
210 X 330Mm 液压电池极片辊压机 加热辊压机
货号: DG15

简介

210 x 330 mm

液压电池极片辊压机，配备加热精密辊筒、伺服间隙控

制、变速调节及高压能力，适用于先进电池制造研究工

作流程，确保极片密度和厚度的一致性。

了解更多

应用 描述 主要优势

锂离子正极极片辊压 在涂布后压缩正极片，以在电芯组装前建立所需的极片厚度和压实条件。 通过伺服调节辊缝设置和电液压力支持厚度控制。

锂离子负极极片辊压 在涂布后、切割或组装操作前，通过水平辊对加工涂布的负极片。 在 300 mm 的有效使用宽度内提供受控的压缩。

加热极片辊压 当电池极片工艺需要温控辊压条件时，应用辊筒加热。 提供独立的上下辊加热功率，并带有闭环温度控制。

电池研发工艺优化 在开发极片制造参数时，比较辊缝、轧制速度、压力和温度设置。 基于 HMI 的间隙调节和变速操作使工艺设置可观察且可重复。

中试规模极片制备 生产压实后的极片样品，用于后续的分切、冲片、叠片、卷绕或电化学评估。 结合了明确的辊筒几何形状、稳定的驱动能力以及 0.8 至 5 m/min 的额定处理量。

涂布箔材厚度精加工 对涂布均匀性已在上游确定的电池箔材进行辊压，并根据需要调整最终片材厚度。 在用户保证涂布均匀性的条件下，辊压后的厚度均匀性规定为 <=+/-0.002 mm。

先进材料片材压实研究 在材料科学和学术实验室项目中研究电池极片材料的压缩行为。 0 至 2.0 mm 的间隙范围和 2 至 8 r/min 的运行速度为对比研究提供了受控变量。

参数 规格

现场识别码 DG15

设备类型 液压辊压机 / 电池极片辊压机

主要功能 极片在辊筒间被压制以达到规定厚度

适用片材或箔材类型 电池极片

辊筒规格 直径 210 x 330 mm（辊面直径 x 辊面宽度）

有效使用宽度 300 mm

辊筒布置 上下辊水平布置

机器速度 2 至 8 r/min

机器效率 0.8 至 5 m/min

涂布均匀性 +/-0.002 mm（由用户保证）

辊压后极片厚度均匀性 <=+/-0.002 mm（取决于用户保证的涂布均匀性）

机架结构 铸钢龙门架

辊筒材质 Cr3 系列高合金冷轧钢

辊面硬度 高于 HRC66
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参数 规格

淬火层深度 18 至 25 mm

辊筒镀铬层 >=0.18 mm

辊筒径向跳动 <=+/-0.002 mm

辊面粗糙度 Ra <=0.04

辊缝调节方式 HMI 输入改变液压压力以调节辊缝；辊筒位移值显示在 HMI 伺服屏幕上

辊缝调节范围 0 至 2.0 mm

压制方式 电动液压泵

液压缸规格 缸径 63 mm；行程 15 mm

最大工作压力 37 T x 2 缸

工作油压 40 MPa

最大压力 60 MPa

辊压驱动 摆线针轮减速机

主电机功率 0.75 kW (380 V, 50 Hz)

轴承 专用轧机轴承

润滑 3 号锂基润滑脂

加热系统 带温度控制器、固态继电器和 K 型热电偶的闭环加热系统

加热功率 1.6 kW x 2（上辊一个，下辊一个）

加热电压 220 V（待定）

温度精度 +/-2 摄氏度

最高温度 130 摄氏度

电气控制 包含电气控制系统

附加机构 气液增压系统、进料保护板和辊面清洁机构

安全保护 两个表盘指示器；保护装置标有警告颜色

设备外观 电脑灰和蓝色

标准设备颜色 电脑灰

主机重量 约 1 T
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