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(54)发明名称

一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺

(57)摘要

本发明公开了一种锂离子电池电芯的烘烤

干燥工艺，采用锂离子电池电芯的烘烤生产线、

氮气加热系统和真空系统；所述生产线包括第一

内衬体、前门窗、电芯小车、左右运车装置、第二

内衬体、侧门窗、手套箱和后门窗。该工艺通过在

两个相同的内衬体中分别交替循环进行电芯烘

烤工作和电芯小车出进罐工作，实现了均匀高效

地加热电芯；并通过粘贴在电芯小车内部的温度

传感器实现对电芯烘烤温度的实时监控。该工艺

解决了传统方法中抽真空和保压时间长，循环次

数多，且高温干燥气体可能与电芯产生反应的问

题。该工艺能够使生产过程中电芯干燥的所需要

的时间大大缩短。
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1.一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺，采用锂离子电池电芯的烘烤生产线、氮气加

热系统和真空系统；所述生产线包括第一内衬体、前门窗、电芯小车、左右运车装置、第二内

衬体、侧门窗、手套箱和后门窗；其特征在于该工艺包括以下步骤：

1)成组的载有电芯的电芯小车在左右运车装置的推动下，依次进入第一内衬体中，当

第一内衬体内电芯小车达到额定数目时，第一内衬体两端的前门窗和后门窗关闭；通过第

一内衬体的侧门窗和手套箱在电芯小车中粘贴温度传感器，对第一内衬体内电芯烘烤温度

的实时监控；氮气加热系统中与第一内衬体连接的第一阀、第二阀、第三阀、第五阀、第六

阀、第八阀和第九阀关闭；真空系统中与第一内衬体连接的第十阀和第十二阀关闭；

2)真空系统工作，真空系统与第一内衬体连接的第十阀和第十二阀打开，经过30分钟，

第一内衬体内的真空度达到5Pa～200Pa，真空系统停止工作，真空系统与第一内衬体连接

的第十阀和第十二阀关闭；

3)氮气加热系统工作，氮气加热系统与第一内衬体连接的第一阀、第二阀、第三阀、第

五阀、第六阀、第八阀和第九阀打开；液氮依次经过第一阀、汽化器、减压阀、第二阀和加热

器后，成为热氮气；热氮气经第三阀和第五阀后，通过氮气加热系统进入第一内衬体，使得

第一内衬体内的温度维持在80℃～100℃，对第一内衬体内电芯的均匀加热；工作后温度下

降且含有杂质的氮气通过氮气加热系统流出第一内衬体；再依次经第六阀、第八阀、缓冲

器、气泵风机和第九阀后，重新回到加热器加热；电芯在温度80℃～100℃的条件下加热1小

时；加热结束后依次关闭第一阀、第二阀、第三阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀；保温5

分钟，继续进行下一步处理；

4)重复步骤2)和步骤3)两次，待电芯冷却后，通过侧门窗和手套箱对第一内衬体内前、

中、后三个位置的电芯取样并进行含水量测试；若电芯样品的含水量为50ppm～200ppm，则

达到烘烤标准；若电芯样品的含水量高于200ppm，则未达到烘烤要求，再次重复步骤2)和步

骤3)并进行含水量测试，直至达到标准；电芯达到含水量标准后，将温度传感器从电芯小车

上拆下，电芯的烘烤工作结束；后门窗打开，通过位于后门窗位置处的左右运车装置将载有

电芯的电芯小车送往下一工位；

(5)第一内衬体在进行电芯烘烤工作时，第二内衬体正在进行电芯小车出进内衬体的

工作；第一内衬体和第二内衬体交替进行电芯的烘烤和出进内衬体的工作。
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一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺

技术领域

[0001] 本发明属于电池制造领域，具体为一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺。

背景技术

[0002] 在锂离子电池生产中，通常需要对注液前的电芯进行烘烤处理，以除去水分等可

能对电池的质量和安全产生不良影响的成分，从而提高电池的使用寿命和安全系数。如何

使锂离子电池电芯内的水分含量达到相关要求和提高电池电芯烘烤的效率成为一个亟需

解决的问题。

[0003] 目前，生产中比较常用的解决方法有利用循环气体和利用高温下的干燥气体等降

低电芯中的含水量等。申请号201310216585.6公开了一种锂离子电池的电芯的干燥方法，

包括(1)将电芯放置于封闭的腔体，对腔体进行抽真空，在腔体内的真空度达到-0 .1～-

0.12MPa后，持续抽真空3～10分钟；(2)对电芯进行加热，加热温度为75～85℃，加热时间为

2～5h；(3)向腔体内充入非氧化性气体，当腔体内的真空度达到-0.01～-0.02MPa时，停止

充入非氧化性气体；(4)对电芯进行加热，加热温度为75～85℃，加热时间为20～40分钟；

(5)对腔体进行抽真空，在腔体内的真空度达到-0.1～-0.12MPa后，持续抽真空3～10分钟。

该方法中加热步骤时间长(2～5h)，循环次数多(循环次数15～20次)，总干燥过程时间长

(34.5～46h)，且无法对烘烤温度实现有效监控。综上，目前常用的电芯干燥工艺普遍存在

干燥效果不理想和干燥时间过长的问题；如何在保证电池电芯质量和安全的前提下，使生

产过程中锂离子电池电芯内的水分含量达到相关要求和提高电池电芯烘烤的效率成为一

个亟需解决的问题。

发明内容

[0004] 针对现有技术的不足，本发明拟解决的技术问题是，提供一种锂离子电池电芯的

烘烤干燥工艺。该工艺通过在两个相同的内衬体中分别交替循环进行电芯烘烤工作和电芯

小车出进罐工作，实现了均匀高效地加热电芯；并通过粘贴在电芯小车内部的温度传感器

实现对电芯烘烤温度的实时监控。该工艺解决了传统方法中抽真空和保压时间长，循环次

数多，且高温干燥气体可能与电芯产生反应的问题。该工艺能够使生产过程中电芯干燥的

所需要的时间大大缩短。

[0005] 本发明解决所述技术问题的技术方案是，提供一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工

艺，采用锂离子电池电芯的烘烤生产线、氮气加热系统和真空系统；所述生产线包括第一内

衬体、前门窗、电芯小车、左右运车装置、第二内衬体、侧门窗、手套箱和后门窗；其特征在于

该工艺包括以下步骤：

[0006] 1)成组的载有电芯的电芯小车在左右运车装置的推动下，依次进入第一内衬体

中，当第一内衬体内电芯小车达到额定数目时，第一内衬体两端的前门窗和后门窗关闭；通

过第一内衬体的侧门窗和手套箱在电芯小车中粘贴温度传感器，对第一内衬体内电芯烘烤

温度的实时监控；氮气加热系统中与第一内衬体连接的第一阀、第二阀、第三阀、第五阀、第
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六阀、第八阀和第九阀关闭；真空系统中与第一内衬体连接的第十阀和第十二阀关闭；

[0007] 2)真空系统工作，真空系统与第一内衬体连接的第十阀和第十二阀打开，经过30

分钟，第一内衬体1内的真空度达到5Pa～200Pa，真空系统停止工作，真空系统与第一内衬

体连接的第十阀和第十二阀关闭；

[0008] 3)氮气加热系统工作，氮气加热系统与第一内衬体连接的第一阀、第二阀、第三

阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀打开；液氮依次经过第一阀、汽化器、减压阀、第二阀和

加热器后，成为热氮气；热氮气经第三阀和第五阀后，通过氮气加热系统进入第一内衬体，

使得第一内衬体内的温度维持在80℃～100℃，对第一内衬体内电芯的均匀加热；工作后温

度下降且含有杂质的氮气通过氮气加热系统流出第一内衬体；再依次经第六阀、第八阀、缓

冲器、气泵风机和第九阀后，重新回到加热器加热；电芯在温度80℃～100℃的条件下加热1

小时；加热结束后依次关闭第一阀、第二阀、第三阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀；保温

5分钟，继续进行下一步处理；

[0009] 4)重复步骤2)和步骤3)两次，待电芯冷却后，通过侧门窗和手套箱对第一内衬体

内前、中、后三个位置的电芯取样并进行含水量测试；若电芯样品的含水量为50ppm～

200ppm，则达到烘烤标准；若电芯样品的含水量高于200ppm，则未达到烘烤要求，再次重复

步骤2)和步骤3)并进行含水量测试，直至达到标准；电芯达到含水量标准后，将温度传感器

从电芯小车上拆下，电芯的烘烤工作结束；后门窗打开，通过位于后门窗位置处的左右运车

装置将载有电芯的电芯小车送往下一工位；

[0010] (5)第一内衬体在进行电芯烘烤工作时，第二内衬体正在进行电芯小车出进内衬

体的工作；第一内衬体和第二内衬体交替进行电芯的烘烤和出进内衬体的工作。

[0011] 与现有技术相比，本发明有益效果在于：

[0012] (1)内衬体烘烤过程中的真空度达到5Pa～200Pa，温度维持在80℃～100℃，水分

蒸发比较完全，烘烤效果较好，且能够有效防止隔膜因温度过高而失效。

[0013] (2)采用纯度为99.999％的氮气作为烘烤电芯的气体，避免烘烤过程中电芯高温

氧化的问题；并通过加热和抽真空的循环过程可以将蒸发到氮气中的水分等杂质从内衬体

完全排出。

[0014] (3)相对于传统干燥方法的干燥时间长、干燥效果差的缺点，该烘烤干燥工艺中单

个内衬体内的电芯的总干燥时间可以控制到5小时左右，烘烤过程完成后的电芯样品的水

含量达到50ppm～200ppm；充分发挥了自动化生产线生产效率高、制造周期短、产品质量重

复性高的特点。

[0015] (4)通过在两个相同的内衬体中分别交替循环进行电芯烘烤工作和电芯小车出进

罐工作，实现了均匀高效地加热电芯。

[0016] (5)通过侧门窗和手套箱对内衬体内的电芯小车中粘贴温度传感器，实现对电芯

烘烤温度的实时监控；烘烤结束时，通过侧门窗和手套箱对烘烤后的电芯取样并进行含水

量测试，以确定该批电芯的整体烘烤效果。

[0017] (6)氮气加热系统内的进气管道和出气管道在内衬体内按照热氮气流体达到均匀

流的方式布置。
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附图说明

[0018] 图1是本发明锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺一种实施例的真空系统、氮气加热

系统与内衬体连接的示意图；

[0019] 图2是本发明锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺一种实施例的锂离子电池电芯的烘

烤干燥生产线的整体结构示意图；(图中：1、第一内衬体；2、前门窗；3、电芯小车；4、左右运

车装置；5、第二内衬体；6、侧门窗；7、手套箱；8、后门窗；9、氮气加热系统；10、真空系统)

具体实施方式

[0020] 下面给出本发明的具体实施例。具体实施例仅用于进一步详细说明本发明，不限

制本申请权利要求的保护范围。

[0021] 本发明提供了一种锂离子电池电芯的烘烤干燥工艺(参见图1-2，简称工艺)，采用

锂离子电池电芯的烘烤干燥生产线(简称生产线)、氮气加热系统9和真空系统10；所述生产

线包括第一内衬体1、前门窗2、电芯小车3、左右运车装置4、第二内衬体5、侧门窗6、手套箱7

和后门窗8；所述第一内衬体1和第二内衬体5的结构和连接方式完全相同；以第一内衬体1

为例：所述第一内衬体1的前后两端分别安装有一组前门窗2和一组后门窗8，其侧面安装有

至少一组侧门窗6；每组侧门窗6上安装有一组手套箱7；两组前门窗2与一组左右运车装置4

配合，两组后门窗8与另一组左右运车装置4配合；电芯小车3布置在左右运车装置4上；所述

氮气加热系统9分别与第一内衬体1和第二内衬体5连接；所述真空系统10分别与第一内衬

体1和第二内衬体5连接；氮气加热系统9上部的进气管道在第一内衬体1内按照热氮气流体

达到均匀流的方式布置；氮气加热系统9下部的出气管道在第一内衬体1内按照热氮气流体

达到均匀流的方式布置；

[0022] 其特征在于该工艺包括以下步骤：

[0023] 1)成组的载有电芯的电芯小车3在左右运车装置4的推动下，依次进入第一内衬体

1中，当第一内衬体1内电芯小车3达到额定数目时，第一内衬体1两端的前门窗2和后门窗8

关闭；通过第一内衬体1的侧门窗6和手套箱7在电芯小车3中粘贴温度传感器，从而实现对

第一内衬体1内电芯烘烤温度的实时监控；氮气加热系统9中与第一内衬体1连接的第一阀、

第二阀、第三阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀关闭；真空系统10中与第一内衬体1连接

的第十阀和第十二阀关闭；

[0024] 2)真空系统10工作，真空系统10与第一内衬体1连接的第十阀和第十二阀打开，经

过30分钟，第一内衬体1内的真空度达到5Pa～200Pa，真空系统10停止工作，真空系统10与

第一内衬体1连接的第十阀和第十二阀关闭；

[0025] 3)氮气加热系统9工作，氮气加热系统9与第一内衬体1连接的第一阀、第二阀、第

三阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀打开；液氮依次经过第一阀、汽化器、减压阀、第二阀

和加热器后，成为热氮气；热氮气经第三阀和第五阀后，通过氮气加热系统9上部的进气管

道进入第一内衬体1，使得第一内衬体1内的温度维持在80℃～100℃，实现对第一内衬体1

内电芯的均匀加热；工作后温度下降且含有水分等杂质的氮气通过氮气加热系统9下部的

出气管道流出第一内衬体1；再依次经第六阀、第八阀、缓冲器、气泵风机和第九阀后，重新

回到加热器加热；此时，电芯既不会因为受热集中而损坏，也不会因为受热不足造成水分等

杂质去除不充分；电芯在温度80℃～100℃的条件下加热1小时；加热结束后依次关闭第一
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阀、第二阀、第三阀、第五阀、第六阀、第八阀和第九阀；保温5分钟，继续进行下一步处理；

[0026] 4)重复步骤2)和步骤3)两次，待电芯冷却后，通过侧门窗6和手套箱7对第一内衬

体1内前、中、后三个位置的电芯取样并进行含水量测试；若电芯样品的含水量为50ppm～

200ppm，则达到烘烤标准；若电芯样品的含水量高于200ppm，则未达到烘烤要求，再次重复

步骤2)和步骤3)并进行含水量测试，直至达到标准；电芯达到含水量标准后，将温度传感器

从电芯小车上拆下，电芯的烘烤工作结束；后门窗8打开，通过位于后门窗位置处的左右运

车装置4将载有电芯的电芯小车3送往下一工位；

[0027] (5)第一内衬体1在进行电芯烘烤工作时，第二内衬体5正在进行电芯小车出进内

衬体的工作；第一内衬体1和第二内衬体5交替进行电芯的烘烤和出进内衬体的工作，大大

提高烘烤效率。

[0028] 本发明未述及之处适用于现有技术。
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