和次品收集盒；所述叠片单元包括
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极片和叠放在极片上侧或下侧的隔膜，所述第二检测系统用于检测所述叠片单元中的极片

和隔膜之间的间距是否在预设范围内；所述第二传送机构将极片和隔膜之间的间距不在预

设范围内的叠片单元传送至次品收集位；所述次品收集盒设置在所述次品收集位的下方，

所述第二传送机构将极片和隔膜之间的间距不在预设范围内的叠片单元传送到次品收集

位后，该叠片单元落入到次品收集盒中；所述次品收集盒用于收集从所述次品收集位落入

的极片和隔膜之间的间距不在预设范围内的叠片单元。

[0014] 所述的叠片装置，其中，还包括：还包括：用于通过热复合的方式制作叠片单元的

叠片单元制作机构；所述叠片单元制作机构的输出端与所述第一传送机构的输入端对接。

[0015] 所述的叠片装置，其中，所述第一传送机构和所述第二传送机构相互平行，且传送

方向一致。

[0016] 所述的叠片装置，其中，所述第一传送机构和所述第二传送机构都为皮带输送线。

[0017] 所述的叠片装置，其中，所述第一传送机构和所述第二传送机构上都设有多个用

于固定和释放叠片单元的真空吸附组件。

[0018] 本发明的有益效果是:

[0019] 综上所述，本发明提供了一种叠片装置，包括：第一传送机构，第二传送机构，以及

叠片机构；所述第二传送机构设置在所述第一传送机构的上方，且所述第二传送机构和所

述第一传送机构具有相互重叠的重叠位置；所述第一传送机构用于将多个叠片单元依次的

传送至所述重叠位置；所述第二传送机构用于在所述重叠位置处接替所述第一传送机构上

传送的叠片单元，并将该叠片单元传送至叠片位；所述叠片机构设置在所述叠片位的下方，

所述第二传送机构将叠片单元传送到叠片位上后，该叠片单元落入到叠片机构上；所述叠

片机构用于承接从所述叠片位落入的叠片单元；所述叠片单元在所述叠片机构上依次层叠

形成叠片电芯。本叠片装置无需机械手对叠片单元进行转移，不会对叠片单元造成损伤，不

仅节约了生产成本，还提高了产品质量。

附图说明

[0020] 图1为本发明提供的叠片装置的结构示意图；

[0021] 图2为本发明提供的叠片单元制作机构的结构示意图；

[0022] 图3为本发明提供的叠片单元的结构示意图；

[0023] 图4为本发明提供的叠片单元的效果图。

具体实施方式

[0024] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明的部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施

例，都属于本发明保护的范围。

[0025] 参见图1所示，本实施例所提供的叠片装置包括：第一传送机构10，第二传送机构

20和叠片机构30，第二传送机构20设置在第一传送机构10的上方，且第二传送机构20和第

一传送机构10具有位置相互重叠的重叠位置，换言之，第一传送机构10的部分位于第二传

送机构20的部分之下，两部分重叠，形成重叠位置，即图1中的虚线框S所指示的区域。第一
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传送机构10用于将多个叠片单元100依次的传送至重叠位置。第二传送机构20用于在重叠

位置处接替第一传送机构10上传送的叠片单元100，并将该叠片单元传送至叠片位，即图1

中的虚线框A所指示的区域。叠片机构30设置在叠片位的下方，在叠片位处，第二传送机构

20上所传送的叠片单元100落入到叠片机构30上，该叠片机构30用于承接从叠片位处落入

的叠片单元100，多个叠片单元100依次的从叠片位处落入到叠片机构30上，从而层叠形成

叠片电芯。

[0026] 上述实施方中，叠片机构30包括叠片台和计数器，叠片单元具体是落入到叠片台

上，计数器用于对落入到叠片台上的叠片单元进行计数。

[0027] 本实施例中，第一传送机构10和第二传送机构20都为皮带输送线，第一传送机构

10和第二传送机构20相互平行，且传送方向一致，在第一传送机构10和第二传送机构20上

都设置有多个用于固定和释放叠片单元100的真空吸附组件。真空吸附组件产生吸力将叠

片单元100固定，在破真空器的作用下释放叠片单元。

[0028] 如上，第一传送机构10将装载有叠片单元100的真空吸附组件传送到重叠位置后，

在重叠位置处设置破真空器，破真空器对第一传送机构10传送到重叠位置处的真空吸附组

件破真空，第一传送机构10上位于重叠位置处的真空吸附组件释放叠片单元100，位于重叠

位置处的第二传送机构20上的真空吸附组件产生吸力吸附该叠片单元100，并将该叠片单

元100传送到叠片位处，如图1中的虚线框A所示的位置处，在叠片位处，位于叠片位处的破

真空器对第二传送机构20所传送到该位置的真空吸附组件破真空，该位置处的真空吸附组

件释放叠片单元100，设置在叠片位处下方的叠片机构30承接该叠片单元100，依次往复循

环，直到落入到叠片机构30上的叠片单元达到设定的层数，该设定的层数即为叠片单元层

叠的数目，之后，再将该设定层数的多个叠片单元100压合形成叠片电芯。

[0029] 本实施例所提供的叠片装置还包括：第一检测系统40和设置在叠片机构30上的调

整机构。第一检测系统40用于检测第一传送机构10或第二传送机构20上所传送的叠片单元

100是否产生偏移，调整机构用于对产生偏移叠片单元进行调整，以对齐层叠落入到叠片机

构30上的上一叠片单元和下一叠片单元。

[0030] 具体的，该调整机构设置在叠片台上，其包括X‑Y‑θ三自由度调整平台，该X‑Y‑θ三
自由度调整平台具体为现有结构，其主要包括：X向移动组件，安装在X向移动组件上的Y向

移动组件，以及安装在Y向移动组件上的θ角旋转组件，可以输出在X方向上的水平运动，在Y

方向上的水平运动，以及在垂直于水平面的旋转运动，以将叠片单元对齐调整。

[0031] 如图4所示，图中示出的是叠片单元100在传送时的俯视图，图中的实线框为叠片

单元100对齐的状态，虚线框为叠片单元100产生偏移的状态，即对角位置偏离预设位置的

状态，当第一检测系统40检测到传送的叠片单元100出现如图4中所示的虚线框的状态时，

第一检测系统40对用来固定该叠片单元的真空吸附组件进行记录，当该真空吸附组件传送

到叠片位并释放该对角位置不在预设位置处的叠片单元100后，调整机构对落入到叠片机

构30上的该叠片单元100进行调整，以使该叠片单元100与之前落入的上一叠片单元和之后

落入的下一叠片单元对齐，形成图4中的实线框状态。

[0032] 具体的调整过程为：如图4所示的虚线框，叠片单元在逆时针方向上产生一定旋转

偏移，将其调整为实线框的位置，Y向移动组件沿Y方向的正方向移动一定距离即可；若叠片

单元在顺时针方向上产生一定旋转偏移，则X向移动组件在X方向的正方向上移动一定距离
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即可；θ角旋转组件可以保持叠片单元处于水平状态。

[0033] 本实施例所提供的叠片装置还包括：第二检测系统50和次品收集盒60。叠片单元

包括极片和叠放在极片上侧或下侧的隔膜，第二检测系统50用于检测第一传送机构10上所

传送的叠片单元中的极片和隔膜之间的间距是否在预设范围内。在第二传送机构20接替第

一传送机构10上传送的叠片单元后，将极片和隔膜之间的间距不再预设范围内的叠片单元

传送到次品收集位，即图1中的虚线框B处，次品收集盒60设置在次品收集位的下方，在次品

收集位处的破真空器对该位置处的真空吸附组件破真空，次品叠片单元落入到次品收集盒

60中，次品收集盒60用于收集极片和隔膜之间的间距不在预设范围内的叠片单元，以实现

废物再利用。

[0034] 本实施例中，第一检测系统40和第二检测系统50都为CCD检测系统，该CCD检测系

统利用视觉成像技术，通过全景拍照，并在拍照后计算极片和隔膜之间的间距，以及计算叠

片单元是否发生偏移。

[0035] 参见图2所示，本实施例所提供的叠片装置还包括：叠片单元制作机构70，该叠片

单元制作机构70用于通过热复合的方式制作叠片单元，并且该叠片单元制作机构70的输出

端与第一传送机构10的输入端对接，以将制作的叠片单元输出到第一传送机构10上。

[0036] 参见图3所示，该叠片单元100具体包括从上到下依次设置的：第一极片101，上隔

膜102，第二极片103和下隔膜104。其中，第一极片101和第二极片103的极性相反，优选的，

第一极片101为正极极片，第二极片103为负极极片。

[0037] 具体的，叠片单元制作机构70包括依次从上到下设置的：上层塑料膜放料组件75，

第一极片放料组件71，上隔膜放料组件73，第二极片放料组件72，下隔膜放料组件74和下层

塑料膜放料组件75＇，以及对应于上层塑料膜放料组件75设置的上层塑料膜收料组件76，对

应于下层塑料膜放料组件75＇设置的下层塑料膜收料组件76＇，加热组件78，辊压组件77和

裁切组件79。上层隔膜放料组件75用于释放上层塑料膜，对应的上层塑料膜收料组件76用

于回收上层塑料膜，第一极片放料组件71用于释放第一极片卷料，裁切组件79将第一极片

卷料定长裁切成第一极片，上隔膜放料组件73用于释放上隔膜卷料，第二极片放料组件72

用于释放第二极片卷料，下隔膜放料组件74用于释放下隔膜卷料，下层塑料膜放料组件75＇

用于释放下层塑料膜，相应的，下层塑料膜收料组件76＇用于回收下层塑料膜。上层塑料膜

和下层塑料膜具体都为PET麦拉膜，以分别对第一极片和下隔膜进行定位。加热组件78设置

在塑料膜放料组件和收料组件之间，以对层叠在一起的第一极片、上隔膜、第二极片和下隔

膜进行加热，辊压组件77将加热后的第一极片、上隔膜、第二极片和下隔膜辊压复合成一整

体，再通过裁切组件79的定长裁切成叠片单元100。

[0038] 综上所述，本实施例所提供的叠片装置，第一传送机构将叠片单元依次的传送到

重叠位置，第二传送机构将叠片单元传送到叠片位，在叠片位下方设置叠片机构，叠片单元

从叠片位落入到叠片机构上，无需机械手对叠片单元进行转移，节约了成本。叠片单元通过

真空吸附组件进行固定，在传送过程中不会对叠片单元造成损伤，并且通过第一检测系统

检测叠片单元是否产生偏移，以对产生偏移的叠片单元进行调整，通过第二检测系统检测

叠片单元中的极片和隔膜之间的间距是否在预设范围内，以剔除不再预设范围内的次品叠

片单元，提高了叠片电芯的整体质量，并通过次品收集盒实现废物收集。

[0039] 以上应用了具体个例对本发明进行阐述，只是用于帮助理解本发明，并不用以限
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制本发明。对于本发明所属技术领域的技术人员，依据本发明的思想，还可以做出若干简单

推演、变形或替换。
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