
方形铝壳电池激光焊接系统
货号: DH11

简介

集成化方形铝壳电池激光焊接系统，将顶盖全密封焊接

与密封钉焊接相结合，配备精密夹具、视觉检测、保护

气体及除尘系统，确保全球先进电池制造生产线实现稳

定、高质量的生产。

了解更多

应用 描述 主要优势

方形锂电池顶盖组装 使用顶面基准定位，执行顶盖与铝壳之间的激光预焊和全密封焊接。 支持受控的焊缝几何形状，有效熔深 0.5-1.2 毫米，焊缝宽度 0.8-1.4 毫米。

密封钉封口焊接 使用 CCD 捕捉、焦距检测、可选四象限预焊及全焊进行密封钉安装。 实现密封钉位置控制，焊缝偏移 ≤0.05 毫米。

电池中试线制造 支持手动上下料、夹紧、激光焊接、检测及手动卸料，用于工艺开发和中试生产。 在同一平台上集成两种焊接工艺，同时支持兼容的电池规格。

电池生产线作业 为重复的铝壳封口焊接提供受控工作站，具备空气压力、气体流量、焦距和除尘监控。 支持设备原因导致的废品率控制在 99.5% 合格率，设备可用性 ≥95%。

铝壳电池制造 焊接壁厚 0.4-0.8 毫米的铝壳，同时保护外壳表面和顶盖端子塑料件。 有助于实现平滑、光亮的焊缝外观，与基材过渡平滑。

多规格电池生产 通过特定产品夹具，适配厚度 12-60 毫米、宽度 80-170 毫米、高度 90-190 毫米的兼容电池。 实现 ≤30 分钟内的夹具转换，且不降低定位精度。

参数 规格

现场标识符 DH11

适用电池类型 方形铝壳电池

参考电池规格厚度 20-25 毫米

参考电池规格宽度 100 毫米

参考电池规格高度 120 毫米

兼容电池厚度 12-60 毫米

兼容电池宽度 80-170 毫米

兼容电池高度 90-190 毫米

集成工艺 顶盖全焊 / 密封钉焊接

顶盖上下料 手动电池上料；手动电池卸料

顶盖焊接顺序 夹具夹紧；激光预焊；全焊

密封钉上下料 手动电池上料；夹具夹紧；手动密封钉安装；激光焊接；手动检测与卸料

顶盖夹具布置 移动式夹具夹紧；垂直焊接

顶盖定位基准 顶面（顶盖表面）

顶盖重复夹具定位公差 ±0.02 毫米，重复夹紧主测试

夹紧后主板与夹板间隙 ≤0.04 毫米

夹具移动要求 在不同轴向定位时，避免夹紧夹具与电池之间的滑动摩擦
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参数 规格

夹紧气缸气压控制 压力监控与报警；压力波动 ≤0.05 Mpa

夹具上表面与顶盖上表面高度差 1.5-2.0 毫米

顶盖夹具电池接触材料 非金属

顶盖保护气体 同轴 N2，纯度 ≥99.99%

顶盖气体流量调节 可调；分辨率 0.1 升/分钟；流量监控与报警

激光头高度可视化分辨率 0.05 毫米

自动离焦测量 异常报警；分辨率 ≤0.05 毫米

顶盖激光源 环形光斑激光，2KW+1KW

激光线径 >100um/600um

激光冷却 配备冷水机

激光头和传输光纤功率波动 ≤3%

激光功率线性度 ≥0.99

顶盖激光头 X/Y/Z 重复行程公差 ±0.02 毫米

顶盖焊接速度 ≥70 毫米/秒

激光头移动抖动幅度 ≤0.05 毫米

拐角焊接速度波动 ≤10 毫米/秒

顶盖焊接轨迹偏差 ±0.05 毫米

激光焊接角度 可调；5~13° 激光倾角

顶盖有效熔深 0.5-1.2 毫米

顶盖焊缝宽度 0.8-1.4 毫米

顶盖预焊 包含压紧功能；全焊前 6-8 个焊点

顶盖焊缝耐压性 ≥1.1 Mpa

激光行程重复精度 ±0.04 毫米

铝壳壁厚 0.4-0.8 毫米

顶盖焊缝质量要求 焊缝外观平整光亮，内部焊痕平滑过渡；无未焊、漏焊、过焊、夹杂、气孔或爆点

顶盖除尘 包含

焊接保护气装置 流量、角度和距离可调；流量可追溯

发射头超出除尘口长度 ≤5 毫米

顶盖端子除尘口风速 ≥15 米/秒

顶盖飞溅保护 焊接工位包含焊渣保护；铝壳表面无焊渣残留

除尘主管道 不锈钢管道，带风量和风速调节阀

管道压力监控 主管道压力表实时监控；与设备控制程序联动；压力过高或过低报警停机

顶盖防护罩 焊接时紧贴顶盖表面；保护端子塑料件和电池表面；无可见烟尘残留

密封钉升降与夹具布置 气缸升至基准板；机械限位；弹簧夹具

密封钉基准板底面涂层 0.1~0.3 毫米特氟龙涂层，用于电池接触处的绝缘

密封钉夹具精度 ≤0.1 毫米

密封钉定位后对中公差 ±0.5 毫米

密封钉高度基准 电池顶盖

密封钉位置捕捉 CCD 系统；捕捉定位精度 ≤±0.03 毫米
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参数 规格

密封钉自动焦距检测分辨率 ≤0.02 毫米

密封钉预焊 夹具自动夹紧电池；四象限点预焊；可根据工艺省略

密封钉焊接顺序 预焊后全焊

密封钉激光角度 可调；5~13° 激光倾角

密封钉熔深 >0.5 毫米

密封钉光斑直径或熔池宽度 >0.95 毫米

密封钉焊接速度 ≥6 毫米/秒

密封钉焊缝耐压性 ≥1.1 Mpa

电机定位与焊缝偏移 ≤0.05 毫米

密封钉焊缝外观 平滑；无毛刺、黑点、凹坑或类似缺陷

密封钉热影响区 距焊缝 2 毫米处温度 <80℃

密封钉飞溅保护 防护罩保护电池免受飞溅；独立设计的焊接工位夹具确保升降一致性

密封钉除尘 带除尘器和不锈钢管道的实时除尘

密封钉端子除尘口风速 ≥10 米/秒

密封钉激光头移动稳定性 速度范围内 X/Y/Z 轴抖动幅度 ≤0.05 毫米

密封钉激光头 X/Y 重复行程精度 ≤0.05 毫米

密封钉焦距补偿 实时监控焦距；测量值补偿至焊接 Z 轴

产品夹具切换 ≤30 分钟；安装拆卸简单；不影响夹具定位精度或设备使用寿命

电气供应 AC380±10%

压缩空气 0.6MPa

安全防护罩 铝合金防护罩，带有机玻璃结构和有机玻璃操作门

人机工程要求 良好的人机工程性能

合格率 99.5%（仅限设备原因导致的废品）

设备产能或速度 ≥120PPM/10H，基于实际手动操作速度

设备可用性 ≥95%（仅限设备故障）
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