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(57) 摘要

本发明的目的是提出一种切割质量高、实用

性强的电池极片激光切割装置。本发明的电池极

片激光切割装置包括控制单元和由激光发生器、

激光切割头组成的激光切割头系统，关键在于所

述激光切割头系统的下方设置有真空吸附装置，

所述激光切割头系统和真空吸附装置之间可相对

做水平方向的运动。在切割电池极片时，首先将电

池极片放置在真空吸附装置上，利用真空作用将

电池极片固定，然后按照设定程序来控制激光切

割头系统和真空吸附装置之间的相对运动，同时

控制激光切割头系统的工作，即可将电池极片切

割成所需形状。本发明的电池极片激光切割装置

结构简单，针对电池极片的特点做了针对性的设

计，使得电池极片的切割质量及效率更高。
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1. 一种电池极片激光切割装置，包括控制单元和由激光发生器、激光切割头组成的激

光切割头系统，其特征在于所述激光切割头系统的下方设置有真空吸附装置，所述激光切

割头系统和真空吸附装置之间可相对做水平方向的运动。

2.根据权利要求 1所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述真空吸附装置包括

一个密闭腔体及与腔体相通的真空发生器，所述腔体的顶面为设有复数个吸附通孔的平面

基板，所述基板沿电池极片的切割线设有内凹的避空槽。

3.根据权利要求 2所述的电池极片真空吸附装置，其特征在于所述避空槽的局部贯通

基板形成洞槽。

4.根据权利要求 1或 2或 3所述的电池极片激光切割装置，其特征在于该电池极片激

光切割装置包括左右支架和架设于左右支架上的前后支架，所述左右支架上设置有可沿左

右支架运动的平台，所述真空吸附装置固定在平台上；所述激光切割头系统设置在前后支

架上并可沿前后支架运动。

5.根据权利要求 4所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述左右支架和前后支

架上均设置有丝杠和驱动丝杠转动的驱动电机，所述平台通过丝杠螺母滑块安装在左右支

架的丝杠上；所述激光切割头系统通过丝杠螺母滑块安装在前后支架的丝杠上。

6.根据权利要求 5所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述控制单元分别与驱

动电机、激光切割头系统、真空发生器相连并控制驱动电机、激光切割头系统、真空发生器

的工作。

7.根据权利要求 6所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述控制单元包括基于

PMAC运动控制器的数控系统，所述数控系统通过 X轴电机驱动器和相应编码器与左右支架

的驱动电机相连，通过 Y轴电机驱动器和相应编码器与前后支架的驱动电机相连。

8.根据权利要求 1或 2或 3所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述激光发生

器是光纤激光发生器。

9.根据权利要求 1或 2或 3所述的电池极片激光切割装置，其特征在于所述激光切割

头上设有将激光束导达电池极片表面的可调焦导光镜组。
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一种电池极片激光切割装置

技术领域

[0001] 本发明属于汽车制造技术领域，特别涉及到动力电池极片生产过程中所用到的切

割装置。

背景技术

[0002] 混合动力车或电动车所用到的动力电池极片是将磷酸铁锂材料均匀涂覆在铜箔

(负极 )和铝箔 (正极 )的两侧，然后通过切割设备将极片切割成特定的形状。目前国内汽

车生产企业中用的切割设备大多是采用冲切和滚切设备，采用冲切和滚切设备来切割电池

极片时，切出来的极片毛刺比较多 ( 特别是负极片 )、切边掉粉严重，严重影响了电池极片

的质量。此外，这两种切割设备中的刀模需要频繁更换，不利于大规模连续化生产，同时也

增加了设备后期的维护成本。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提出一种切割质量高、实用性强的电池极片激光切割装置。

[0004] 本发明的电池极片激光切割装置包括控制单元和由激光发生器、激光切割头组成

的激光切割头系统，关键在于所述激光切割头系统的下方设置有真空吸附装置，所述激光

切割头系统和真空吸附装置之间可相对做水平方向的运动。

[0005] 在切割电池极片时，首先将电池极片放置在真空吸附装置上，利用真空作用将电

池极片固定，然后按照设定程序来控制激光切割头系统和真空吸附装置之间的相对运动，

同时控制激光切割头系统的工作，即可将电池极片切割成所需形状。

[0006] 上述真空吸附装置包括一个密闭腔体及与腔体相通的真空发生器，所述腔体的顶

面为设有复数个吸附通孔的平面基板，所述基板沿电池极片的切割线设有内凹的避空槽。

腔体与真空发生器共同组成了抽真空装置，将电池极片放在基板上后，电池极片会将吸附

通孔遮盖住，在真空发生器的抽真空作用下，腔体会产生负气压，电池极片就会被紧紧吸附

在基板上，基板为平面结构，可以保证电池极片不会产生跷曲或塌陷的情况；基板沿电池极

片的切割线设有内凹的避空槽，可以防止在激光切割时，激光的光束切割到基板上而造成

基板被切割划伤，产生凹凸不平的现象，影响后续电池极片的切割质量，同时也延长了基板

的使用寿命。

[0007] 所述避空槽的局部贯通基板形成洞槽。这样粉尘就会在真空发生器抽真空的作用

下从洞槽处被吸走，避免长期累积在避空槽处而影响电池极片的切割质量。

[0008] 该电池极片激光切割装置包括左右支架和架设于左右支架上的前后支架，所述左

右支架上设置有可沿左右支架运动的平台，所述真空吸附装置固定在平台上；所述激光切

割头系统设置在前后支架上并可沿前后支架运动。在平台左右移动和激光切割头系统前后

移动的相互配合下，激光切割头系统就可以相对于真空吸附装置做任意水平方向的运动，

从而可以对电池极片进行各种形状的切割。

[0009] 所述左右支架和前后支架上均设置有丝杠和驱动丝杠转动的驱动电机，所述平台
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通过丝杠螺母滑块安装在左右支架的丝杠上；所述激光切割头系统通过丝杠螺母滑块安装

在前后支架的丝杠上。利用丝杠和丝杠螺母滑块来控制激光切割头系统相对于真空吸附装

置的运动，可以使得其运动精度高、磨耗少，能长时间维持重复定位精度至少为 15μm，满足

激光切割高精度的要求。

[0010] 所述控制单元分别与驱动电机、激光切割头系统、真空发生器相连并控制驱动电

机、激光切割头系统、真空发生器的工作。所述控制单元可以采用工控机，并编制程序来控

制驱动电机、激光切割头系统、真空发生器的工作，这样自动化程度大大提高，减少了人工

劳动强度，并提高了控制精度，从而提高了切割质量。

[0011] 上述控制单元包括基于 PMAC运动控制器的数控系统，所述数控系统通过 X轴电机

驱动器和相应编码器与左右支架的驱动电机相连，通过 Y 轴电机驱动器和相应编码器与前

后支架的驱动电机相连。所述PMAC(Programmable Multi-Axis Controller)是一种可编程

多轴运动控制器，它采用 DSP56300处理器作为 CPU，可以实现最多 8个坐标系同时运动，可

以通过存储在其内部的程序单独操作，使用 PMAC 作为动力电池极片数控激光切割控制器，

物理结构可以大大简化，系统设计和调试过程也变得更简单。通过 PMAC运动控制器来控制

驱动电机的动作，可以实现高精度的激光切割。

[0012] 所述激光发生器最好采用光纤激光发生器。光纤激光器与传统的切割加工方法相

比，具有接近衍射极限的光束质量、高能量转换效率、高稳定性、光路校正简单，同时，光纤

激光器采用光纤来传输激光，具有很高的柔性，只需要 220/110V 交流电源、功率小、几乎免

维护、体积小及超长的适用寿命等优点。光纤激光发生器所输出的激光束经过准直、扩束

和聚焦之后将光斑直径聚焦到数十个微米甚至几个微米，光斑功率密度能达到 108W/cm2 以

上，切缝窄、热影响区小、切边光滑、切割速度快，满足电池极片汽化切割的要求，是传统模

切和滚切设备的理想替代设备。

[0013] 所述激光切割头上设有将激光束导达电池极片表面的可调焦导光镜组，以使激光

束的对焦更准，切割效果更好。

[0014] 本发明的电池极片激光切割装置结构简单，针对电池极片的特点做了针对性的设

计，使得电池极片的切割质量及效率更高。

附图说明

[0015] 图 1是本发明的电池极片激光切割装置的系统原理图；

[0016] 图 2是本发明的电池极片激光切割装置的结构示意图；

[0017] 图 3是本发明的电池极片激光切割装置的真空吸附装置的立体图；

[0018] 图 4是本发明的电池极片激光切割装置的真空吸附装置的基板的顶视图；

[0019] 图 5 是本发明的电池极片激光切割装置的真空吸附装置的基板的侧面局部剖视

图。

具体实施方式

[0020] 下面结合具体实施例和附图来详细说明本发明。

[0021] 实施例 1：

[0022] 如图所示，本实施例的电池极片激光切割装置包括由工控机组成的控制单元 1 和
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由激光发生器、激光切割头组成的激光切割头系统 2，激光切割头系统 2的下方设置有真空

吸附装置 13，所述激光切割头系统 2和真空吸附装置 13之间可相对做水平方向的运动。其

具体结构如下：该电池极片激光切割装置包括左右支架 11 和架设于左右支架 11 上的前后

支架 12，所述左右支架 11 上设置有可沿左右支架运动的平台 14，所述真空吸附装置 13 固

定在平台 14上；所述激光切割头系统 2设置在前后支架 12上并可沿前后支架 12运动。

[0023] 所述左右支架 11 上设置有丝杠和驱动丝杠转动的驱动电机 6，前后支架 12 上设

置有丝杠和驱动丝杠转动的驱动电机 9，所述平台 14通过丝杠螺母滑块安装在左右支架 11

的丝杠上；所述激光切割头系统 2通过丝杠螺母滑块安装在前后支架 12的丝杠上。

[0024] 所述控制单元1分别与激光切割头系统2、真空发生器3相连并控制激光切割头系

统 2、真空发生器 3的工作，控制单元 1包括基于 PMAC运动控制器的数控系统 10，所述数控

系统 10通过 X轴电机驱动器 4和相应编码器 5与左右支架的驱动电机 6相连，通过 Y轴电

机驱动器 7和相应编码器 8与前后支架的驱动电机 9相连。其中 X轴电机驱动器 4、Y轴电

机驱动器7为日本松下公司出品的MBDDT2210053型驱动器，左右支架的驱动电机6、前后支

架的驱动电机 9为日本松下公司出品的 MHMD042P1U型伺服电机。

[0025] 如图 3、4、5所示，上述真空吸附装置包括一个密闭腔体 131，所述腔体 131通过其

侧面设有的排气孔 132与一个真空发生器相通 (真空发生器在图 3、4、5中未画出 )，所述腔

体 131 的顶面为设有复数个吸附通孔 134 的平面基板 133，所述基板 133 沿电池极片的切

割线设有内凹的避空槽 135，所述避空槽 135 的局部贯通基板 133 形成洞槽 137，所述基板

133边缘设有螺栓孔 136，用于与腔体 131螺栓连接。

[0026] 所述激光发生器为光纤激光发生器。

[0027] 所述激光切割头上设有将激光束导达电池极片表面的可调焦导光镜组，以使激光

束的对焦更准，切割效果更好。

[0028] 在切割电池极片时，首先将电池极片放置在真空吸附装置 13 上，利用真空作用将

电池极片固定，然后按照设定程序来控制激光切割头系统 2和真空吸附装置 13之间的相对

运动，同时控制激光切割头系统 2的工作，即可将电池极片切割成所需形状。
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图 1

图 2
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图 3

图 4

图 5

说  明  书  附  图


