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本发明公开了一种锂离子电池伺服夹板装

置，包含：一底座；平行于底座设置的上盖板；可

拆卸连接所述底座和上盖板的若干支撑柱；放置

于所述底座中心的自动化夹板，所述自动化夹板

上表面设有一压力传感器；带有机械臂的伺服加

载电机，所述伺服加载电机驱动机械臂与所述压

力传感器相接触；其中，所述自动化夹板包含：上

夹板、下夹板、锁定板，锂离子电池夹持于所述上

夹板和下夹板之间后，所述锁定板将上夹板、锂

离子电池、下夹板进行锁定，所述上夹板和下夹

板的四个角均设有定位孔。所述锂离子电池伺服

夹板装置可实现锂离子电池夹板安装过程中实

现定量化力学加载，保证受力的均匀性。
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1.一种锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，包含：

一底座；

平行于底座设置的上盖板；

可拆卸连接所述底座和上盖板的若干支撑柱；

放置于所述底座中心的自动化夹板，所述自动化夹板上表面设有一压力传感器；

带有机械臂的伺服加载电机，所述伺服加载电机驱动机械臂与所述压力传感器相接

触；

其中，所述自动化夹板包含：上夹板、下夹板、锁定板，锂离子电池夹持于所述上夹板和

下夹板之间后，所述锁定板将上夹板、锂离子电池、下夹板进行锁定，所述上夹板和下夹板

的四个角均设有定位孔。

2.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述底座上的中心位置

还设有一导向支架，所述导向支架的四个角均设有四个导向柱，用于放置所述自动化夹板。

3.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述压力传感器和所述

自动化夹板上表面之间还设有一压板。

4.如权利要求3所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述压板的材质为铝合

金。

5.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述上夹板和所述自动

化夹板之间设有缓冲板，所述下夹板和所述自动化夹板之间设有缓冲板。

6.如权利要求5所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述缓冲板的材质为氧

化铝气凝胶。

7.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述上夹板与锁定板上

均设有相互啮合的限位结构、所述下夹板与锁定板上均设有相互啮合的限位结构。

8.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述锁定板对称设有2

个。

9.如权利要求1所述的锂离子电池伺服夹板装置，其特征在于，所述支撑柱的顶部设有

螺纹结构，所述螺纹结构通过与螺母螺纹连接将所述上盖板和所述底座拆卸连接。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 116148506 A

2



一种锂离子电池伺服夹板装置

技术领域

[0001] 本发明涉及锂离子电池测试设备技术领域，具体涉及一种锂离子电池伺服夹板装

置。

背景技术

[0002] 锂离子电池已经广泛应用到国民经济的各个方面，锂离子电池在循环过程中具有

膨胀的特性，尤其是软包锂离子电池没有外界约束，循环过程接近自由膨胀，过大的膨胀会

导致电池内部接触减弱，阻抗增加影响电池性能。在测试过程中电池往往采用夹板形式约

束电池的膨胀，但是目前电池夹板结构多采用螺栓紧固，操作过程复杂并且无法保证夹板

平行加载，导致电池存在受力不均匀的问题。同时研究表明，电池过大的夹板压力对电池性

能会造成损害，引起电池阻抗增加和内部析锂。

[0003] 因此，亟需一种锂离子电池伺服夹板装置，可以保证锂离子电池夹板安装过程中

可以定量化力加载，并且可以夹板平行加载，保证锂离子电池的循环性能。

发明内容

[0004] 本发明的目的是克服现有锂离子电池测试过程中由于上下夹板无法平行加载导

致电池受力不均，从而引起锂离子电池循环性能的缺陷。

[0005] 为了达到上述目的，本发明提供了一种锂离子电池伺服夹板装置，包含一底座；平

行于底座设置的上盖板；可拆卸连接所述底座和上盖板的若干支撑柱；放置于所述底座中

心的自动化夹板，所述自动化夹板上表面设有一压力传感器；带有机械臂的伺服加载电机，

所述伺服加载电机驱动机械臂与所述压力传感器相接触；其中，所述自动化夹板包含：上夹

板、下夹板、锁定板，锂离子电池夹持于所述上夹板和下夹板之间后，所述锁定板将上夹板、

锂离子电池、下夹板进行锁定，所述上夹板和下夹板的四个角均设有定位孔。

[0006] 较佳地，所述底座上的中心位置还设有一导向支架，所述导向支架的四个角均设

有四个导向柱，用于放置所述自动化夹板。

[0007] 较佳地，所述压力传感器和所述自动化夹板上表面之间还设有一压板。

[0008] 较佳地，所述压板的材质为铝合金。

[0009] 较佳地，所述上夹板和所述自动化夹板之间设有缓冲板，所述下夹板和所述自动

化夹板之间设有缓冲板。

[0010] 较佳地，所述缓冲板的材质为氧化铝气凝胶。

[0011] 较佳地，所述上夹板与锁定板上均设有相互啮合的限位结构、所述下夹板与锁定

板上均设有相互啮合的限位结构。

[0012] 较佳地，所述锁定板对称设有2个。

[0013] 较佳地，所述支撑柱的顶部设有螺纹结构，所述螺纹结构通过与螺母螺纹连接将

所述上盖板和所述底座拆卸连接。

[0014] 本发明的有益效果：
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[0015] (1)自动化夹板代替传统的手动夹板，通过伺服电机实现定量化加压，可以实现软

包锂离子电池定量化上夹板能力；

[0016] (2)自动化夹板实现锂离子电池夹板快速固定，克服现有夹板效率低下，无法定量

化加载的弊端，大大提升电池上夹板效率和标准化水平。

附图说明

[0017] 图1为锂离子电池伺服夹板装置整体示意图。

[0018] 图2为图1自动化夹板结构的爆炸图。

[0019] 其中，1‑伺服加载电机，2‑上盖板，3‑支撑柱，4‑压力传感器，5‑压板，6‑自动化夹

板，61‑上夹板，62‑缓冲板，63‑软包锂离子电池，64‑锁定板，65‑下夹板，66‑导向支架，7‑底

座。

具体实施方式

[0020] 以下结合附图和实施例对本发明的技术方案做进一步的说明。

[0021] 本发明所提出的一种锂离子电池伺服夹板装置，包含底座、平行于底座设置的上

盖板、可拆卸连接所述底座和上盖板的支撑柱、放置于所述底座中心的自动化夹板，所述自

动化夹板上表面设有一压力传感器、带有机械臂的伺服加载电机，所述伺服加载电机驱动

机械臂与所述压力传感器相接触。

[0022] 如图1所示，为了实现定量化力加载，本发明的伺服加载电机1穿设于所述上盖板2

的中心，所述底座7与所述上盖板2平行设置，所述底座7的四个角均设有四个相同的支撑柱

3，所述上盖板2的四个角均有定位孔，用于穿过所述的支撑柱3。为了便于所述上盖板2和所

述底座7可拆卸连接，所述支撑柱3的顶部设有螺纹结构，所述支撑柱3穿过上盖板2的定位

孔，与螺母螺纹连接，用于将底座7与上盖板2固定连接。可以理解的是，所述伺服加载电机1

也可不穿设于所述上盖板的中心，只需保证伺服加载电机1的机械臂能够与压力传感器相

接触，当伺服加载电机1开始工作时，伺服加载电机1驱动机械臂垂直加压即可。本实施例中

所采用的伺服加载电机为市售产品，型号选择交流伺服电机(海杰嘉创110ST‑M06030)。

[0023] 所述自动化夹板6设于所述底座7的中心，所述自动化夹板6的上表面设有一压板

5，压板5采用铝合金材质，其作用是分散伺服加载电机1施加的压力，避免下面的电池自动

化夹板发生弯曲变形。所述压板5上表面设有一压力传感器4，所述伺服加载电机1的机械臂

与所述压力传感器4相接触，以实现当伺服加载电机1开始加压时，对电池自动化夹板可以

加压至舒适状态。所述底座7上还设有一导向支架66，所述导向支架的四个角均设有四个导

向柱，用于放置所述自动化夹板6，防止自动化夹板刚性结构对软包锂离子电池带来的过度

挤压。

[0024] 如图2所示，为了更快速实现软包锂离子电池上夹板，所述夹板为自动化夹板6。所

述自动化夹板6包含上夹板61、下夹板65、将所述上夹板61和下夹板65进行固定的锁定板

64，所述上夹板61、下夹板65的四个角均设有定位孔，用于导向柱的穿入。在使用时，将软包

锂离子电池放置在自动化夹板6中央，由上夹板61和下夹板65夹紧，也可以在上夹板61和电

池之间或者下夹板65和电池之间设置缓冲板62，所述缓冲板62为氧化铝气凝胶材质，可以

确保电池均匀受力，同时氧化铝气凝胶还具有防火能力，所述缓冲板62可具有不同层数，具
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有很好的弹性变形能力，所述缓冲板62可以保证电池处于初始压力水平保持不变。所述锁

定板64与上夹板61、下夹板65具有相对应的半圆形配合结构，半圆形配合结构就是在导向

柱上方设计的圆角，方便所述上夹板61和所述下夹板65套入导向柱中，也可设计成半球形

结构，可以保证夹紧状态的上夹板61、下夹板65始终处于平行状态，保证电池的均匀受力。

[0025] 本发明的工作原理：将软包锂离子电池放置在自动化夹板中央位置，用上夹板和

下夹板分别夹住，分别在上夹板和电池之间、下夹板和电池之间放置一层水凝胶缓冲层，将

装有电池后的自动化夹板放置于导向支架上，即自动化夹板的四个角分别与导向支架的四

个角对齐。开启伺服加载电机，根据压力传感器的显示，该伺服加载电机的机械臂对压力传

感器精确施加压力，压力传感器将该压力通过压板传导到自动化夹板，实现对待测锂离子

电池施加法向压力，进行定量化的力加载。压力传感器可实时监测施加的压力。以控制压力

阈值，当伺服加载电机的机械臂施加压力状态达到设定的阈值之后，伺服加载电机的机械

臂控制加压板位置不变，此时上夹板和下夹板两侧的锁定板可以快速推入，上夹板、下夹板

分别与两侧的锁定板相互啮合进行限位，达到固定上夹板和下夹板的效果，锁定板可以保

证夹紧状态的上夹板、下夹板始终处于平行状态，保证电池均匀受力。

[0026] 本发明所提出的一种锂离子电池伺服夹板装置，通过将伺服加载电机和自动化夹

板一体化设计，可以实现锂离子电池夹板安装过程中实现定量化力学加载，保证锂离子电

池夹板安装时处于舒适应力状态，大大节约了夹板安装时间。自动化夹板中的锁定板可以

保证电池处于平行受力状态，提升锂离子电池夹板测试过程中的一致性，有效解决了电池

夹板不平行所带来的电池性能问题和安全性问题。

[0027] 尽管本发明的内容已经通过上述优选实施例作了详细介绍，但应当认识到上述的

描述不应被认为是对本发明的限制。在本领域技术人员阅读了上述内容后，对于本发明的

多种修改和替代都将是显而易见的。因此，本发明的保护范围应由所附的权利要求来限定。
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图1

图2
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