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一种双工位圆柱形锂电池电芯整形装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种双工位圆柱形锂电

池电芯整形装置，其包括机架、两个整圆机构、两

个夹爪，两个夹爪同时将电芯从输送线上夹取取

出，并上升移动，左侧整圆机构和右侧整圆机构

分别对电芯两端进行夹紧整圆，整形圆度高，从

而消除由于电芯卷绕时张力变化导致的电芯非

圆情况，保证后续工序中电芯装壳的稳定性，保

证后续工序中对电芯端面直径检测的精度，且可

实现同时对两根电芯进行整形，提高整形效率。

此实用新型用于锂电池制作设备技术领域。
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1.一种双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于,包括：

机架；

两个整圆机构，两所述整圆机构平行间隔设置在机架的两端，两所述整圆机构均包括

左侧整圆机构和右侧整圆机构，所述左侧整圆机构和右侧整圆机构间隔相对设置，所述左

侧整圆机构和右侧整圆机构可左右移动对电芯两端进行整圆；

两个夹爪，两所述夹爪设置在两相对设置的左侧整圆机构和右侧整圆机构中间，两所

述夹爪可上下移动夹取电芯到整圆机构进行整圆。

2.根据权利要求1所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：所述左侧整

圆机构和右侧整圆机构均包括整圆气缸、安装板、夹具，所述安装板与机架垂直固定，所述

整圆气缸与安装板垂直固定，所述夹具通过整圆气缸驱动夹紧对电芯进行整圆，两所述夹

具位于夹爪两侧。

3.根据权利要求2所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：所述夹具为

三爪夹具。

4.根据权利要求1所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：所述左侧整

圆机构和右侧整圆机构之间的机架安装有一第一滑轨，所述第一滑轨一端固定在机架上，

所述第一滑轨上安装有一沿第一滑轨上下滑动的滑板，所述滑板连接一夹爪升降气缸，所

述夹爪安装在滑板的两侧，所述夹爪升降气缸驱动滑动上下移动，从而带动所述夹爪上下

移动。

5.根据权利要求4所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：所述夹爪为

两爪夹爪，所述夹爪的上部设置有打开夹爪的夹爪气缸，所述夹爪气缸固定在滑板上。

6.根据权利要求1所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：所述机架的

前后两端的底部设置有第二滑轨，两所述左侧整圆机构和两所述右侧整圆机构均通过一连

接板连接，所述连接板上设置有与第二滑轨配合的滑块。

7.根据权利要求6所述的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其特征在于：两所述连接

板上设置有折板，两所述折板分别连接一整圆平移气缸，所述整圆平移气缸驱动连接板左

右移动，从而带动整圆机构左右移动。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 210984875 U

2



一种双工位圆柱形锂电池电芯整形装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及锂电池制作设备技术领域，特别是涉及一种双工位圆柱形锂电池

电芯整形装置。

背景技术

[0002] 目前的圆柱形锂电池主要以钢壳圆柱磷酸铁锂电池为主，铁锂电池表现为容量

高、输出电压高、良好的充放电循环性能、输出电压稳定、能大电流放电、等优点。锂电池广

泛应用于太阳能灯具、草坪灯具、后备电源、电动玩具上。

[0003] 在圆柱形锂电池生产过程中，卷绕是电芯制作过程中一道关键工序，通常由卷绕

机将正负极片和隔膜一起进行卷绕，制成电芯。卷绕过程中由于张力变化会导致卷绕完成

的电芯呈椭圆形，影响后续工序中对电芯端面直径检测的精度，以及出现电芯难以入壳等

问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种效率高的双工位圆柱形锂电池电芯整形装置。

[0005] 本实用新型所采取的技术方案是：

[0006] 一种双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其包括：

[0007] 机架；

[0008] 两个整圆机构，两所述整圆机构平行间隔设置在机架的两端，两所述整圆机构均

包括左侧整圆机构和右侧整圆机构，所述左侧整圆机构和右侧整圆机构间隔相对设置，所

述左侧整圆机构和右侧整圆机构可左右移动对电芯两端进行整圆；

[0009] 两个夹爪，两所述夹爪设置在两相对设置的左侧整圆机构和右侧整圆机构中间，

两所述夹爪可上下移动夹取电芯到整圆机构进行整圆。

[0010] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，所述左侧整圆机构和右侧整圆机构均包

括整圆气缸、安装板、夹具，所述安装板与机架垂直固定，所述整圆气缸与安装板垂直固定，

所述夹具通过整圆气缸驱动夹紧对电芯进行整圆，两夹具位于夹爪两侧。

[0011] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，所述夹具为三爪夹具。

[0012] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，所述左侧整圆机构和右侧整圆机构之间

的机架安装有一第一滑轨，所述第一滑轨一端固定在机架上，所述第一滑轨上安装有一沿

第一滑轨上下滑动的滑板，所述滑板连接一夹爪升降气缸，所述夹爪安装在滑板的两侧，所

述夹爪升降气缸驱动滑动上下移动，从而带动夹爪上下移动。

[0013] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，所述夹爪为两爪夹爪，所述夹爪的上部

设置有打开夹爪的夹爪气缸，所述夹爪气缸固定在滑板上。

[0014] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，所述机架的前后两端的底部设置有第二

滑轨，两所述左侧整圆机构和两所述右侧整圆机构均通过一连接板连接，所述连接板上设

置有与第二滑轨配合的滑块。
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[0015] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，两所述连接板上设置有折板，两所述折

板分别连接整圆平移气缸，所述整圆平移气缸驱动连接板左右移动，从而带动整圆机构左

右移动。

[0016] 本实用新型的有益效果：此双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其包括机架、两个

整圆机构、两个夹爪，两个夹爪同时将电芯从输送线上夹取取出，并上升移动，左侧整圆机

构和右侧整圆机构分别对电芯两端进行夹紧整圆，整形圆度高，从而消除由于电芯卷绕时

张力变化导致的电芯非圆情况，保证后续工序中电芯装壳的稳定性，保证后续工序中对电

芯端面直径检测的精度，且可实现同时对两根电芯进行整形，提高整形效率。

附图说明

[0017] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明：

[0018] 图1是本实用新型实施例整体结构示意图；

[0019] 图2是本实用新型实施例整体结构另一视角示意图；

[0020] 图3为本实用新型实施例俯视图；

[0021] 图4为本实用新型实施例侧视图；

[0022] 图5为本实用新型实施例主视图。

具体实施方式

[0023] 参照图1至图5，一种双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其包括机架100、两个整

圆机构200、两个夹爪300。其中，两整圆机构200平行间隔设置在机架100的两端，两整圆机

构200均包括左侧整圆机构201和右侧整圆机构202，左侧整圆机构201和右侧整圆机构202

间隔相对设置，左侧整圆机构201和右侧整圆机构202可左右移动对电芯两端进行整圆。左

侧整圆机构201和右侧整圆机构202均包括整圆气缸203、安装板204、三爪夹具205，安装板

204与机架100垂直固定，整圆气缸203与安装板204垂直固定，三爪夹具205通过整圆气缸

203驱动夹紧对电芯进行整圆，两三爪夹具205位于夹爪300两侧，夹爪300夹取在电芯中间，

两端通过两侧三爪夹具205进行整形。

[0024] 参照附图1，机架100的前后两端的底部设置有第二滑轨104，两左侧整圆机构201

和两右侧整圆机构202均通过一连接板105连接，连接板105上设置有与第二滑轨104配合的

滑块106。进一步地，两连接板105上设置有折板106，两折板106分别连接整圆平移气缸107，

整圆平移气缸107驱动连接板105左右移动，从而带动整圆机构200左右移动，从而使三爪夹

具205能够移动夹住电芯两端。连接板105将位于同侧的左侧整圆机构201或右侧整圆机构

202连接，使同时驱动，保证两个工位可以同时工作。

[0025] 其中，两夹爪300设置在两相对设置的左侧整圆机构201和右侧整圆机构202中间，

两夹爪300可上下移动夹取电芯到整圆机构200进行整圆。

[0026] 在一个具体实施例中，左侧整圆机构201和右侧整圆机构202之间的机架100安装

有一第一滑轨101，机架100中间为开口结构，第一滑轨101两端固定在开口结构两侧的支架

100上，同时第一滑轨101位于左侧整圆机构201和右侧整圆机构202之间。第一滑轨101一端

固定在机架100上，第一滑轨101上安装有一沿第一滑轨101上下滑动的滑板102，滑板102连

接一夹爪升降气缸103，夹爪300安装在滑板102的两侧，夹爪升降气缸103驱动滑动102上下
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移动，从而带动夹爪300上下移动。其中，夹爪300为两爪夹爪，夹爪300的上部设置有打开夹

爪300的夹爪气缸301，夹爪气缸301固定在滑板102上。

[0027] 本装置的工作原理：下料输送线上的电芯移至整形装置下方时，夹爪升降气缸103

伸出并使夹爪300下降到位，夹爪气缸301使夹爪300打开夹紧电芯，此时，夹爪升降气缸103

动作收回并上升到位，整圆平移气缸107动作收回，带动前后两组三爪夹具205靠近电芯的

两端，整圆气缸203驱动三爪夹具205对电芯两端进行整圆处理，整圆完成后，整圆气缸203

松开，整圆平移气缸107动作伸出，夹爪升降气缸103动作伸出并下降到位，夹爪气缸301松

开电芯后，夹爪升降气缸103动作收回并使夹爪气缸上升到位，电芯整圆完成，等待下一组

电芯移送至下方。

[0028] 此双工位圆柱形锂电池电芯整形装置，其包括机架100、两个整圆机构200、两个夹

爪300，两个夹爪300同时将电芯从输送线上夹取取出，并上升移动，左侧整圆机构201和右

侧整圆机构202分别对电芯两端进行夹紧整圆，整形圆度高，从而消除由于电芯卷绕时张力

变化导致的电芯非圆情况，保证后续工序中电芯装壳的稳定性，保证后续工序中对电芯端

面直径检测的精度，且可实现同时对两根电芯进行整形，提高整形效率。

[0029] 当然，本实用新型创造并不局限于上述实施方式，熟悉本领域的技术人员在不违

背本实用新型精神的前提下还可作出等同变形或替换，这些等同的变型或替换均包含在本

申请权利要求所限定的范围内。
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图1

图2
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图3
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图4

图5
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