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请用短短的数百字说明本专利申请的技术要点和概要，包括：写明本发明或者实用新型的名称和所属技术领域，并清楚地反映所要解决的技术问题、解决该问题的技术方案的要点以及主要用途。
本发明公开了一种电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备, 包括用于在制片完成后对正、负极片中的至少一者进行纠偏的卷绕部分纠偏机构，其包括电机、凸轮、过渡轮支架、过渡轮轴、过渡轮、旋转轴以及纠偏检测机构，电极的输出轴耦合到凸轮，过渡轮支架通过弹性构件与机架弹性地连接，凸轮的输出端作用于过渡轮支架的一端，过渡轮支架的另一端可枢转地固定在旋转轴上，旋转轴固定在机架上，过渡轮轴固定在过渡轮支架上，过渡轮安装在过渡轮轴上，极片从过渡轮上经过。本发明可对卷绕的极片进行有效纠偏，提高电芯品质。
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此处是从说明书附图中选出一幅最能说明本发明或者实用新型技术特征的附图。
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请写明申请人希望本专利保护的范围，比如：申请人希望保护的产品具有哪些结构特征；申请人希望保护的方法具有哪些步骤，等等，并说明其中哪些是必不可少的特征，哪些是锦上添花的特征。

一种电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备, 包括机架、控制系统以及安装在所述机架上的正极制片装置、负极制片装置、电芯卷绕装置、下料装置，所述正极制片装置和所述负极制片装置用于分别制作并输出正、负极片到所述电芯卷绕装置，所述电芯卷绕装置用于将正、负极片连同正、负隔膜依序收卷成电芯，所述下料装置用于取走收卷好的电芯并送至指定位置，其特征在于,所述一体化设备还包括用于在制片完成后对正、负极片中的至少一者进行纠偏的卷绕部分纠偏机构，所述卷绕部分纠偏机构包括电机、凸轮、过渡轮支架、过渡轮轴、过渡轮、旋转轴以及纠偏检测机构，所述电极的输出轴耦合到所述凸轮，所述过渡轮支架通过弹性构件与所述机架弹性地连接，所述凸轮的输出端作用于所述过渡轮支架的一端，所述过渡轮支架的另一端可枢转地固定在所述旋转轴上，所述旋转轴固定在所述机架上，所述过渡轮轴固定在所述过渡轮支架上，所述过渡轮安装在所述过渡轮轴上，极片从所述过渡轮上经过，所述纠偏检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况控制所述电机驱动所述凸轮旋转，以使所述过渡轮支架的一端绕所述旋转轴相对所述机架转动。

如权利要求1所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于,所述弹性构件配置成在所述过渡轮支架的初始位置上处于拉伸状态。

如权利要求1所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于,所述卷绕部分纠偏机构还包括至少一个用于检测纠偏极限位置并反馈给所述控制系统的接近开关，控制系统将所述过渡轮支架的转动控制在纠偏极限位置的范围内。

如权利要求1所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于,所述一体化设备还包括设置于所述电芯卷绕装置与所述正极制片装置和/或所述负极制片装置之间的储料装置，按照卷绕路径在所述储料装置之前及之后分别设置有所述纠偏机构。

如权利要求1所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于, 所述一体化设备还包括用于在焊接极耳前和/或极片贴胶前对正、负极片中的至少一者进行纠偏的制片部分纠偏机构。

如权利要求5所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于,所述制片部分纠偏机构包括焊接极耳前纠偏机构，所述焊接极耳前纠偏机构包括极片位置检测机构、放卷定位板及其移动装置，所述放卷定位板限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况相应控制放卷定位板向极片行进方向的侧部移动以对极片进行纠偏。

如权利要求5所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于, 所述制片部分纠偏机构包括极片贴胶前纠偏机构，所述极片贴胶前纠偏机构包括极片位置检测机构、贴胶定位板及其移动装置，所述贴胶定位板限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况相应控制贴胶定位板向极片行进方向的侧部移动以对极片进行纠偏。

如权利要求1至7中任一项所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于, 所述一体化设备还包括用于在放卷后对正、负极片中的至少一者进行刷尘的制片前刷尘机构，所述制片前刷尘机构包括吸尘风机、滤芯、吸气管及至少一对毛刷，所述一对毛刷配置成与极片行进路径轴对称地交错，且刷面对着极片表面，所述吸气管位于所述毛刷附近，所述吸尘风机驱动所述吸气管，所述吸气管通至所述滤芯。

如权利要求1至7中任一项所述的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，其特征在于, 所述一体化设备还包括用于在收卷前对制好的正、负极片中的至少一者进行刷尘的制片后刷尘机构，所述制片后刷尘机构包括过渡轮、吸气管、吸尘风机、滤芯及旋转毛刷及其驱动装置，所述旋转毛刷与绕经过渡轮的极片接触，所述驱动装置驱使所述旋转毛刷旋转，所述吸气管位于所述毛刷附近，所述吸尘风机驱动所述吸气管，所述吸气管通至所述滤芯。


（一）技术交底书的要求：

□应清楚、完整地写明发明或实用新型的内容；

□使所属技术领域的普通技术人员能够根据此内容实施发明创造；

□使上述人员相信本发明确实可以解决现有技术不能解决的问题；

□应力争挖掘出解决技术问题的思路并在交底书中描述。在交底书中给出“______的问题，通过______来解决”这样的描述，力争在交底书中写出“如果用一句话来概括，这件专利想要解决的问题以及解决这个问题的核心是什么？”这句话。

（二）技术交底书注意事项：

1. 代理师并不是技术专家，交底书要使代理师能看懂，尤其是背景技术和详细技术方案，一定要写得全面、清楚。如有相关论文，建议提供论文给代理师参考。

2. 英文缩写应有中文译文及英文全称。

3. 全文对同一事物的叫法应统一，避免出现一种东西多种叫法。

4. 与代理师沟通时，对于代理师的疑问应认真讲解，要求补充的材料应及时补充。

5. 专利法规定：

1） 专利必须是一个技术方案，应该阐述发明目的是通过什么技术方案来实现的，不能只有原理，也不能只做功能介绍；

2） 专利必须充分公开，以本领域技术人员不需付出创造性劳动即可实现为准。

  必须满足上述规定，专利才能批准，但为了不让竞争对手完全掌握该项技术，可以在一些细节上做一些加工，如隐藏，或别的实现方式。

（三）技术交底书的具体样本如下：

1）发明创造的名称：
电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备

2）所属技术领域：
技术领域
本发明涉及电池制作设备，特别是一种电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备。

3）背景技术：

3.1）详细介绍技术背景，并描述申请人所知的与发明方案最接近的已有技术（应详细介绍，以不需再去看文献即可领会该技术内容为准，如果现有技术出自专利、期刊、书籍，则提供出处）；

(注：专利检索可选网站如下：

1、http://pss-system.cnipa.gov.cn/sipopublicsearch/portal/uilogin-forwardLogin.shtml

2、http://www.soopat.com/

3、https://www.baiten.cn/

4、https://www.patenthub.cn/

5、http://www.innojoy.com/)
3.2）对现有技术存在的缺点进行客观的评述（现有技术的缺点是针对于本发明的优点来说的；如果找不出对比技术方案及其缺点，可用反推法，根据本发明的优点来找对应的缺点；本发明不能解决的缺点，不需提供；缺点可以是成本高、处理时间慢等类似问题）。

3.3）如果自己或本课题组/研发团队此前针对本申请的主题发表过内容相近的论文或申请过比较接近的专利，请列出并进行详细说明，包括论文投稿日期、公开日期、刊名刊号、卷期号、专利申请日期、公告日期、专利申请号等，以及文章或专利内容的简述。
背景技术

目前，制片及电芯的卷绕采用单独的设备分别完成，正、负极片材料通过在极耳焊接机上经过焊接极耳、贴保护胶带等工序后根据不同的卷绕设备的要求，将正、负极片定长裁断或收料成卷；再通过将制作好的正、负极片放到半自动或全自动卷绕设备上，使其手动入片或自动入片进行卷绕成形，完成电芯的卷绕动作。若为定长裁断，则卷绕是采用半自动卷绕设备完成，半自动设备是手工入片，在卷绕时由于人工的直接接触，易使正、负极片交叉污染，直接影响最终的电池容量；若采用收料成卷的方式，则卷绕是采用全自动卷绕设备，但在制片时对料卷的要求较高，目前的技术很难将成卷收料做到对齐度一致，那么在后续的卷绕过程中就增大了纠偏的难度，若极片偏斜，将产生电芯端面对齐度不一致现象，大大影响了电芯品质。                                                                                                                                                                       

4）发明内容：

4.1）正面描述本发明所要解决的技术问题（对应现有技术的所有缺点；本发明解决不了的，不需提供）；

4.2）清楚完整的叙述发明创造的技术方案，应结合工艺流程图、原理框图、电路图、仿真图、布局图、设备结构图进行说明（越详细越好，包括本发明的总体构成（列出本发明的完整部件/流程及其连接关系/时序关系），可与第6部分合写；发明中每一功能的实现都要有相应的技术实现方案，不能只有原理，也不能只做功能介绍；需要详细提供与现有技术的区别技术和关联技术；每个附图都应有对应的文字描述，以他人不看附图即可明白技术方案为准；所有英文缩写都应中文注释）：

对于机械产品的发明创造应详细说明每一个结构零部件的形状、构造、部件之间的连接关系、空间位置关系、工作原理等；

对于电器产品应描述电器元件的组成、连接关系；

对于无固定形状和结构的产品，如粉状或流体产品、化学品、药品，应描述其组分及其含量、制造工艺条件和工艺流程等；

对于方法发明，应描述操作步骤、工艺参数等；注意请务必给出流程图，并对流程图的各个方框进行标号，并借助标号指出每个方框在正文中所对应的说明文字的位置。

4.3）简单点明本发明的关键点和欲保护点（逐项列出1、2、3、、、），并简单介绍与最接近的现有技术相比，本发明有何优点（一两个自然段即可；结合技术方案来描述，做到有理有据，即用推理或因果关系的方式推理说明；可以对应所要解决的技术问题或发明目的来描述）。

应力争挖掘出解决技术问题的思路并在交底书中描述。在交底书中给出“______的问题，通过______来解决”这样的描述，力争在交底书中写出“如果用一句话来概括，这件专利想要解决的问题以及解决这个问题的核心是什么？”这句话（用不超过30个字说明本发明的发明点）。
发明内容
本发明的主要目的就是针对现有技术的不足，提供一种具有很好的纠偏效果的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备。

为实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

一种电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备, 包括机架、控制系统以及安装在所述机架上的正极制片装置、负极制片装置、电芯卷绕装置、下料装置，所述正极制片装置和所述负极制片装置用于分别制作并输出正、负极片到所述电芯卷绕装置，所述电芯卷绕装置用于将正、负极片连同正、负隔膜依序收卷成电芯，所述下料装置用于取走收卷好的电芯并送至指定位置，所述一体化设备还包括用于在制片完成后对正、负极片中的至少一者进行纠偏的卷绕部分纠偏机构，所述卷绕部分纠偏机构包括电机、凸轮、过渡轮支架、过渡轮轴、过渡轮、旋转轴以及纠偏检测机构，所述电极的输出轴耦合到所述凸轮，所述过渡轮支架通弹性构件与所述机架弹性地连接，所述凸轮的输出端作用于所述过渡轮支架的一端，所述过渡轮支架的另一端可枢转地固定在所述旋转轴上，所述旋转轴固定在所述机架上，所述过渡轮轴固定在所述过渡轮支架上，所述过渡轮安装在所述过渡轮轴上，极片从所述过渡轮上经过，所述纠偏检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况控制所述电机驱动所述凸轮旋转，以使所述过渡轮支架的一端绕所述旋转轴相对所述机架转动。

优选地：

所述弹性构件配置成在所述过渡轮支架的初始位置上处于拉伸状态。

所述卷绕部分纠偏机构还包括至少一个用于检测纠偏极限位置并反馈给所述控制系统的接近开关，控制系统将所述过渡轮支架的转动控制在纠偏极限位置的范围内。

所述一体化设备还包括设置于所述电芯卷绕装置与所述正极制片装置和/或所述负极制片装置之间的储料装置，按照卷绕路径在所述储料装置之前及之后分别设置有所述纠偏机构。

所述一体化设备还包括用于在焊接极耳前和/或极片贴胶前对正、负极片中的至少一者进行纠偏的制片部分纠偏机构。

所述制片部分纠偏机构包括焊接极耳前纠偏机构，所述焊接极耳前纠偏机构包括极片位置检测机构、放卷定位板及其移动装置，所述放卷定位板限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况相应控制放卷定位板向极片行进方向的侧部移动以对极片进行纠偏。

所述制片部分纠偏机构包括极片贴胶前纠偏机构，所述极片贴胶前纠偏机构包括极片位置检测机构、贴胶定位板及其移动装置，所述贴胶定位板限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，所述控制系统根据偏位情况相应控制贴胶定位板向极片行进方向的侧部移动以对极片进行纠偏。

所述一体化设备还包括用于在放卷后对正、负极片中的至少一者进行刷尘的制片前刷尘机构，所述制片前刷尘机构包括吸尘风机、滤芯、吸气管及至少一对毛刷，所述一对毛刷配置成与极片行进路径轴对称地交错，且刷面对着极片表面，所述吸气管位于所述毛刷附近，所述吸尘风机驱动所述吸气管，所述吸气管通至所述滤芯。
所述一体化设备还包括用于在收卷前对制好的正、负极片中的至少一者进行刷尘的制片后刷尘机构，所述制片后刷尘机构包括过渡轮、吸气管、吸尘风机、滤芯及旋转毛刷及其驱动装置，所述旋转毛刷与绕经过渡轮的极片接触，所述驱动装置驱使所述旋转毛刷旋转，所述吸气管位于所述毛刷附近，所述吸尘风机驱动所述吸气管，所述吸气管通至所述滤芯。
本发明的有益效果在于：

本发明提出了在电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备中设置一种卷绕部分纠偏机构，用于在制片完成后的卷绕阶段对正、负极片中的至少一者进行纠偏，它能够对极片的行进偏位情况进行自动检测和有效地纠偏，因此，使用本发明的一体化设备,能够有力地提高所卷制的电芯的品质。（即：目前的技术很难将成卷收料做到对齐度一致的技术问题，通过设置一种卷绕部分纠偏机构来解决）
本发明进一步提出了在电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备中设置一种制片部分纠偏机构，用于在焊接极耳前和/或极片贴胶前对正、负极片中的至少一者进行纠偏的，在制片阶段对极片进一步地自动纠偏，更显著地提高纠偏性能，有利于获得更高品质的电芯。

本发明还进一步提出了在电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备中设置一种制片前刷尘机构，在放卷后对正、负极片中的至少一者进行有效除尘，以及设置一种制片后刷尘机构，在收卷前对制好的正、负极片中的至少一者进行有效除尘，从而确保电芯的品质。

5）附图：实用新型专利必须提供附图；附图中构成件可以有标记，尺寸和参数不必标注。

附图说明
图1为本发明的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备一种实施例的主视图；

图2为本发明一种实施例中的卷绕部分纠偏机构的主视图；

图3为图2所示卷绕部分纠偏机构的俯视图；

图4为本发明一种实施例中的制片前刷尘机构的结构示意图；

图5为本发明一种实施例中的制片后刷尘机构的结构示意图。

6）优选具体实施方式（可与第4部分合写，具体实施方式中包括：实验例的完整描述及实验数据及对实验数据的解读，以及比较例的完整描述及比较例的数据结果和对数据结果的解读；尽量写明所有同样能完成发明目的的替代方案，所述替代可以是部分结构、器件、方法步骤的替代，也可以是完整的技术方案）：
对于产品发明应描述产品构成、电路构成或者化学成分、各部分之间的相互关系、工作过程或操作步骤；对于方法发明应写明步骤、参数、工艺条件等，可提供多个具体实施方式。

具体实施方式

以下通过实施例结合附图对本发明进行进一步的详细说明。
一种实施例的电池极片制片与电芯卷绕的一体化设备，包括机架、控制系统（未图示）、以及安装在机架上的正极制片装置、负极制片装置、电芯卷绕装置、储料装置及下料装置。

参阅图1，根据一个优选的实施例，在该一体化设备中，正极制片装置又包括正极极片放卷机构201、制片前正极刷尘机构202、焊接极耳前正极极片纠偏机构、第一正极极片牵引机构204、第二正极极片牵引机构208、正极极耳焊接机构205、极片贴胶前正极极片纠偏机构、正极极片贴胶机构206、正极张力控制机构207；负极制片装置又包括负极极片放卷机构301、制片前负极刷尘机构302、焊接极耳前负极极片纠偏机构、第一负极极片牵引机构304、第二负极极片牵引机构308、负极极耳焊接机构305、极片贴胶前负极极片纠偏机构、负极极片贴胶机构306、负极张力控制机构307；电芯卷绕装置又包括第一极片牵引机构401、第二极片牵引机构402、制片后负极刷尘机构403、制片后正极刷尘机构404、卷绕部分第一负极纠偏机构405，卷绕部分第二负极纠偏机构406，卷绕部分第一正极纠偏机构407，卷绕部分第二正极纠偏机构408、正极隔膜放卷机构411、负极隔膜放卷机构412、正极隔膜张力控制机构413、负极隔膜张力控制机构414、极片入片机构415、卷绕机构416、贴胶机构417；储料装置5又包括正极储料机构51及负极储料机构52。下料装置6又包括下料机构61、输送机构62及电芯倒角机构63。下料机构61可包括机械手和驱动气缸。

参阅图1至图3，卷绕部分第一负极纠偏机构405、卷绕部分第二负极纠偏机构406、卷绕部分第一正极纠偏机构407、卷绕部分第二正极纠偏机构408的结构相同，其结构优选包括电机4001、电机支架4002、凸轮4003、轴承4004、过渡轮支架4005、过渡轮轴4006、过渡轮4007、过渡轮挡圈4008、旋转轴4009、定位支架4010、4011、接近开关4012、4013及纠偏检测机构4014。电机支架4002及定位支架4010、4011均固定在机架上。凸轮4003与电机4001输出轴相连，轴承4004以螺栓固定在过渡轮支架4005上，凸轮4003输出端直接接触轴承4004以作用到过渡轮支架4005，过渡轮支架4004通过弹性构件例如弹簧4017与机架连接，其中弹簧4017的一端由螺钉4016固定于在机架一侧的过渡轮支架4005上，机架开设有安装孔，穿过安装孔的弹簧4017的另一端由螺钉4019固定于在机架另一侧安装的支架4018上。过渡轮支架的另一端可枢转地固定在旋转轴4009上，旋转轴4009固定在机架上，过渡轮轴4006固定在过渡轮支架4004上，过渡轮4007安装在过渡轮轴4006上，极片100从过渡轮4007上经过优选地，凸轮的轴向与过渡轮的轴向大体上是相垂直的。此处纠偏目的是在极片行进过程中消除波浪形走位（即“S”形弯曲误差），纠偏检测机构4014可检测极片的边缘位置。

工作时，在极片100未偏位的情况下，过渡轮支架4005位于初始位置；当纠偏检测机构4014检测到极片100在过渡轮上向外侧（如图3所示为向下方）偏位时，电机4001启动，带动凸轮4003旋转，当凸轮4003转动至半径较大处（该位置上凸轮输出端与凸轮转轴的距离最远）与轴承4004接触时，克服弹簧4017的拉力顶起轴承4004，使得过渡轮支架4005以旋转轴4009为轴向机架外侧作圆弧运动，此时过渡轮支架4005被顶起，同时也带动过渡轮4007向外侧移动，从而调整绕经过渡轮4007的极片100的偏位，调整好后，纠偏检测机构4014给电机4001信号令其停止。更优选地，弹簧4017配置成在过渡轮支架4005的初始位置时处于拉伸状态，当极片100向机架内侧偏位时，反方向启动电机4001，使凸轮4003的半径较小部位先接触轴承4004，弹簧4017向机架内侧拉动过渡轮支架4005，从而相应地调节极片的偏位。
更优选地，还设置接近开关4012、4013在过渡轮支架4005的附近，接近开关4012、4013可以通过检测过渡轮支架上的螺钉4015的位置来确定过渡轮支架4005的位置。接近开关的作用是检测回零位置和过渡轮支架4005的两个纠偏极限位置。通过控制系统可设置过渡轮支架4005的初始位置，典型的初始位置为两极限位置的中间，回零即控制过渡轮支架4005回到初始位置。纠偏极限位置是指当凸轮4003运行到半径最大处时过渡轮支架4005的位置及凸轮4003运行到半径最小处时过渡轮支架4005的位置。通过接近开关4012、4013，可以检测到过渡轮支架4005是否已回零或是否达到极限位置，根据检测的情况，控制系统将过渡轮支架4005的移动控制在两个极限位置的范围内，或者控制其回零。例如，当过渡轮支架4005运动到凸轮半径最大处时，接近开关4013检测到过渡轮支架4005达到极限位置，即启动回零程序，使过渡轮支架4005回到初始位置。纠偏检测机构4014还可通过螺旋测微器手动调节定位极片的位置极限。

参阅图1，在优选的实施例中，一体化设备包括用于在焊接极耳前和极片贴胶前对正、负极片进行纠偏的制片部分纠偏机构，该制片部分纠偏机构包括前述的焊接极耳前正、负极极片纠偏机构和极片贴胶前正、负极极片纠偏机构。更优选地，焊接极耳前纠偏机构包括放卷定位板2011、3011及其移动装置、处于焊接极耳工位前的极片位置检测机构，放卷定位板2011、3011限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，控制系统根据偏位情况相应控制放卷定位板2011、3011向极片行进方向的侧部移动以对极片的行进进行纠偏。更优选地，极片贴胶前纠偏机构包括贴胶定位板2061、3061及其移动装置、处于极片贴胶工位处的极片位置检测机构，贴胶定位板2061、3061限定着极片的走位，极片位置检测机构用于检测极片的偏位，控制系统根据偏位情况相应控制贴胶定位板2061、3061向极片行进方向的侧部移动，在贴胶处，极片的行进路线是保持相对固定的，以极片为基准调整贴胶定位板的位置来实现纠偏。
参阅图1和图4，在优选的实施例中，一体化设备包括用于在放卷后对正、负极片进行刷尘的制片前刷尘机构，该制片前刷尘机构包括前述的制片前正极刷尘机构202和制片前负极刷尘机构302。正极刷尘机构202及负极刷尘机构302的结构相同,其结构包括吸尘风机（未图示）、滤芯（未图示）、吸气管3021、3022、刷尘盒3020、刷尘轴3025、3028、毛刷固定块3024、3029、定位块3023及一对毛刷3026、3027。一对毛刷3026、3027配置成与极片行进路径轴对称地交错，且刷面对着极片表面，吸气管位于毛刷附近，吸尘风机驱动吸气管，吸气管通至滤芯。工作时，吸尘风机一直处于工作状态，当极片100在两个毛刷中间经过时，两个毛刷刷掉极片100上的粉尘，吸尘风机带动吸气管3021、3022将毛刷盒3020中的粉尘吸入滤芯中，定期将滤芯拆下清除其中的粉尘即可。

参阅图1和图5，在优选的实施例中，一体化设备包括用于在收卷前对制好的正、负极片进行刷尘的制片后刷尘机构，该制片后刷尘机构包括前述的制片后正极刷尘机构404和制片后负极刷尘机构403。制片后正极刷尘机构404和制片后负极刷尘机构403的结构相同，其结构包括驱动电机（未图示）、吸尘风机（未图示）、滤芯（未图示），吸气管4084、旋转刷尘盒4081、旋转毛刷4082和过渡轮4083。旋转毛刷与绕经过渡轮的极片接触，驱动装置驱使旋转毛刷4082旋转，吸气管位于毛刷附近，吸尘风机驱动吸气管，吸气管通至滤芯。工作时，吸尘风机一直处于工作状态，旋转毛刷4082与过渡轮4083直接接触，当极片100在行进过程中绕过渡轮4083时，旋转毛刷4082刷掉极片100上的粉尘，吸尘风机驱动吸气管4084将旋转毛刷盒4081内的粉尘吸入滤芯中，定期将滤芯拆下清除其中的粉尘即可。

参阅图1，在一些实施例中，电芯卷绕装置还包括正极隔膜除静电机构418和负极隔膜除静电机构410，正极隔膜除静电机构418及负极隔膜除静电机构410分别设置在正极隔膜放卷和负极隔膜放卷后，目的是消除正、负极隔膜自身的静电作用，使得电池的容量不受影响。

参阅图1，圆柱全自动卷绕与制片一体机工作时分为正极制片、负极制片、卷绕及下料四部分：

1、正极制片：正极极片在正极极片放卷机构201上主动放卷，第一正极极片牵引机构204牵引输出，经制片前正极刷尘机构202及焊接极耳前正极极片纠偏机构，到达正极极耳焊接机构205，极耳焊接完成后在第二正极极片牵引机构208牵引下极片经极片贴胶前正极极片纠偏机构、正极贴胶机构206，又经过卷绕部分第一正极纠偏机构407及正极储料机构51到达电芯卷绕装置4。

2、 负极制片：负极极片在负极极片放卷机构301上主动放卷，第一负极极片牵引机构304牵引输出，经制片前负极刷尘机构302及焊接极耳前负极极片纠偏机构、到达负极极耳焊接机构305，极耳焊接完成后在第二负极极片牵引机构308牵引下极片经极片贴胶前正极极片纠偏机构、负极贴胶机构306，又经过卷绕部分第一负极纠偏机构405及负极储料机构52到达电芯卷绕装置4。

3、 卷绕:当正、负极片制片完成到达卷绕装置4后，卷绕装置开始工作。正极极片分别经卷绕部分第二正极纠偏机构408、制片后正极刷尘机构404、第二极片牵引机构402，经极片入片机构415进入卷绕机构416中；与此同时，负极极片经卷绕部分第二负极纠偏机构406、制片后负极刷尘机构403、第二极片牵引机构401，经极片入片机构415进入卷绕机构416中；与此同时，正极隔膜经正极隔膜张力控制机构413及正极隔膜除静电机构418进入卷绕机构416中；与此同时，负极隔膜经负极隔膜张力控制机构414及负极隔膜除静电机构410进入卷绕机构416中。当正、负极极片及正、负极隔膜都进入卷绕机构416后，卷绕机构416开始动作，三个卷绕头依次卷绕，第一个卷绕头卷绕完成后转到下一工位进行切断、贴胶，该工位上由极片切刀及隔膜切刀将极片和隔膜切断，并由贴胶机构417给电芯贴胶，同时第二个卷绕头进行卷绕，第一个卷绕头完成切断、贴胶工位的处理后，转到下料工位进行下料（下文将进一步描述），此时开始第二个卷绕头的切断、贴胶以及第三个卷绕头的卷绕。上述过程依次循环进行。

4、下料：卷绕完成后，机械手由气缸带动夹住卷绕好的电芯，之后旋转气缸带动机械手旋转，将其置于电芯倒角机构63上，之后机械手回到原位，等待下一个电芯卷绕完成，倒角结束后电芯经输送机构62输送至指定位置。因电芯倒角机构63可整体拆除或安装，可根据工艺要求取消电芯倒角机构63，直接将电芯经输送机构62输送至指定位置。

以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定本发明的具体实施只局限于这些说明。对于本发明所属技术领域的普通技术人员来说，在不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干简单推演或替换，都应当视为属于本发明的保护范围。
专利申请技术交底书的补充提示：

1、本发明要解决现有产品或方法中的什么技术问题？

2、之前人们对此技术问题曾经有过什么样的尝试解决方案？竞争对手是如何解决这些技术问题的？（如果现有技术中有的话，请提供现有技术详细解决方案的出处）

3、你认为本发明的核心是什么？即：本发明的最重要的创意是什么？

4、本发明的详细工作原理如何？

5、本发明有何优点？尤其是与上述第二点中所说的已知解决方案相比的优势是什么？为什么？你觉得为什么之前没有人想到这个创意？

6、尽你全部可能的想象力，你能想出本发明的哪些变形的方案？

7、这么多变形方案是否能算做是本发明的实施例的辨别条件是什么？哪些技术特征是必须的？

8、尽你全部可能的想象力，本发明还可能在哪些技术领域得到应用？
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