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	（54）实用新型名称
     锂离子电池3D打印设备
	


	（57）摘要
     本实用新型属于锂离子电池3D打印技术领域，特别是涉及一种锂离子电池3D打印设备，该锂离子电池3D打印设备包括机架、移动驱动机构和多喷头模块，机架设置用于承载隔膜或者电极的打印平台，多喷头模块包括安装座和至少三个喷头组件，各喷头组件均安装于安装座上，且各喷头组件的喷出口均朝向打印平台设置，并用于喷出隔膜或者不同电极所需的活性材料；移动驱动机构安装于机架上，移动驱动机构的驱动端与安装座连接，并用于驱动安装座移动，从而带动喷头组件的移动，以用于将活性材料涂覆于隔膜或者电极上。锂离子电池3D打印设备通过转换喷头组件，即可实现了电池正极、负极和隔膜的一体化打印。
	



	权 利 要 求 书


1.一种锂离子电池3D打印设备，其特征在于：包括机架、移动驱动机构和多喷头模块，所述机架设置用于承载隔膜或者电极的打印平台，所述多喷头模块包括安装座和至少三个喷头组件，各所述喷头组件均安装于所述安装座上，且各所述喷头组件的喷出口均朝向打印平台设置，并用于喷出所述隔膜或者不同所述电极所需的活性材料；所述移动驱动机构安装于所述机架上，所述移动驱动机构的驱动端与所述安装座连接，并用于驱动所述安装座移动，从而带动所述喷头组件的移动，以用于将所述活性材料涂覆于所述隔膜或者所述电极上。
2.根据权利要求1所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述喷头组件包括喷头直线模组和注射器，所述喷头直线模组安装于所述安装座上，所述注射器包括柱塞和用于装载所述活性材料的针筒，所述柱塞的下端塞入所述针筒内，所述喷头直线模组的驱动端与所述柱塞的上端连接，并用于将所述柱塞推入所述针筒内，以将所述活性材料挤出。
3.根据权利要求2所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述多喷头模块还包括出料针头，所述出料针头安装于所述安装座上，所述出料针头内设置有出料通道和至少三个连接通道，各所述连接通道的进料口分别与各所述针筒的出料口一一对应连通，各所述连接通道的出料口均与所述出料通道连通。
4.根据权利要求1～3任一项所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述移动驱动机构包括X轴直线模组、Y轴直线模组和Z轴直线模组，所述X轴直线模组安装于所述打印平台上，所述Z轴直线模组安装于所述X轴直线模组的滑台上，所述Y轴直线模组安装于所述Z轴直线模组的滑台上，所述安装座安装于所述Y轴直线模组的滑台上。
5.根据权利要求1～3任一项所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述锂离子电池3D打印设备还包括控制装置，所述移动驱动机构和各所述喷头组件均与所述控制装置电性连接。
6.根据权利要求5所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述安装座上还设置有用于检测所述安装座与所述打印平台之间距离的接近开关，所述接近开关与所述控制装置电性连接，并将检测到所述距离反馈给所述控制装置，所述控制装置根据反馈信号，驱动所述移动驱动机构带动所述喷头组件移动，从而调节所述喷头组件与所述打印平台之间距离。
7.根据权利要求1～3任一项所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述打印平台上还设有用于冷却涂覆于所述隔膜或者所述电极上的所述活性材料的制冷装置。
8.根据权利要求7所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述制冷装置包括制冷平台、气泵、进气管、进液管、液氮罐和出气管，所述液氮罐安装于所述机架上并位于所述打印平台的下方，所述打印平台上设置有安装通孔，所述制冷平台安装于机架上，且位于所述安装通孔内，并用于承载所述电池，所述气泵安装于所述机架上，所述制冷平台内设置有液氮环流腔室，所述液氮罐与所述气泵通过进气管连通，所述进液管的一端伸入所述液氮罐内的液氮内，所述进液管的另一端与所述液氮环流腔室的进氮口连通，所述出气管的进气口与所述液氮环流腔室的出气孔连通。
9.根据权利要求8所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述出气管的出气口设置有降噪器。
10.根据权利要求8所述的锂离子电池3D打印设备，其特征在于：所述制冷装置还包括第一温度传感器和温度控制器，所述第一温度传感器设置于所述制冷平台上，并用于检测所述制冷平台的温度，所述气泵和所述第一温度传感器均与所述温度控制器电性连接。


	说 明 书


锂离子电池3D打印设备
技术领域
本实用新型属于锂离子电池3D打印技术领域，特别是涉及一种锂离子电池 3D打印设备。
背景技术
在传统的锂离子电池制造过程中，阴极和阳极都是制作成平面电极，然后将阴极，阳极和隔板层叠或包裹在电池中。电极主要是通过辊涂工艺将活性材料涂覆到铜或铝箔上制作而成，通常电极的有效厚度小于100微米；电池活性物质占比很低，能量密度低下；但是电池在同时增强能量密度和功率密度方面存在矛盾；特别是在3D结构的锂离子电池中，阴极和阳极通常是相互交叉的，电极离子在传递时与传统锂离子电池相比具有更小的传递距离和更小的阻力，并且在3D结构中，阴极和阳极之间的距离随着电极厚度的增加而保持恒定，这能有效地提高能量密度和功率密度。但是，目前绝大多数的3D打印锂离子电池都是打印单个电极，然后再进行组装，没有实现锂离子电池的一体化打印。因此需要一种能实现同时打印锂离子电池正极，负极和隔膜的锂离子电池3D打印设备，满足电池一体化打印需要。
实用新型内容
本实用新型的目的在于提供一种锂离子电池3D打印设备，旨在解决现有技术中的锂离子电池3D打印设备无法实现锂离子电池的一体化打印的技术问题。
为实现上述目的，本实用新型采用的技术方案是：一种锂离子电池3D打印设备，包括机架、移动驱动机构和多喷头模块，所述机架设置用于承载隔膜或者电极的打印平台，所述多喷头模块包括安装座和至少三个喷头组件，各所述喷头组件均安装于所述安装座上，且各所述喷头组件的喷出口均朝向打印平台设置，并用于喷出所述隔膜或者不同所述电极所需的活性材料；所述移动驱动机构安装于所述机架上，所述移动驱动机构的驱动端与所述安装座连接，并用于驱动所述安装座移动，从而带动所述喷头组件的移动，以用于将所述活性材料涂覆于所述隔膜或者所述电极上。
可选地，所述喷头组件包括喷头直线模组和注射器，所述喷头直线模组安装于所述安装座上，所述注射器包括柱塞和用于装载所述活性材料的针筒，所述柱塞的下端塞入所述针筒内，所述喷头直线模组的驱动端与所述柱塞的上端连接，并用于将所述柱塞推入所述针筒内，以将所述活性材料挤出。
可选地，所述多喷头模块还包括出料针头，所述出料针头安装于所述安装座上，所述出料针头内设置有出料通道和至少三个连接通道，各所述连接通道的进料口分别与各所述针筒的出料口一一对应连通，各所述连接通道的出料口均与所述出料通道连通。
可选地，所述移动驱动机构包括X轴直线模组、Y轴直线模组和Z轴直线模组，所述X轴直线模组安装于所述打印平台上，所述Z轴直线模组安装于所述X轴直线模组的滑台上，所述Y轴直线模组安装于所述Z轴直线模组的滑台上，所述安装座安装于所述Y轴直线模组的滑台上。
可选地，所述锂离子电池3D打印设备还包括控制装置，所述移动驱动机构和各所述喷头组件均与所述控制装置电性连接。
可选地，所述安装座上还设置有用于检测所述安装座与所述打印平台之间距离的接近开关，所述接近开关与所述控制装置电性连接，并将检测到所述距离反馈给所述控制装置，所述控制装置根据反馈信号，驱动所述移动驱动机构带动所述喷头组件移动，从而调节所述喷头组件与所述打印平台之间距离。
可选地，所述打印平台上还设有用于冷却涂覆于所述隔膜或者所述电极上的所述活性材料的制冷装置。
可选地，所述制冷装置包括制冷平台、气泵、进气管、进液管、液氮罐和出气管，所述液氮罐安装于所述机架上并位于所述打印平台的下方，所述打印平台上设置有安装通孔，所述制冷平台安装于机架上，且位于所述安装通孔内，并用于承载所述电池，所述气泵安装于所述机架上，所述制冷平台内设置有液氮环流腔室，所述液氮罐与所述气泵通过进气管连通，所述进液管的一端伸入所述液氮罐内的液氮内，所述进液管的另一端与所述液氮环流腔室的进氮口连通，所述出气管的进气口与所述液氮环流腔室的出气孔连通。
可选地，所述出气管的出气口设置有降噪器。
可选地，所述制冷装置还包括第一温度传感器和温度控制器，所述第一温度传感器设置于所述制冷平台上，并用于检测所述制冷平台的温度，所述气泵和所述第一温度传感器均与所述温度控制器电性连接。
本实用新型提供的锂离子电池3D打印设备中的上述一个或多个技术方案至少具有如下技术效果之一：在使用时，将待打印的隔膜和电极放置在打印平台上，然后移动驱动机构将多喷头模块移动到电池处，然后在针对隔膜和不同类型的电极，启动其所对应的喷头组件，将对应的活性材料喷涂在隔膜和不同类型的电极上，当需要更换到下一类型的隔膜和其他电极的打印时，只需转换对应的喷头组件，启动与之对应的喷头组件喷涂即可，如此便实现了电池正极、负极和隔膜的一体化打印。
附图说明
为了更清楚地说明本实用新型实施例中的技术方案，下面将对实施例或现有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本实用新型的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动性的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附图。
图1为本实用新型实施例提供的锂离子电池3D打印设备的一个视角的结构示意图。
图2为图1所示的锂离子电池3D打印设备的另一个视角的结构示意图。
图3为图1所示的锂离子电池3D打印设备中多喷头模块的结构示意图。
图4为图3所示的多喷头模块中的出料针头的结构示意图。
图5为沿图4中A-A线的剖切视图。
图6为本实用新型实施例提供的锂离子电池3D打印设备的控制装置电路连接原理图。
图7为图1所示的锂离子电池3D打印设备中制冷平台的结构示意图。
其中，图中各附图标记：
10—机架 11—打印平台 20—移动驱动机构
21—X轴直线模组 22—Y轴直线模组 23—Z轴直线模组
30—多喷头模块 31—安装座 32—喷头组件
40—控制装置 41—控制柜 50—制冷装置
51—制冷平台 52—气泵 53—进气管
54—进液管 55—液氮罐 56—出气管
57—降噪器 58—第一温度传感器 59—温度控制器
60—电源 111—安装通孔 321—喷头直线模组
322—注射器 323—出料针头 3211—电机
3212—丝杆 3213—移动螺母 3221—柱塞
3222—针筒 3231—出料通道 3232—连接通道。
具体实施方式
下面详细描述本实用新型的实施例，所述实施例的示例在附图中示出，其中自始至终相同或类似的标号表示相同或类似的元件或具有相同或类似功能的元件。下面通过参考附图描述的实施例是示例性的，旨在用于解释本实用新型，而不能理解为对本实用新型的限制。
在本实用新型的描述中，需要理解的是，术语“长度”、“宽度”、“上”、“下”、“前”、“后”、“左”、“右”、“竖直”、“水平”、“顶”、“底”“内”、“外”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本实用新型和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本实用新型的限制。
此外，术语“第一”、“第二”仅用于描述目的，而不能理解为指示或暗示相对重要性或者隐含指明所指示的技术特征的数量。由此，限定有“第一”、“第二”的特征可以明示或者隐含地包括一个或者更多个该特征。在本实用新型的描述中，“多个”的含义是两个或两个以上，除非另有明确具体的限定。
在本实用新型中，除非另有明确的规定和限定，术语“安装”、“相连”、“连接”、“固定”等术语应做广义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或成一体；可以是机械连接，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接相连，可以是两个元件内部的连通或两个元件的相互作用关系。对于本领域的普通技术人员而言，可以根据具体情况理解上述术语在本实用新型中的具体含义。
如图1～7所示，在本实用新型的一个实施例中，提供一种锂离子电池3D打印设备，包括机架10、移动驱动机构20和多喷头模块30，所述机架10设置用于承载隔膜或者电极的打印平台11，所述多喷头模块30包括安装座31和至少三个喷头组件32，各所述喷头组件32均安装于所述安装座31上，且各所述喷头组件32的喷出口均朝向打印平台11设置，并用于喷出隔膜或者不同电极所需的活性材料；所述移动驱动机构20安装于所述机架10上，所述移动驱动机构20的驱动端与所述安装座31连接，并用于驱动所述安装座31移动，从而带动所述喷头组件32的移动，以用于将所述活性材料涂覆于所述隔膜或者所述电极上。
具体地，本申请实施例的锂离子电池3D打印设备，在使用时，将待打印的隔膜和电极放置在打印平台11上，然后移动驱动机构20将多喷头模块30移动到电池处，然后在针对隔膜和不同类型的电极，启动其所对应的喷头组件32，将对应的活性材料喷涂在隔膜和不同类型的电极上，当需要更换到下一类型的隔膜和其他电极的打印时，只需转换对应的喷头组件32，启动与之对应的喷头组件32喷涂即可，如此便实现了电池正极、负极和隔膜的一体化打印。
进一步地，喷头组件32的数量可以为三个、四个或者四个以上，其数量可以根据活性材料的种类以及实际的打印需求进行设定，以满足隔膜和多种电极的打印需求即可。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图3所示，提供的该锂离子电池3D 打印设备的所述喷头组件32包括喷头直线模组321和注射器322，所述喷头直线模组321安装于所述安装座31上，所述注射器322包括柱塞3221和用于装载所述活性材料的针筒3222，所述柱塞3221的下端塞入所述针筒3222内，所述喷头直线模组321的驱动端与所述柱塞3221的上端连接，并用于将所述柱塞 3221推入所述针筒3222内，以将所述活性材料挤出。具体地，活性材料装载在针筒3222内，喷头直线模组321带动柱塞3221下移，从而将针筒3222内的活性材料挤在对应的电极或者隔膜上，从而完成电极和隔膜的打印，当需要更换喷头组件32时，只需将之前开启的喷头直线模组321关闭，启动下一个对应的喷头直线模组321即可，其操作更为方便可靠。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图3、图4和图5所示，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述多喷头模块30还包括出料针头323，所述出料针头323安装于所述安装座31上，所述出料针头323内设置有出料通道3231和至少三个连接通道3232，各所述连接通道3232的进料口分别与各所述针筒3222 的出料口一一对应连通，各所述连接通道3232的出料口均与所述出料通道3231 连通。
具体地，针筒3222内的活性材料挤出后，通过与之连通的连接通道3232 输送到出料通道3231内，最后由出料通道3231挤出后，涂覆在对应的电极以及隔膜上，而不同的连接通道3232与装载有不同活性材料的针筒3222连通，但是不同连接通道3232内的活性物质均从同一出料通道3231内挤出，这样不同类型活性材料挤出的位置一致性好，这样在更换制作隔膜或者不同电极时，移动驱动机构20只需以出料通道3231为基准进行调整，多喷头模块30的位置即可，而无需调整各针筒3222与对应的隔膜或者电极的位置，这样调整更为方便简单，也可以大大提高打印的准确性。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图1和图2所示，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述移动驱动机构20包括X轴直线模组21、Y轴直线模组 22和Z轴直线模组23，所述X轴直线模组21安装于所述打印平台11上，所述 Z轴直线模组23安装于所述X轴直线模组21的滑台上，所述Y轴直线模组22 安装于所述Z轴直线模组23的滑台上，所述安装座31安装于所述Y轴直线模组22的滑台上；其中，X轴方向平行于打印平台11，并沿机架10的宽度方向延伸。
具体地，在X轴直线模组21、Y轴直线模组22和Z轴直线模组23的联合带动下，可以带动安装座31沿X轴、Y轴以及Z轴三个方向上的移动，从而可以将多喷头模块30移动到三维空间内任意位置，从而满足设置于打印平台11 上不同位置的电极或者隔膜的打印需求。
进一步地，X轴直线模组21的数量为两个，两个X轴直线模组21平行间隔设置，电极或者隔膜放置于两个X轴直线模组21之间，两个X轴直线模组 21均安装有Z轴直线模组23上，Y轴直线模组22的两端分别安装在两个Z轴直线模组23上，这样多喷头模块30的移动更为稳定可靠，打印的精度好。
更进一步地，X轴直线模组21、Y轴直线模组22和Z轴直线模组23的结构均相同，在具体安装时只是空间位置的摆布不同。其中，X轴直线模组21、 Y轴直线模组22和Z轴直线模组23包括外壳、设于外壳内的并沿气长度布置且可转动的丝杆、螺纹连接于丝杆的移动螺母、固定连接移动螺母并外露出外壳且作为驱动端的滑台以及设于外壳内与丝杆的其中一端连接的电机，如此，电机转动，带动丝杆转动，带动移动螺母直线(X轴、Y轴或者Z轴)移动，固定连接于滑台的多喷头模块30即可实现X轴、Y轴或者Z轴运动。通常，X 轴直线模组21、Y轴直线模组22和Z轴直线模组23均还包括起到导向和支撑作用的滑轨或者导向轴与孔。当然，丝杆与移动螺母的配合还可以通过皮带与皮带轮代替，在此不在进行赘述。
更进一步地，X轴直线模组21中的电机3211和Z轴直线模组23中的电机 3211均为57步进电机，Y轴直线模组22中的电机3211为42步进电机，采用上述的电极配合，多喷头模块30移动更为准确，其打印精度更高。优选地，所用X轴直线模组21、Y轴直线模组22和Z轴直线模组23还可以采用滚珠丝杆移动模组，具有移动精度高、运动平稳，反应灵敏等特点；另外，采用57步进电机和42步进电机分别驱动，能够实现精确运动控制，满足了锂离子电池3D打印过程中的精度需要。
更进一步地，X轴直线模组21、Y轴直线模组22和Z轴直线模组23的外壳位于其移动的极限行程位置均设置有限位开关，滑台上设置有触发件，当滑台移动到行程的极限位置时，触发件触发限位开关，限位开关反馈信号，控制电机3211停止工作，从而避免带动多喷头模块30移出打印区域外，而导致活性物质的浪费，也可以保证打印质量；优选地，限位开关为4线槽型光电开关。
更进一步地，参阅图3所示，喷头直线模组321和注射器322均平行于Z 轴直线模组23设置，喷头直线模组321也包括电机3211、丝杆3212和移动螺母3213，电机3211和丝杆3212安装于安装座31上，移动螺母3213螺接于丝杆3212上，移动螺母3213的下表面抵接于柱塞3221的上端面上，从而通过电机3211带动丝杆3212转动，从而使得移动螺母3213向下移动，进而将针筒3222 内的活性物质挤出，完成活性物质的涂覆。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图1、图2和图6所示，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述锂离子电池3D打印设备还包括控制装置40，所述移动驱动机构20和各所述喷头组件32均与所述控制装置40电性连接。具体地，通过控制装置40控制移动驱动机构20和各所述喷头组件32自动动作，从而实现了电池正极、负极和隔膜的自动化一体打印。具体地，所有的电机3211和所有的限位开关均与控制装置40电性连接，限位开关用于反馈多喷头模块30的位置，从而方便控制装置40控制电机3211的启停，从而调整多喷头模块30的位置保证答应的准确性，同时，控制装置40也可以控制喷头直线模组321中的电机3211的启停，从而实现不同的注射器322挤出对应的活性材料，满足隔膜和不同电极的打印需求，实现喷头组件32的转换。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图1、图2和图6所示，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述安装座31上还设置有用于检测所述安装座31与所述打印平台11之间距离的接近开关，所述接近开关与所述控制装置40电性连接，并将检测到所述距离反馈给所述控制装置40，所述控制装置40根据反馈信号，驱动所述移动驱动机构20带动所述喷头组件32移动，从而调节所述喷头组件32与所述打印平台11之间距离。
具体地，在打印时，接近开关多点探测喷头组件32与打印平台11之间的距离后，并将距离值发馈给控制装置40，控制装置40对反馈的距离值进行分析计算后，能够在打印的过程中，通过控制Z轴直线模组23的滑台的上下移动，从而实时调整打印多喷头模块30和打印平台11之间的距离，实现自动调平的功能，这与现有的采用弹簧调平而言，其调平精度高，也进一步地提高了打印精度，避免了因打印平台11不平整而导致打印精度较差的问题。
优选地，接近开关为PNP电感式接近开关。
在具体应用时，参阅图6所示，控制装置40包括继电器、12V开关电源， 24V开关电源、控制开关、漏电保护开关、散热风扇和第二温度传感器。所述控制开关与继电器相接，所述继电器与所述控制主板和所述57步进电机驱动器相接，用于控制57步进电机的通电，所述第二温度传感器与所述控制主板的输出端相连，用于测量打印时打印平台11温度，所述散热风扇与控制主板的输出端相连，用于控制柜41的散热，所述12V开关电源用来给控制主板供电，所述 24V开关电源用来给57步进电机驱动器供电，所述漏电保护开关连接外部220V 交流电，用于控制整个设备的通电和断电。
进一步地，控制主板的输出端与42步进电机相连，以用于42步进电机的通电；喷头直线模组321的电机3211、限位开关和接近开关均与控制主板的输出端相连，以用于多喷头模块30的X，Y轴和Z轴的限位，使得控制主板控制多喷头模块30的运动及其打印操作，控制主板的输出端接有显示屏，所述显示屏安装在控制柜41上，继电器、12V开关电源，24V开关电源、控制开关、漏电保护开关和散热风扇均安装于控制柜41内。
优选地，继电器为220V14脚继电器。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图1和图2所示，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述打印平台11上还设有用于冷却涂覆于所述隔膜或者所述电极上的所述活性材料的制冷装置50。在打印过程中，制冷装置50对打印平台11进行降温，这样所打印的活性物质的第一层能够更好地粘接在打印平台11 表面，不容易发生脱落。
在本实用新型的另一个实施例中，参阅图7所示，提供的该锂离子电池3D 打印设备的所述制冷装置50包括制冷平台51、气泵52、进气管53、进液管54、液氮罐55和出气管56，所述液氮罐55安装于所述机架10上并位于所述打印平台11的下方，所述打印平台11上设置有安装通孔111，所述制冷平台51安装于机架10上，并位于所述安装通孔111内，所述气泵52安装于所述机架10上，所述制冷平台51内设置有液氮环流腔室，所述液氮罐55与所述气泵52通过进气管53连通，所述进液管54的一端伸入所述液氮罐55内的液氮内，所述进液管54的另一端与所述液氮环流腔室的进氮口连通，所述出气管56的进气口与所述液氮环流腔室的出气孔连通。
具体地，该锂离子电池3D打印设备，在打印过程中，通过开启气泵52向液氮罐55内充气，使液氮罐55内压力升高，液氮通过进液管54被压入液氮环流腔室后，液氮气化，使降温平台降温，从而实现打印平台11的降温，另外，气化后的液氮随出气管56排出降温平台外。
本实施例中，该锂离子电池3D打印设备，在打印过程中，制冷平台51对打印平台11进行降温，降温可以达到-50℃，所打印的活性材料的第一层能够更好地粘接在打印平台11的表面，不容易发生脱落。而现有的电池打印都是在一个低温腔室内打印，腔室内温度通常在0℃～10℃之间，在打印过程中有可能发生第一层打印粘接不牢固而导致打印电极或者隔膜脱落的现象。
优选地，制冷平台51为铝合金平台。
在本实用新型的另一个实施例中，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述出气管56的出气口设置有降噪器57。出气管56排出的气化后液氮经过降噪器 57的降噪后排出，从而大大减少了该锂离子电池3D打印设备的噪声污染。
在本实用新型的另一个实施例中，提供的该锂离子电池3D打印设备的所述制冷装置50还包括第一温度传感器58和温度控制器59，所述第一温度传感器 58设置于所述制冷平台51上，并用于检测所述制冷平台51的温度，所述气泵 52和所述第一温度传感器58均与所述温度控制器59电性连接。具体地，在降温的过程中，第一温度传感器58检测降温平台温度，当检测的温度达到温度控制器59设定值时，气泵52停止运转，液氮也随之停止继续输送，从而避免降温平台的温度过低，进而导致打印平台11的温度过低，而影响打印质量。
进一步地，所述制冷装置50还包括电源60，电源60与温度控制器59电性连接，并用于给温度控制器59供电，电源60优选为12V电源。
进一步地，机架10为铝合金框架，打印平台11为不锈钢平台，所述制冷装置50和所述控制装置40共同安装在铝合金框架上。
优选地，第一温度传感器58和第二温度传感器均为热电偶温度传感器。
本实施例中，该锂离子电池3D打印设备的结构较简单，设计新颖合理，易于安装；该锂离子电池3D打印设备实现成本低，实用方便。综上所述，该锂离子电池3D打印设备的结构较简单，实现成本低，精度高，能够完成锂离子电池的单电极，多电极和一体化打印；另外，采用的打印冷却方式为液氮环流平台制冷，能够更好地保证打印过程中打印材料不脱落，打印过程中能够实现自动调平功能，提高打印精度。
该锂离子电池3D打印设备用于锂离子电池的正极，负极和隔膜的一体化打印。其具体的使用过程为：先拨下漏电保护开关后，然后按下控制开关使继电器通电，同时使12V开关电源和24V开关电源通电，控制主板和57步进电机驱动器随之通电，整个设备启动；开启制冷装置50，将温度控制器59的制冷温度设置到-10℃；将活性材料通过针筒3222吸入，然后放置在安装座31中；将 CAD模型导入电脑中进行切片，然后将所得到的Gcode码导入控制主板，调节好各项打印参数后，需要进行打印的自动调平设置，通过安装在多喷头模块30上的接近开关探测多个点的打印针头和冷却平台的高度后，软件设置好自动调平，控制主板将读取导入的Gcode码，通过控制步进电机驱动器控制步进电机的运动，最终完成锂离子电池的打印。
以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型，凡在本实用新型的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本实用新型的保护范围之内。
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