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本发明涉及一种电动汽车锂电池电芯快速

抓取输送设备,包括底板，所述底板的下端面下

侧对称安装有四个万向轮，通过四个万向轮将本

发明移动至所需电芯加工位置，操作简便，底板

的上端面右侧安装有电芯抓取装置，电芯抓取装

置可以实现锂电池电芯的环形高效率快速抓取

功能，底板的上端面左侧安装有电芯输送装置，

电芯输送装置可以实现锂电池电芯的连续批量

校正快速传输功能。本发明可以实现锂电池电芯

的环形高效率快速抓取和连续批量校正快速传

输功能，操作简便，工作效率高，且具有抓取速度

快、抓取时间短、多个电芯快速抓取、抓取效率

高、传输速度快、传输时间短、可自动校正电芯偏

移位置和传输效率高等优点。
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1.一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备,其特征在于：包括底板(1)，所述底板

(1)的下端面下侧对称安装有四个万向轮(2)，底板(1)的上端面右侧安装有电芯抓取装置

(3)，底板(1)的上端面左侧安装有电芯输送装置(4)；

所述电芯抓取装置(3)包括通过螺栓安装在底板(1)上端面的安装板(31)，所述安装板

(31)的上端面焊接有立柱(32)，立柱(32)的上端面外壁沿轴线方向对称安装有四个驱动机

构(33)，且四个驱动机构(33)的外壁均与内齿条(34)相啮合，内齿条(34)焊接在旋转环

(35)的内壁上，且旋转环(35)的上下两端对称安装在两个固定支撑机构(36)之间；所述旋

转环(35)的外壁上对称安装有两根夹持支柱(37)，两根夹持支柱(37)的下端焊接有机械手

(38)，所述机械手(38)包括焊接在两根夹持支柱(37)下端的夹持面板(381)，所述夹持面板

(381)下端相向安装有两个夹持支链(382)，夹持支链(382)包括焊接在夹持面板(381)下端

面上的两个夹持吊耳(3821)，两个夹持吊耳(3821)之间通过轴承安装有夹持轴(3822)，夹

持轴(3822)上固定安装有下端往内凹的夹持手(3823)，夹持手(3823)的背部安装有一号耳

座(3824)，一号耳座(3824)之间通过销轴安装有一号液压缸(3825)，一号液压缸(3825)的

底端通过销轴安装在二号耳座(3826)之间，二号耳座(3826)安装在夹持面板(381)的下端

面，所述夹持手(3823)的两侧对称安装有两个封闭锁紧机构(3827)，封闭锁紧机构(3827)

包括通过铰链安装在夹持手(3823)侧壁上的锁紧板(3827a)，锁紧板(3827a)的外壁上安装

有三号耳座(3827b)，三号耳座(3827b)之间通过销轴安装有二号液压缸(3827c)，二号液压

缸(3827c)的底端通过销轴安装在四号耳座(3827d)之间，四号耳座(3827d)焊接在L型支座

(3827e)上，L型支座(3827e)焊接在夹持手(3823)的背部；

所述电芯输送装置(4)包括安装在底板(1)上的输送支板(41)，所述输送支板(41)的下

端右侧对称安装有四根输送支柱(42)，四根输送支柱(42)之间焊接有输料斗(43)，输料斗

(43)为四边下端往内倾斜的四锥形结构，输料斗(43)的四个侧壁上分别设置有四个输料开

口，四个输料开口的边缘上分别设置有四个引料机构(44)，输料斗(43)的底部下端均匀设

置有三个出料口，三个出料口的下端分别连接有三个方型出料管(45)；所述输送支板(41)

的下端两侧对称安装有两对输送支耳(46)，每对输送支耳(46)上通过轴承均安装有一个传

动辊(47)，两对输送支耳(46)的两个传动辊(47)之间安装有输送带(48)；位于输送支板

(41)左侧的传动辊(47)前端通过联轴器安装有输送电机(49)，输送电机(49)通过电机座安

装在电机板(410)上，电机板(410)的焊接在对应输送支耳(46)上；所述输送带(48)外壁上

均匀设置有电芯卡台(411)，相邻两个电芯卡台(411)之间均设置有一个导引架(412)，导引

架(412)为两端延伸到相邻两个电芯卡台(411)上的拱形结构，且每个导引架(412)下端都

通过均匀设置的导引支柱(413)安装在输送带(48)上；所述输送支板(41)的两端对称安装

有两个推正机构(414)，且两个推正机构(414)正好位于输送带(48)的两侧；

所述驱动机构(33)包括焊接在立柱(32)外壁上的驱动支板(331)，驱动支板(331)上端

面通过电机座安装有驱动电机(332)，驱动电机(332)的输出轴上固定安装有驱动齿轮

(333)，驱动齿轮(333)与内齿条(34)相啮合；

所述固定支撑机构(36)包括固定安装在立柱(32)上的固定圆块(361)，固定圆块(361)

的四周沿轴线方向均匀焊接有四根L型支柱(362)，每根L型支柱(362)的末端均焊接有U型

滑座(363)，每个U型滑座(363)的内壁两端均通过轴承与旋转环(35)相连；

所述引料机构(44)包括焊接在输料斗(43)侧壁上的两对引料耳(441)，每个引料耳
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(441)之间均安装有一个输料辊(442)，两对引料耳(441)的两个输送辊(442)之间安装有引

料带(443)，引料带(443)的内壁表面与输料斗(43)对应内壁表面平齐，位于输料斗(43)上

端的输送辊(442)上通过联轴器安装有引料电机(444)，引料电机(444)通过电机座安装在

输料斗(43)侧壁上；

所述电芯卡台(411)中部设有U型固定口，U型固定口的两个侧壁分别与相邻两个导引

架(412)外壁相对应。

2.根据权利要求1所述的一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备，其特征在于：所

述夹持手(3823)下端设置有间隔均匀的夹持爪(3823a)，夹持爪(3823a)从上往下的厚度依

次均匀减小。

3.根据权利要求1所述的一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备，其特征在于：所

述推正机构(414)包括焊接在输送支板(41)上的推正支板(4141)，推正支板(4141)的内壁

上对称安装有两个三号液压缸(4142)，两个三号液压缸(4142)的中部固定安装在支撑架板

(4143)上，支撑架板(4143)焊接在推正支板(4141)内壁上，所述两个三号液压缸(4142)的

顶端通过两个法兰安装有推板(4144)，推板(4144)的下端面位置高于输送带(48)的上表

面。
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一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备

[0001] 本发明是申请日为2016年10月18日提交的申请号为201610908482X，发明名称为

一种电动汽车锂电池电芯抓取输送机器人的中国专利申请的分案申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及锂电池加工技术领域，具体的说是一种电动汽车锂电池电芯快速抓取

输送设备。

背景技术

[0003] 锂电池是一种较高能量的储能器件，具有放电电压稳定、工作温度范围宽、自放电

率低、循环充放电、储存寿命长、无记忆效应及无公害等优点。目前，随着锂离子电池的应用

领域越来越广泛，不同用户对锂离子电池的要求也不相同，其中电动汽车领域应用最为广

泛。而影响锂电池性能好坏的最主要部件就是电芯，现有电芯制作工艺主要为卷绕、剪切、

裁断、胶贴、抓取、输送和短路测试等工艺，其中抓取工艺和输送工艺是电芯制作完成后最

重要的工艺，但是电芯抓取工艺和电芯输送工艺存在以下缺陷：1、现在电芯抓取工艺主要

通过机械结构一个一个依次慢慢的抓取，这种电芯抓取方式存在操作复杂、抓取速度慢、同

等数量电芯抓取时间长、抓取效率低下等缺陷；2、现有电芯输送工艺都是一个一个缓慢进

入到传输带上依次进行传输，传输速度慢，传输时间长，传输效率低下，且同时由于传输带

在传输过程中存在抖动状况从而导致电芯在传输带向两边偏移，因此在输送过程中需要人

工对电芯进行校正，操作复杂，工作效率低下。

发明内容

[0004] 为了解决上述问题，本发明提供了一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备，

可以解决电芯抓取工艺和电芯输送工艺存在的操作复杂、抓取速度慢、抓取时间长、需要依

次单个缓慢抓取、抓取效率低下、传输速度慢、传输时间长、传输效率低下、需要人工校正电

芯位置和工作效率低下等难题，可以实现锂电池电芯的环形高效率快速抓取和连续批量校

正快速传输功能，操作简便，工作效率高，且具有抓取速度快、抓取时间短、多个电芯快速抓

取、抓取效率高、传输速度快、传输时间短、可自动校正电芯偏移位置和传输效率高等优点。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案来实现：一种电动汽车锂电池电芯

快速抓取输送设备,包括底板，所述底板的下端面下侧对称安装有四个万向轮，通过四个万

向轮将本发明移动至所需电芯加工位置，操作简便，底板的上端面右侧安装有电芯抓取装

置，电芯抓取装置可以实现锂电池电芯的环形高效率快速抓取功能，底板的上端面左侧安

装有电芯输送装置，电芯输送装置可以实现锂电池电芯的连续批量校正快速传输功能。

[0006] 所述电芯抓取装置包括通过螺栓安装在底板上端面的安装板，所述安装板的上端

面焊接有立柱，立柱的上端面外壁沿轴线方向对称安装有四个驱动机构，且四个驱动机构

的外壁均与内齿条相啮合，内齿条焊接在旋转环的内壁上，且旋转环的上下两端对称安装

在两个固定支撑机构之间，本发明中由于四个驱动机构均匀分布在立柱的四周，从而使得
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本发明通过四个驱动机构均匀稳定的带动内齿条转动，内齿条带动旋转环在两个固定支撑

机构之间进行稳定同步转动；所述驱动机构包括焊接在立柱外壁上的驱动支板，驱动支板

上端面通过电机座安装有驱动电机，驱动电机的输出轴上固定安装有驱动齿轮，驱动齿轮

与内齿条相啮合，本发明通过驱动电机带动驱动齿轮转动，四个驱动机构上的四个驱动齿

轮从四个方向均匀稳定的带动内齿条转动；所述固定支撑机构包括固定安装在立柱上的固

定圆块，固定圆块的四周沿轴线方向均匀焊接有四根L型支柱，每根L型支柱的末端均焊接

有U型滑座，L型支柱起到固定支撑U型滑座的作用，每个U型滑座的内壁两端均通过轴承与

旋转环相连，本发明中由于四根L型支柱均匀固定在固定圆块上，从而使得旋转环能够均匀

分布在四个U型滑座中，从而使得旋转环在两个固定支撑机构上的八个U型滑座之间可以进

行均匀稳定的转动；所述旋转环的外壁上对称安装有两根夹持支柱，两根夹持支柱的下端

焊接有机械手，旋转环通过两根夹持支柱带动机械手稳定的环形转动，所述机械手包括焊

接在两根夹持支柱下端的夹持面板，所述夹持面板下端相向安装有两个夹持支链，本发明

通过两个夹持支链自动抓取安放电芯，夹持支链包括焊接在夹持面板下端面上的两个夹持

吊耳，两个夹持吊耳之间通过轴承安装有夹持轴，夹持轴上固定安装有下端往内凹的夹持

手，夹持手的背部安装有一号耳座，一号耳座之间通过销轴安装有一号液压缸，一号液压缸

的底端通过销轴安装在二号耳座之间，二号耳座安装在夹持面板的下端面，夹持手在一号

液压缸的作用下通过夹持轴在两个夹持吊耳之间转动，所述夹持手的两侧对称安装有两个

封闭锁紧机构，封闭锁紧机构包括通过铰链安装在夹持手侧壁上的锁紧板，锁紧板的外壁

上安装有三号耳座，三号耳座之间通过销轴安装有二号液压缸，二号液压缸的底端通过销

轴安装在四号耳座之间，四号耳座焊接在L型支座上，L型支座焊接在夹持手的背部，当两个

夹持支链夹持多个电芯完毕之后，为了防止转动过程中电芯从两侧的空间掉出，此时两个

夹持支链上的四个封闭锁紧机构开始工作，封闭锁紧机构上的二号液压缸开始工作，二号

液压缸通过三号耳座带动锁紧板在夹持手上转动，当四个封闭锁紧机构上的四个锁紧板将

电芯锁紧在两个夹持手之间，锁紧效果好，防止了抓取转动过程中电芯从两侧掉出的现象，

多个电芯可以同时快速抓取，抓取速度快，抓取时间短。工作时，首先将机械手旋转至电芯

指定安放位置，四个驱动机构同时开始工作，驱动机构上的驱动电机带动驱动齿轮转动，四

个驱动机构上的四个驱动齿轮从四个方向均匀稳定的带动内齿条转动，内齿条带动旋转环

在两个固定支撑机构之间进行稳定同步转动，旋转环通过两根夹持支柱带动机械手稳定环

形转动至电芯指定安放位置，然后机械手上的两个夹持支链开始工作，两个夹持支链上的

两个一号液压缸带动两个夹持手往内相向进行电芯抓取动作，当电芯抓取完毕之后两个夹

持支链上的四个封闭锁紧机构开始工作，封闭锁紧机构上的二号液压缸开始工作，二号液

压缸通过三号耳座带动锁紧板在夹持手上转动，当四个封闭锁紧机构上的四个锁紧板将电

芯锁紧在两个夹持手之间防止了抓取转动过程中电芯从两侧掉出的现象，然后四个驱动机

构再次开始工作带动机械手旋转至指定投料位置，机械手开始往外相向投放抓取的电芯至

指定投料位置，实现了锂电池电芯的环形高效率快速抓取功能，具有抓取速度快、抓取时间

短、多个电芯快速抓取和抓取效率高等优点。

[0007] 作为本发明的一种优选技术方案，所述夹持手下端设置有间隔均匀的夹持爪，夹

持爪从上往下的厚度依次均匀减小，夹持爪采用这种厚度设置，使得夹持爪末端最小厚度

处的抓取力比较集中，抓取效果好。
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[0008] 所述电芯输送装置包括安装在底板上的输送支板，所述输送支板的下端右侧对称

安装有四根输送支柱，四根输送支柱之间焊接有输料斗，输料斗作为电芯的进料斗，四根输

送支柱起到均匀支撑输料斗的作用，输料斗为四边下端往内倾斜的四锥形结构，输料斗采

用这种往内倾斜的四锥形结构可以使得电芯放入输料斗之后借助重力自己往下滚动至底

部，且又尽可能的增大了输料斗中对电芯的容量，输料斗的四个侧壁上分别设置有四个输

料开口，四个输料开口的边缘上分别设置有四个引料机构，输料斗的底部下端均匀设置有

三个出料口，三个出料口的下端分别连接有三个方型出料管，四个引料机构分别对输料斗

四个侧壁方向进行辅助引料，由于输料斗中的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现象，

而本发明通过四个引料机构从四个方向对电芯的辅助引料，使得电芯纠正回位进入到三个

出料口的三个方型出料管中流出；所述引料机构包括焊接在输料斗侧壁上的两对引料耳，

每个引料耳之间均安装有一个输料辊，两对引料耳的两个输送辊之间安装有引料带，引料

带的内壁表面与输料斗对应内壁表面平齐，位于输料斗上端的输送辊上通过联轴器安装有

引料电机，引料电机通过电机座安装在输料斗侧壁上，引料电机通过两个输送辊带动引料

带转动，由于引料带的内壁表面与输料斗对应内壁表面平齐，从而通过引料带带动输料斗

内的电芯辅助引料往下运动；所述输送支板的下端两侧对称安装有两对输送支耳，每对输

送支耳上通过轴承均安装有一个传动辊，两对输送支耳的两个传动辊之间安装有输送带；

位于输送支板左侧的传动辊前端通过联轴器安装有输送电机，输送电机通过电机座安装在

电机板上，电机板的焊接在对应输送支耳上，输送电机通过两个传动辊带动输送带转动；所

述输送带外壁上均匀设置有电芯卡台，相邻两个电芯卡台之间均设置有一个导引架，导引

架为两端延伸到相邻两个电芯卡台上的拱形结构，且每个导引架下端都通过均匀设置的导

引支柱安装在输送带上，导引架采用这种拱形结构使得电芯从方型出料管流出掉落至导引

架时，可以借助导引架两端延伸到相邻两个电芯卡台的结构将电芯导引至电芯卡台内；所

述输送支板的两端对称安装有两个推正机构，且两个推正机构正好位于输送带的两侧；所

述推正机构包括焊接在输送支板上的推正支板，推正支板的内壁上对称安装有两个三号液

压缸，两个三号液压缸的中部固定安装在支撑架板上，支撑架板焊接在推正支板内壁上，支

撑架板起到固定支撑两个三号液压缸的作用，所述两个三号液压缸的顶端通过两个法兰安

装有推板，推板的下端面位置高于输送带的上表面，由于输送带在工作过程中可能存在抖

动状况从而导致电芯在输送带向两边偏移，此时两个推正机构上的三号液压缸同时开始工

作，三号液压缸通过法兰带动推板来回运动，推板推动偏移的电芯至电芯卡台的正确安放

位置，从而实现了自动校正电芯偏移位置的功能。工作时，当所需传输的电芯放入到输料斗

之后，输料斗采用下端往内倾斜的四锥形结构可以使得电芯放入输料斗之后借助重力自己

往下滚动至底部，由于输料斗中的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现象，此时四个引

料机构上的引料电机同时开始工作，引料电机通过两个输送辊带动引料带转动，由于引料

带的内壁表面与输料斗对应内壁表面平齐，从而通过引料带带动输料斗内的电芯辅助引料

往下运动，使得电芯纠正回位进入到三个出料口的三个方型出料管中流出至电芯卡台或者

导引架上，由于导引架采用拱形结构使得电芯从方型出料管流出掉落至导引架时，可以借

助导引架两端延伸到相邻两个电芯卡台的结构将电芯导引至电芯卡台内，此时输送电机，

输送电机通过两个传动辊带动输送带转动，由于输送带在工作过程中可能存在抖动状况从

而导致电芯在输送带向两边偏移，此时两个推正机构上的三号液压缸同时开始工作，三号
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液压缸通过法兰带动推板来回运动，推板推动偏移的电芯至电芯卡台的正确安放位置，从

而实现了自动校正电芯偏移位置的功能，电芯位置校正之后继续进行稳定传输至左侧收集

即可，实现了锂电池电芯的连续批量校正快速传输功能，多个电芯同时放入到输送带上输

送，具有传输速度快、传输时间短、可自动校正电芯偏移位置和传输效率高等优点。

[0009] 作为本发明的一种优选技术方案，所述电芯卡台中部设有U型固定口，U型固定口

的位置用于安放所需输送的电芯，U型固定口的两个侧壁分别与相邻两个导引架外壁相对

应，使得从导引架上导引下来的电芯正好可以进入到U型固定口中进行安放，工作效率高。

[0010] 本发明使用时，首先通过四个万向轮将本发明移动至所需电芯加工位置，然后电

芯抓取装置开始工作将机械手旋转至电芯指定安放位置，四个驱动机构同时开始工作，驱

动机构上的驱动电机带动驱动齿轮转动，四个驱动机构上的四个驱动齿轮从四个方向均匀

稳定的带动内齿条转动，内齿条带动旋转环在两个固定支撑机构之间进行稳定同步转动，

旋转环通过两根夹持支柱带动机械手稳定环形转动至电芯指定安放位置，然后机械手上的

两个夹持支链开始工作，两个夹持支链上的两个一号液压缸带动两个夹持手往内相向进行

电芯抓取动作，当电芯抓取完毕之后两个夹持支链上的四个封闭锁紧机构开始工作，封闭

锁紧机构上的二号液压缸开始工作，二号液压缸通过三号耳座带动锁紧板在夹持手上转

动，当四个封闭锁紧机构上的四个锁紧板将电芯锁紧在两个夹持手之间防止了抓取转动过

程中电芯从两侧掉出的现象，然后四个驱动机构再次开始工作带动机械手旋转至输料斗上

方，机械手开始往外相向将抓取的电芯投放至输料斗中，本发明中输料斗采用下端往内倾

斜的四锥形结构可以使得电芯放入输料斗之后借助重力自己往下滚动至底部，由于输料斗

中的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现象，此时四个引料机构上的引料电机同时开始

工作，引料电机通过两个输送辊带动引料带转动，由于引料带的内壁表面与输料斗对应内

壁表面平齐，从而通过引料带带动输料斗内的电芯辅助引料往下运动，使得电芯纠正回位

进入到三个出料口的三个方型出料管中流出至电芯卡台或者导引架上，由于导引架采用拱

形结构使得电芯从方型出料管流出掉落至导引架时，可以借助导引架两端延伸到相邻两个

电芯卡台的结构将电芯导引至电芯卡台内，此时输送电机开始工作，输送电机通过两个传

动辊带动输送带转动，由于输送带在工作过程中可能存在抖动状况从而导致电芯在输送带

向两边偏移，此时两个推正机构上的三号液压缸同时开始工作，三号液压缸通过法兰带动

推板来回运动，推板推动偏移的电芯至电芯卡台的正确安放位置，从而实现了自动校正电

芯偏移位置的功能，电芯位置校正之后继续进行稳定传输至左侧收集即可，实现了锂电池

电芯的环形高效率快速抓取和连续批量校正快速传输功能，操作简便，工作效率高。

[0011] 本发明的有益效果是：

[0012] 1、本发明通过均匀分布的四个驱动机构通过内齿条带动旋转环在两个固定支撑

机构之间进行稳定同步转动，旋转环通过两根夹持支柱带动机械手稳定来回旋转抓取电

芯，可同时快速抓取多个锂电池电芯，且当机械手上的两个夹持支链抓取电芯完毕之后，通

过四个封闭锁紧机构上的四个锁紧板将电芯锁紧在两个夹持手之间防止了抓取转动过程

中电芯从两侧掉出的现象，从而实现了锂电池电芯的环形高效率快速抓取功能；

[0013] 2、本发明通过四个引料机构辅助引料运动使得电芯纠正回位快速进入到三个出

料口的三个方型出料管中，通过三个方型出料管流出至电芯卡台或者导引架上，可以借助

导引架两端延伸到相邻两个电芯卡台的结构将电芯导引至电芯卡台内，此时输送电机通过
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输送带带动电芯移动，且同时通过两个推正机构推动偏移的电芯至电芯卡台的正确安放位

置，电芯位置校正之后继续进行稳定传输至左侧收集即可，多个电芯同时放入到输送带上

输送，实现了锂电池电芯的连续批量校正快速传输功能；

[0014] 3、本发明解决了锂电池电芯抓取工艺和电芯输送工艺存在的操作复杂、抓取速度

慢、抓取时间长、需要依次单个缓慢抓取、抓取效率低下、传输速度慢、传输时间长、传输效

率低下、需要人工校正电芯位置和工作效率低下等难题，实现了锂电池电芯的环形高效率

快速抓取和连续批量校正快速传输功能，操作简便，工作效率高，且具有抓取速度快、抓取

时间短、多个电芯快速抓取、抓取效率高、传输速度快、传输时间短、可自动校正电芯偏移位

置和传输效率高等优点。

附图说明

[0015] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0016] 图1是本发明的结构示意图；

[0017] 图2是本发明电芯抓取装置的结构示意图；

[0018] 图3是本发明电芯抓取装置去除夹持支柱、机械手之后的结构示意图；

[0019] 图4是本发明电芯抓取装置去除夹持支柱、机械手之后的剖视图；

[0020] 图5是本发明机械手的第一结构示意图；

[0021] 图6是本发明机械手的第二结构示意图；

[0022] 图7是本发明电芯输送装置的结构示意图；

[0023] 图8是本发明电芯输送装置的剖视图。

具体实施方式

[0024] 为了使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结

合具体图示，进一步阐述本发明。

[0025] 如图1至图8所示，一种电动汽车锂电池电芯快速抓取输送设备,包括底板1，所述

底板1的下端面下侧对称安装有四个万向轮2，通过四个万向轮2将本发明移动至所需电芯

加工位置，操作简便，底板1的上端面右侧安装有电芯抓取装置3，电芯抓取装置3可以实现

锂电池电芯的环形高效率快速抓取功能，底板1的上端面左侧安装有电芯输送装置4，电芯

输送装置4可以实现锂电池电芯的连续批量校正快速传输功能。

[0026] 所述电芯抓取装置3包括通过螺栓安装在底板1上端面的安装板31，所述安装板31

的上端面焊接有立柱32，立柱32的上端面外壁沿轴线方向对称安装有四个驱动机构33，且

四个驱动机构33的外壁均与内齿条34相啮合，内齿条34焊接在旋转环35的内壁上，且旋转

环35的上下两端对称安装在两个固定支撑机构36之间，本发明中由于四个驱动机构33均匀

分布在立柱32的四周，从而使得本发明通过四个驱动机构33均匀稳定的带动内齿条34转

动，内齿条34带动旋转环35在两个固定支撑机构36之间进行稳定同步转动；所述驱动机构

33包括焊接在立柱32外壁上的驱动支板331，驱动支板331上端面通过电机座安装有驱动电

机332，驱动电机332的输出轴上固定安装有驱动齿轮333，驱动齿轮333与内齿条34相啮合，

本发明通过驱动电机332带动驱动齿轮333转动，四个驱动机构33上的四个驱动齿轮333从

四个方向均匀稳定的带动内齿条34转动；所述固定支撑机构36包括固定安装在立柱32上的
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固定圆块361，固定圆块361的四周沿轴线方向均匀焊接有四根L型支柱362，每根L型支柱

362的末端均焊接有U型滑座363，L型支柱362起到固定支撑U型滑座363的作用，每个U型滑

座363的内壁两端均通过轴承与旋转环35相连，本发明中由于四根L型支柱362均匀固定在

固定圆块361上，从而使得旋转环35能够均匀分布在四个U型滑座363中，从而使得旋转环35

在两个固定支撑机构36上的八个U型滑座363之间可以进行均匀稳定的转动；所述旋转环35

的外壁上对称安装有两根夹持支柱37，两根夹持支柱37的下端焊接有机械手38，旋转环35

通过两根夹持支柱37带动机械手38稳定的环形转动，所述机械手38包括焊接在两根夹持支

柱37下端的夹持面板381，所述夹持面板381下端相向安装有两个夹持支链382，本发明通过

两个夹持支链382自动抓取安放电芯，夹持支链382包括焊接在夹持面板381下端面上的两

个夹持吊耳3821，两个夹持吊耳3821之间通过轴承安装有夹持轴3822，夹持轴3822上固定

安装有下端往内凹的夹持手3823，夹持手3823的背部安装有一号耳座3824，一号耳座3824

之间通过销轴安装有一号液压缸3825，一号液压缸3825的底端通过销轴安装在二号耳座

3826之间，二号耳座3826安装在夹持面板381的下端面，夹持手3823在一号液压缸3825的作

用下通过夹持轴3822在两个夹持吊耳3821之间转动，所述夹持手3823的两侧对称安装有两

个封闭锁紧机构3827，封闭锁紧机构3827包括通过铰链安装在夹持手3823侧壁上的锁紧板

3827a，锁紧板3827a的外壁上安装有三号耳座3827b，三号耳座3827b之间通过销轴安装有

二号液压缸3827c，二号液压缸3827c的底端通过销轴安装在四号耳座3827d之间，四号耳座

3827d焊接在L型支座3827e上，L型支座3827e焊接在夹持手3823的背部，当两个夹持支链

382夹持多个电芯完毕之后，为了防止转动过程中电芯从两侧的空间掉出，此时两个夹持支

链382上的四个封闭锁紧机构3827开始工作，封闭锁紧机构3827上的二号液压缸3827c开始

工作，二号液压缸3827c通过三号耳座3827b带动锁紧板3827a在夹持手3823上转动，当四个

封闭锁紧机构3827上的四个锁紧板3827a将电芯锁紧在两个夹持手3823之间，锁紧效果好，

防止了抓取转动过程中电芯从两侧掉出的现象，多个电芯可以同时快速抓取，抓取速度快，

抓取时间短。工作时，首先将机械手38旋转至电芯指定安放位置，四个驱动机构33同时开始

工作，驱动机构33上的驱动电机332带动驱动齿轮333转动，四个驱动机构33上的四个驱动

齿轮333从四个方向均匀稳定的带动内齿条34转动，内齿条34带动旋转环35在两个固定支

撑机构36之间进行稳定同步转动，旋转环35通过两根夹持支柱37带动机械手38稳定环形转

动至电芯指定安放位置，然后机械手38上的两个夹持支链382开始工作，两个夹持支链382

上的两个一号液压缸3825带动两个夹持手3823往内相向进行电芯抓取动作，当电芯抓取完

毕之后两个夹持支链382上的四个封闭锁紧机构3827开始工作，封闭锁紧机构3827上的二

号液压缸3827c开始工作，二号液压缸3827c通过三号耳座3827b带动锁紧板3827a在夹持手

3823上转动，当四个封闭锁紧机构3827上的四个锁紧板3827a将电芯锁紧在两个夹持手

3823之间防止了抓取转动过程中电芯从两侧掉出的现象，然后四个驱动机构33再次开始工

作带动机械手38旋转至指定投料位置，机械手38开始往外相向投放抓取的电芯至指定投料

位置，实现了锂电池电芯的环形高效率快速抓取功能，具有抓取速度快、抓取时间短、多个

电芯快速抓取和抓取效率高等优点。

[0027] 所述夹持手3823下端设置有间隔均匀的夹持爪3823a，夹持爪3823a从上往下的厚

度依次均匀减小，夹持爪3823a采用这种厚度设置，使得夹持爪3823a末端最小厚度处的抓

取力比较集中，抓取效果好。
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[0028] 所述电芯输送装置4包括安装在底板1上的输送支板41，所述输送支板41的下端右

侧对称安装有四根输送支柱42，四根输送支柱42之间焊接有输料斗43，输料斗43作为电芯

的进料斗，四根输送支柱42起到均匀支撑输料斗43的作用，输料斗43为四边下端往内倾斜

的四锥形结构，输料斗43采用这种往内倾斜的四锥形结构可以使得电芯放入输料斗43之后

借助重力自己往下滚动至底部，且又尽可能的增大了输料斗43中对电芯的容量，输料斗43

的四个侧壁上分别设置有四个输料开口，四个输料开口的边缘上分别设置有四个引料机构

44，输料斗43的底部下端均匀设置有三个出料口，三个出料口的下端分别连接有三个方型

出料管45，四个引料机构44分别对输料斗43四个侧壁方向进行辅助引料，由于输料斗43中

的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现象，而本发明通过四个引料机构44从四个方向对

电芯的辅助引料，使得电芯纠正回位进入到三个出料口的三个方型出料管45中流出；所述

引料机构44包括焊接在输料斗43侧壁上的两对引料耳441，每个引料耳441之间均安装有一

个输料辊442，两对引料耳441的两个输送辊442之间安装有引料带443，引料带443的内壁表

面与输料斗43对应内壁表面平齐，位于输料斗43上端的输送辊442上通过联轴器安装有引

料电机444，引料电机444通过电机座安装在输料斗43侧壁上，引料电机444通过两个输送辊

442带动引料带443转动，由于引料带443的内壁表面与输料斗43对应内壁表面平齐，从而通

过引料带443带动输料斗43内的电芯辅助引料往下运动；所述输送支板41的下端两侧对称

安装有两对输送支耳46，每对输送支耳46上通过轴承均安装有一个传动辊47，两对输送支

耳46的两个传动辊47之间安装有输送带48；位于输送支板41左侧的传动辊47前端通过联轴

器安装有输送电机49，输送电机49通过电机座安装在电机板410上，电机板410的焊接在对

应输送支耳46上，输送电机49通过两个传动辊47带动输送带48转动；所述输送带48外壁上

均匀设置有电芯卡台411，相邻两个电芯卡台411之间均设置有一个导引架412，导引架412

为两端延伸到相邻两个电芯卡台411上的拱形结构，且每个导引架412下端都通过均匀设置

的导引支柱413安装在输送带48上，导引架412采用这种拱形结构使得电芯从方型出料管45

流出掉落至导引架412时，可以借助导引架412两端延伸到相邻两个电芯卡台411的结构将

电芯导引至电芯卡台411内；所述输送支板41的两端对称安装有两个推正机构414，且两个

推正机构414正好位于输送带48的两侧；所述推正机构414包括焊接在输送支板41上的推正

支板4141，推正支板4141的内壁上对称安装有两个三号液压缸4142，两个三号液压缸4142

的中部固定安装在支撑架板4143上，支撑架板4143焊接在推正支板4141内壁上，支撑架板

4143起到固定支撑两个三号液压缸4142的作用，所述两个三号液压缸4142的顶端通过两个

法兰安装有推板4144，推板4144的下端面位置高于输送带48的上表面，由于输送带48在工

作过程中可能存在抖动状况从而导致电芯在输送带48向两边偏移，此时两个推正机构414

上的三号液压缸4142同时开始工作，三号液压缸4142通过法兰带动推板4144来回运动，推

板4144推动偏移的电芯至电芯卡台411的正确安放位置，从而实现了自动校正电芯偏移位

置的功能。工作时，当所需传输的电芯放入到输料斗43之后，输料斗43采用下端往内倾斜的

四锥形结构可以使得电芯放入输料斗43之后借助重力自己往下滚动至底部，由于输料斗43

中的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现象，此时四个引料机构44上的引料电机444同

时开始工作，引料电机444通过两个输送辊442带动引料带443转动，由于引料带443的内壁

表面与输料斗43对应内壁表面平齐，从而通过引料带443带动输料斗43内的电芯辅助引料

往下运动，使得电芯纠正回位进入到三个出料口的三个方型出料管45中流出至电芯卡台
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411或者导引架412上，由于导引架412采用拱形结构使得电芯从方型出料管45流出掉落至

导引架412时，可以借助导引架412两端延伸到相邻两个电芯卡台411的结构将电芯导引至

电芯卡台411内，此时输送电机49，输送电机49通过两个传动辊47带动输送带48转动，由于

输送带48在工作过程中可能存在抖动状况从而导致电芯在输送带48向两边偏移，此时两个

推正机构414上的三号液压缸4142同时开始工作，三号液压缸4142通过法兰带动推板4144

来回运动，推板4144推动偏移的电芯至电芯卡台411的正确安放位置，从而实现了自动校正

电芯偏移位置的功能，电芯位置校正之后继续进行稳定传输至左侧收集即可，实现了锂电

池电芯的连续批量校正快速传输功能，多个电芯同时放入到输送带48上输送，具有传输速

度快、传输时间短、可自动校正电芯偏移位置和传输效率高等优点。

[0029] 所述电芯卡台411中部设有U型固定口，U型固定口的位置用于安放所需输送的电

芯，U型固定口的两个侧壁分别与相邻两个导引架412外壁相对应，使得从导引架412上导引

下来的电芯正好可以进入到U型固定口中进行安放，工作效率高。

[0030] 本发明使用时，首先通过四个万向轮2将本发明移动至所需电芯加工位置，然后电

芯抓取装置3开始工作将机械手38旋转至电芯指定安放位置，四个驱动机构33同时开始工

作，驱动机构33上的驱动电机332带动驱动齿轮333转动，四个驱动机构33上的四个驱动齿

轮333从四个方向均匀稳定的带动内齿条34转动，内齿条34带动旋转环35在两个固定支撑

机构36之间进行稳定同步转动，旋转环35通过两根夹持支柱37带动机械手38稳定环形转动

至电芯指定安放位置，然后机械手38上的两个夹持支链382开始工作，两个夹持支链382上

的两个一号液压缸3825带动两个夹持手3823往内相向进行电芯抓取动作，当电芯抓取完毕

之后两个夹持支链382上的四个封闭锁紧机构3827开始工作，封闭锁紧机构3827上的二号

液压缸3827c开始工作，二号液压缸3827c通过三号耳座3827b带动锁紧板3827a在夹持手

3823上转动，当四个封闭锁紧机构3827上的四个锁紧板3827a将电芯锁紧在两个夹持手

3823之间防止了抓取转动过程中电芯从两侧掉出的现象，然后四个驱动机构33再次开始工

作带动机械手38旋转至输料斗43上方，机械手38开始往外相向将抓取的电芯投放至输料斗

43中，本发明中输料斗43采用下端往内倾斜的四锥形结构可以使得电芯放入输料斗43之后

借助重力自己往下滚动至底部，由于输料斗43中的电芯有可能错位安放从而导致堵死的现

象，此时四个引料机构44上的引料电机444同时开始工作，引料电机444通过两个输送辊442

带动引料带443转动，由于引料带443的内壁表面与输料斗43对应内壁表面平齐，从而通过

引料带443带动输料斗43内的电芯辅助引料往下运动，使得电芯纠正回位进入到三个出料

口的三个方型出料管45中流出至电芯卡台411或者导引架412上，由于导引架412采用拱形

结构使得电芯从方型出料管45流出掉落至导引架412时，可以借助导引架412两端延伸到相

邻两个电芯卡台411的结构将电芯导引至电芯卡台411内，此时输送电机49开始工作，输送

电机49通过两个传动辊47带动输送带48转动，由于输送带48在工作过程中可能存在抖动状

况从而导致电芯在输送带48向两边偏移，此时两个推正机构414上的三号液压缸4142同时

开始工作，三号液压缸4142通过法兰带动推板4144来回运动，推板4144推动偏移的电芯至

电芯卡台411的正确安放位置，从而实现了自动校正电芯偏移位置的功能，电芯位置校正之

后继续进行稳定传输至左侧收集即可，实现了锂电池电芯的环形高效率快速抓取和连续批

量校正快速传输功能，操作简便，工作效率高，解决了锂电池电芯抓取工艺和电芯输送工艺

存在的操作复杂、抓取速度慢、抓取时间长、需要依次单个缓慢抓取、抓取效率低下、传输速

说　明　书 8/9 页

11

CN 108190496 B

11



度慢、传输时间长、传输效率低下、需要人工校正电芯位置和工作效率低下等难题,达到了

目的。

[0031] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和优点。本行业的技术人员应该

了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中的描述的只是说明本发明的

原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改

进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物

界定。

说　明　书 9/9 页

12

CN 108190496 B

12



图1

说　明　书　附　图 1/8 页

13

CN 108190496 B

13



图2

说　明　书　附　图 2/8 页

14

CN 108190496 B

14



图3

说　明　书　附　图 3/8 页

15

CN 108190496 B

15



图4

说　明　书　附　图 4/8 页

16

CN 108190496 B

16



图5

说　明　书　附　图 5/8 页

17

CN 108190496 B

17



图6

说　明　书　附　图 6/8 页

18

CN 108190496 B

18



图7

说　明　书　附　图 7/8 页

19

CN 108190496 B

19



图8

说　明　书　附　图 8/8 页

20

CN 108190496 B

20


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010
	DES00011
	DES00012

	DRA
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019
	DRA00020


