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本发明公开了一种可调宽度消除余酸的滚

酸装置，包括中间留有生极板滚压穿过的上滚压

辊和下滚压辊，上下滚压辊外表面包覆有4-6层

耐酸辊筒布，上滚压辊上方设有淋酸装置，所述

下滚压辊由表面设有轴向防滑凸条的圆柱形滚

筒和多个内壁设凹槽的圆环组成，圆环组合成与

待滚压生极板长度等宽的滚压环，通过凹槽与凸

条配合将滚压环套装在滚筒上，凸条上间距设有

多个凹陷槽，辊筒布包裹在滚压环外表面，两端

部用布条将滚压环两端余出的辊筒布捆紧扎实

在滚筒凸条上凹陷槽内。本发明滚压中多余的稀

硫酸溶液沿着滚压环两端流淌掉，不会再溢流到

滚压后的生极板表面，保证其表面酸液均匀，且

下滚压辊宽度可调，一辊多用。
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1.一种可调宽度消除余酸的滚酸装置，包括中间留有生极板（4）滚压穿过的上滚压辊

（13）和下滚压辊（9），上下滚压辊外表面包覆有4-6层耐酸辊筒布（2），上滚压辊（13）上方设

有淋酸装置，其特征在于：所述下滚压辊(9)由表面设有轴向防滑凸条(6)的圆柱形滚筒

（17）和多个内壁设凹槽（8）的圆环（19）组成，圆环（19）组合成与待滚压生极板长度等宽的

滚压环，通过凹槽（8）与凸条（6）配合将滚压环套装在滚筒（17）上，凸条（6）上间距设有多个

凹陷槽（15），辊筒布（2）包裹在滚压环外表面，两端部用布条将滚压环两端余出的辊筒布捆

紧扎实在滚筒凸条上凹陷槽（15）内。

2.根据权利要求1所述的一种可调宽度消除余酸的滚酸装置，其特征在于：所述淋酸装

置包括一根与上滚压辊平行设置的淋酸直管（12），淋酸直管（12）前端与输酸管连接，其下

壁均匀间隔排设多个淋酸孔（10），根据待滚压生极板长度，两端淋酸孔（10）配设插堵锥形

塑料条（11）。

3.根据权利要求2所述的一种可调宽度消除余酸的滚酸装置，其特征在于：所述淋酸直

管（12）前端配有与输酸管连接的电磁阀（1），电磁阀（1）接入前道工序涂片机控制柜中与涂

片机联动。

4.根据权利要求1所述的一种可调宽度消除余酸的滚酸装置，其特征在于：上滚压辊

（13）两端轴头（14）分别穿设在竖向固定丝杆（5）上，轴头（14）顶面或底面旋装有调整螺母

（3）。
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一种可调宽度消除余酸的滚酸装置

技术领域

[0001] 本发明涉及铅酸蓄电池生产领域，更具体地说，它涉及一种可调宽度消除余酸的

滚酸装置。

背景技术

[0002] 铅酸蓄电池生极板涂片过程中，生极板淋酸滚压是制造过程不可缺少的环节，采

用淋酸滚压既能保证板栅和铅膏结合得更好，生极板表面达到平整，又能保证生极板表面

干燥后铅膏表面不产生裂纹，生极板在收板挂架时不粘连，以及保持后续操作中极板强度。

通常采用富液淋酸滚压方式，滚压时在滚压辊上淋酸，通过滚压和表干使生极板表面形成

一层不易粘连、阻止裂纹且提高强度的硫酸铅层。

[0003] 淋酸滚压虽然有上述优点，但也存在以下缺点：

一、淋酸滚压在稀硫酸富液淋洒情况下滚压，生极板表面的稀硫酸经上下滚辊滚压，由

于生极板两端上下滚压辊之间余出的缝隙，溢流至滚压后生极板两端的表面，造成生极板

两端不同程度的表面酸液富余。由此带来的生极板滚压后的表面酸液不均产生后序系列问

题。（1）生极板表面酸液较多，表面干燥时烘窑温度较高，能耗偏高，而酸液较少的部位铅膏

表面失水过多，会导致生极板铅膏表面出现裂纹，表干面铅膏与内部铅膏结合不牢，造成表

面浮粉偏多，对后续生产和电池的使用寿命都有较严重的影响；（2）生极板滚压后的表面酸

液滚压不均，在后续的固化干燥阶段失水速度不同，其各部位铅膏强度也不相同，酸液较多

之处铅膏的落地跌落强度较差；（3）滚压不均酸液较多之处固化干燥后表面硫酸铅层比较

厚，装配电池充电化成后硫酸铅难以转化，易出现正极板表面白斑过多或过厚现象；（4）边

框区域余酸较多，表干后硫酸铅层厚薄不均，将导致内化电池化成后开路电压差别大，给后

续的电池配组带来影响，降低了配组合格率，回充电池也增多，导致充电费用增多，制造成

本增大。

二、现行使用的淋酸滚压装置宽度不可调整，对于多种长度尺寸的生极板需频繁更换

辊筒。

发明内容

[0004] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的在于提供一种解决上述问题的一种可调

宽度消除余酸的滚酸装置，下滚压辊宽度可调，不仅一辊多用，且滚压环与极板长度一致，

多余的稀硫酸溶液沿着滚压环两端流淌掉，不会再溢流到滚压后的生极板表面，保证其表

面酸液均匀。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案：

一种可调宽度消除余酸的滚酸装置，包括中间留有生极板滚压穿过的上滚压辊和下滚

压辊，上下滚压辊外表面包覆有4-6层耐酸辊筒布，上滚压辊上方设有淋酸装置，所述下滚

压辊由表面设有轴向防滑凸条的圆柱形滚筒和多个内壁设凹槽的圆环组成，圆环组合成与

待滚压生极板长度等宽的滚压环，通过凹槽与凸条配合将滚压环套装在滚筒上，凸条上间

说　明　书 1/3 页

3

CN 109411697 A

3



距设有多个凹陷槽，辊筒布包裹在滚压环外表面，两端部用布条将滚压环两端余出的辊筒

布捆紧扎实在滚筒凸条上凹陷槽内。

[0006] 本发明进一步改进技术方案是，  所述淋酸装置包括一根与上滚压辊平行设置的

淋酸直管，淋酸直管前端与输酸管连接，其下壁均匀间隔排设多个淋酸孔，根据待滚压生极

板长度，两端淋酸孔配设插堵锥形塑料条。  超出生极板宽度部位的淋酸孔封堵，减少淋酸

浪费。

[0007] 本发明更进一步改进技术方案是，所述淋酸直管前端配有与输酸管连接的电磁

阀，电磁阀接入前道工序涂片机控制柜中与涂片机联动。淋酸与涂片机开停联动，既减少淋

酸的损失，又能减轻操作人员劳动强度。

[0008] 本发明再进一步改进技术方案是，上滚压辊两端轴头分别穿设在竖向固定丝杆

上，轴头顶面或底面旋装有调整螺母。旋转调整螺母，可调节滚压压力，致生极板表面稀酸

布纹清晰。

[0009] 本发明有益效果：

本发明上滚压辊由多个圆环根据生极板长度组合成滚压环，生极板两端的多余稀硫酸

溶液沿着滚压环两端流淌掉，不会再溢流到滚压后的生极板表面，使得生极板表面酸液均

匀，有利于后期表面干燥时烘窑温度降低，能耗减少，消除因酸液不均表干造成的极板浮粉

较多、强度不均、硫酸铅层厚薄不均等问题，提升电池质量。同时滚压环根据生极板长度组

合而成，一辊代替多个尺寸的辊筒，通用性强，只需组合后通过辊筒布两端扎实即可，减少

不同尺寸辊筒的频繁更换。

附图说明

[0010] 图1为本发明结构示意图。

具体实施方式

[0011] 如图1所示，本发明包括中间留有生极板4滚压穿过的上滚压辊13和下滚压辊9，上

下滚压辊外表面包覆有4-6层耐酸辊筒布2，上滚压辊13上方设有平行设置的淋酸直管12，

淋酸直管12前端配有与输酸管连接的电磁阀，电磁阀1接入前道工序涂片机控制柜中与涂

片机联动，淋酸直管12下壁均匀间隔排设多个淋酸孔10，根据待滚压生极板长度，两端淋酸

孔10配设插堵锥形塑料条11，减少滚压不同长度极板时淋酸浪费，上滚压辊13两端转动安

装在轴头14上，轴头14分别穿设在竖向固定丝杆5上，轴头14顶面旋装有调整螺母3，用于调

节上滚压辊与下滚压辊之间的间隙大小，改变滚压压力以使生极板表面滚压稀酸均匀与布

纹清晰。

[0012] 两侧的固定丝杆5底端固定在支架平板16上，支架平板16底面连接支架竖板18，所

述下滚压辊两端的筒轴活动穿装在支架竖板18上，穿出外端用下滚轴瓦7固定，下滚压辊9

由表面设有轴向防滑凸条6的圆柱形滚筒17和多个内壁设凹槽8的圆环19组成，圆环19组合

成与待滚压生极板长度等宽的滚压环，通过凹槽8与凸条6配合将滚压环套装在滚筒17上，

凸条6上间距设有多个凹陷槽15，辊筒布2包裹在滚压环外表面，两端部用布条将滚压环两

端余出的辊筒布捆紧扎实在滚筒凸条上凹陷槽15内，防止圆环在滚筒上轴向位移。

[0013] 涂片机开启开始涂片，淋酸装置电磁阀同时开启，稀硫酸通过淋酸直管上的淋酸

说　明　书 2/3 页

4

CN 109411697 A

4



孔洒到上滚压辊上，上下滚压辊上套设具有一定弹性和吸酸性的耐酸辊筒布，淋洒下的稀

硫酸部分吸收到辊筒布内，涂片机涂后的生极板通过输送带送至上下滚压辊之间的间隙

中，生极板在作为主动辊的上滚压辊的带动下从间隙间穿过，上下滚压辊对生极板表面进

行稀硫酸滚压，滚压时多余的稀硫酸从下滚压辊的滚压环两端流落到下方的收集槽中，不

会回流浸入滚压后生极板的两端面，稀硫酸均匀滚压在生极板表面。

[0014] 滚压前，可根据生极板长度组合滚压环宽度，并将辊筒布两端捆扎在相应位置的

凸条凹陷槽内，简单快速，减少不同尺寸辊筒的频繁更换，实现一辊多用。
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图1
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