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(57)摘要

本发明涉及到一种锂电池入壳系统，包括爪

嵌和铝壳；所述铝壳与钳爪夹紧连接，所述钳爪

与旋转控制器控制连接，所述钳爪将铝壳推入吸

尘工位处，所述钳爪再将铝壳推入入壳工位处，

所述入壳工位通过对位套与铝壳套合，所述铝壳

套合前端的装有推板，所述推板通过保持架与电

芯推顶连接，所述电芯通过Mylar膜与铝壳套合。

本发明一体化成型的多工位技术能够快速的批

量的锂电池进行有效的生产。在生产过程中，部

分工位能够快速有效的对锂电池的质量做出检

测，同时以高效率的方式将劣质和优质的锂电池

做流道划分。
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1.一种锂电池入壳系统，包括爪嵌和铝壳；其特征是：所述铝壳(1‑3)与钳爪(1‑2)夹紧

连接，所述钳爪(1‑2)与旋转控制器(1‑1)控制连接，所述钳爪(1‑2)将铝壳(1‑3)推入吸尘

工位(3)处，所述钳爪(1‑2)再将铝壳(1‑3)推入入壳工位(4)处，所述入壳工位(4)通过对位

套(4‑3)与铝壳(1‑3)套合，所述铝壳(1‑3)套合前端的装有推板(4‑1)，所述推板(4‑1)通过

保持架(4‑2)与电芯(4‑4)推顶连接，所述电芯(4‑4)通过Mylar膜(4‑5)与铝壳(1‑3)套合，

所述钳爪(1‑2)再将铝壳(1‑3)推入通电检测工位(5)处，所述通电检测工位(5)包括运动板

(5‑1)，所述运动板(5‑1)的滑轨(5‑3)上装有移动电表箱(5‑4)，所述移动电表箱(5‑4)上的

检测探针(5‑2)与保持架(4‑2)上的正负极检测接触，所述钳爪(1‑2)再将铝壳(1‑3)推入激

光焊接装置(7)的焊接端口处，所述钳爪(1‑2)再将铝壳(1‑3)推入壳外尺寸检测工位(6)

处，所述壳外尺寸检测工位(6)包括CCD检测摆放台(6‑3)，所述CCD检测摆放台(6‑3)与铝壳

(1‑3)限位连接，所述CCD检测摆放台(6‑3)顶端的CCD检测探头(6‑1)透过对位孔(6‑2)与铝

壳(1‑3)的焊接处相对应，在CCD检测完成后，对所述铝壳(1‑3)进行电路检测，以防止铝壳

(1‑3)与保持架(4‑2)的连接不稳定。

2.根据权利要求1所述的锂电池入壳系统，其特征是：所述吸尘工位包括吸尘方管(3‑

2)，吸尘方管(3‑2)通过橡胶接口(3‑1)与铝壳(1‑3)密封接触，所述吸尘方管(3‑2)底部装

有涡轮风机(3‑3)，所述涡轮风机(3‑3)外端套有排风壳(3‑4)。
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锂电池入壳系统

技术领域

[0001] 本发明涉及锂电池生产系统，特别是一种锂电池入壳系统。

背景技术

[0002] 锂电池在生产和组装的过程中，需要经过严谨的检测和封装过程。锂电池入壳系

统则是一种锂电池入壳检测和封装的一体化成型系统。

[0003] 中华人民共和国国家知识产权局公布了一项关于锂电池入壳的发明，该发明的授

权公众号为：CN  107093762  A。包括升降装置、横杆、电池夹具、软垫层、固定板、压力传感

器、动力机构，固定板与软垫层活动连接，软垫层设在固定板的上面，固定板通过压力传感

器与动力机构连接，压力传感器设于固定板与动力机构的中间，固定板的顶部与升降装置

固定连接，升降装置与固定板活动连接，升降装置连接于横杆，横杆与升降装置相互垂直，

横杆与软垫层相互平行，横杆上设有电池夹具，电池夹具设在横杆底部。

发明内容

[0004] 本发明需要解决的技术问题是，提供了一种一体化生产和生产效率高的锂电池入

壳系统。

[0005] 为解决上述的技术问题，本发明提供了一种锂电池入壳系统，包括爪嵌和铝壳；所

述铝壳与钳爪夹紧连接，所述钳爪与旋转控制器控制连接，所述钳爪将铝壳推入吸尘工位

处，所述钳爪再将铝壳推入入壳工位处，所述入壳工位通过对位套与铝壳套合，所述铝壳套

合前端的装有推板，所述推板通过保持架与电芯推顶连接，所述电芯通过Mylar膜与铝壳套

合。

[0006] 进一步，所述吸尘工位包括吸尘方管，吸尘方管通过橡胶接口与铝壳密封接触，所

述吸尘方管底部装有涡轮风机，所述涡轮风机外端套有排风壳。

[0007] 更进一步，所述钳爪再将铝壳推入通电检测工位处，所述通电检测工位包括运动

板，所述运动板的滑轨上装有移动电表箱，所述移动电表箱上的检测探针与保持架上的正

负极检测接触。

[0008] 更进一步，所述钳爪再将铝壳推入激光焊接装置的焊接端口处。

[0009] 更进一步，所述钳爪再将铝壳推入壳外尺寸检测工位处，所述壳外尺寸检测工位

包括CCD检测摆放台，所述CCD检测摆放台与铝壳限位连接，所述CCD检测摆放台顶端的CCD

检测探头透过对位孔与铝壳的焊接处相对应。

[0010] 采用上述结构后，本发明锂电池入壳系统与现有技术相比较，从结构上来看，本发

明一体化成型的多工位技术能够快速的批量的锂电池进行有效的生产。在生产过程中，部

分工位能够快速有效的对锂电池的质量做出检测，同时以高效率的方式将劣质和优质的锂

电池做流道划分。
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附图说明

[0011] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步详细的说明。

[0012] 图1为本发明夹取工位的结构示意图。

[0013] 图2为本发明吸尘工位的结构示意图。

[0014] 图3为本发明入壳工位的结构示意图。

[0015] 图4为本发明通电检测工位的结构示意图。

[0016] 图5为本发明壳外尺寸检测工位的结构示意图。

[0017] 图6为本发明激光焊接装置的结构示意图。

[0018] 图7为本发明锂电池入壳系统的结构示意图。

[0019] 图中：1‑1为旋转控制器、1‑2为钳爪、1‑3为涡轮风机、3为吸尘工位、3‑1为橡胶接

口、3‑2为吸尘方管、3‑3为涡轮风机、3‑4为排风壳、4为入壳工位、4‑1为推板、4‑2为保持架、

4‑3为对位套、4‑4为电芯、4‑5为Mylar膜、5为通电检测工位、5‑1为运动板、5‑2为检测探针、

5‑3为滑轨、5‑4为移动电表箱、6为壳外尺寸检测工位、6‑1为CCD检测探头、6‑2为对位孔、6‑

3为CCD检测摆放台。

具体实施方式

[0020] 如图1、图3和图7所示，一种锂电池入壳系统，包括爪嵌和铝壳；所述铝壳1‑3与钳

爪1‑2夹紧连接，所述钳爪1‑2与旋转控制器1‑1控制连接，所述钳爪1‑2将铝壳1‑3推入吸尘

工位3处，所述钳爪1‑2再将铝壳1‑3推入入壳工位4处，所述入壳工位4通过对位套4‑3与铝

壳1‑3套合，所述铝壳1‑3套合前端的装有推板4‑1，所述推板4‑1通过保持架4‑2与电芯4‑4

推顶连接，所述电芯4‑4通过Mylar膜4‑5与铝壳1‑3套合。其中，本发明首先将准备好的铝壳

1‑3通过钳爪1‑2运输到吸尘工位3处做除尘处理。确保锂电池在安装过程中不会收到灰尘

的污染而造成锂电池的报废处理。除尘工序完成后，将空的铝壳1‑3运输到入壳工位4处。入

壳工位4将装有保持架4‑2的电芯4‑1通过推板4‑1推入铝壳1‑3内。在推顶的过程中为了防

止电芯4‑1被金属制的铝壳1‑3刮伤，在所述电芯的表面热焊了一层Mylar膜4‑5。最终将电

芯4‑4安装至铝壳1‑3内部。

[0021] 如图2所示，所述吸尘工位包括吸尘方管3‑2，吸尘方管3‑2通过橡胶接口3‑1与铝

壳1‑3密封接触，所述吸尘方管3‑2底部装有涡轮风机3‑3，所述涡轮风机3‑3外端套有排风

壳3‑4。其中，在吸尘过程中，利用涡轮风机3‑3可以快速有效的将残留在铝壳1‑3内壁上的

杂质和金属碎屑吸出并存入垃圾箱中，防止二次污染。

[0022] 如图4所示，所述钳爪1‑2再将铝壳1‑3推入通电检测工位5处，所述通电检测工位5

包括运动板5‑1，所述运动板5‑1的滑轨5‑3上装有移动电表箱5‑4，所述移动电表箱5‑4上的

检测探针5‑2与保持架4‑2上的正负极检测接触。其中，为了检测安装完电芯4‑1的锂电池，

将所述保持架4‑2上的正负极通过检测探针5‑2进行电路检测。如果检测出现异常，则会被

送入NG流道内。

[0023] 如图6所示，所述钳爪1‑2再将铝壳1‑3推入激光焊接装置7的焊接端口处。其中，通

过电路检测的锂电池需要完成封装才能够进行下一步处理，所以将带有电芯4‑1的铝壳1‑3

送入激光焊接装置7内进行激光焊接。激光焊接时，首先将周边进行焊接，其次再焊接中间

部分，这样可以有效的防止焊接的过程中出现外壳漏气的现象。
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[0024] 如图5所示，所述钳爪1‑2再将铝壳1‑3推入壳外尺寸检测工位6处，所述壳外尺寸

检测工位6包括CCD检测摆放台6‑3，所述CCD检测摆放台6‑3与铝壳1‑3限位连接，所述CCD检

测摆放台6‑3顶端的CCD检测探头6‑1透过对位孔6‑2与铝壳1‑3的焊接处相对应。其中，最终

焊接完成之后还需要对铝壳1‑3做外观尺寸的检测，将铝壳1‑3推入壳外尺寸检测工位6处，

并且进行边角尺寸的检测，最终分出优劣，并完成成品的收集。

[0025] 在CCD检测完成后，还需要对铝壳1‑3进行电路检测，以防止铝壳1‑3与保持架4‑2

的连接不稳定。

[0026] 综上，本发明一体化成型的多工位技术能够快速的批量的锂电池进行有效的生

产。在生产过程中，部分工位能够快速有效的对锂电池的质量做出检测，同时以高效率的方

式将劣质和优质的锂电池做流道划分。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7
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