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顶焊气密性检测系统

(57)摘要

一种储能电池技术领域的顶焊气密性检测

系统，包括密封型腔及与之连接的惰性气体气

罐；所述密封型腔包括腔体、密封端盖和密封测

试口，待测陶瓷管设置在腔体中、与密封测试口

同轴设置，密封测试口设置有密封件密封待测陶

瓷管，密封端盖压合在腔体上对密封型腔进行密

封；所述密封件设有通气轴孔，所述通气轴孔通

过第一管路连接有第一真空泵并设有第一阀门，

通过第二管路连接有惰性气体检漏仪并设有第

二阀门，惰性气体检漏仪连接有第二真空泵；所

述第二管路上设有真空计，真空计设置在第二阀

门之前。本实用新型将固体电解质陶瓷管置于密

封型腔中进行测试，能够提高气密性检测可靠

性，同时能够对不合格产品进行补焊，避免因焊

接不良导致整个产品报废。

权利要求书1页  说明书3页  附图3页

CN 208847410 U

2019.05.10

CN
 2
08
84
74
10
 U



1.一种顶焊气密性检测系统，其特征在于，包括密封型腔及与密封型腔连接的惰性气

体气罐；

所述密封型腔包括腔体、密封端盖和密封测试口，待测陶瓷管设置在腔体中、与密封测

试口同轴设置，密封测试口设置有密封件密封待测陶瓷管上顶焊区域，密封端盖压合在腔

体上对密封型腔进行密封；

所述密封件设有通气轴孔，所述通气轴孔与待测陶瓷管连通，所述通气轴孔通过第一

管路连接有第一真空泵并设有第一阀门，通过第二管路连接有惰性气体检漏仪并设有第二

阀门，惰性气体检漏仪连接有第二真空泵；所述第二管路上设有真空计，真空计设置在第二

阀门之前。

2.根据权利要求1所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述密封件包括底部设有封堵

头的封堵推杆和套设在封堵推杆上的密封套筒，通气轴孔贯通封堵头和封堵推杆，封堵头

压于陶瓷管顶焊部位使得通气轴孔与陶瓷管空腔连通并且对顶焊区域进行密封；所述封堵

推杆和密封套筒之间设有不少于一重密封圈，保证测试气密性。

3.根据权利要求2所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述封堵推杆和密封套筒之间

设有三重密封圈。

4.根据权利要求1所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述密封端盖设置在导杆上并

连接有直线推杆，待测陶瓷管通过连接件与密封端盖固定连接；所述密封端盖经直线推杆

与腔体压合。

5.根据权利要求1所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述顶焊气密性检测系统设有

不少于一个密封型腔。

6.根据权利要求5所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述顶焊气密性检测系统设有

两个密封型腔，通过设置管路阀门控制两个密封型腔中顶焊气密性检测交替进行。

7.根据权利要求1所述顶焊气密性检测系统，其特征是，所述密封型腔通过管路与消声

器相连并设有阀门。
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顶焊气密性检测系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及的是一种储能电池领域的技术，具体是一种顶焊气密性检测系

统。

背景技术

[0002] 在钠离子电池生产工艺中，固体电解质陶瓷管102需与顶桥103焊接固定(如图3和

图4所示)，焊接后密封可靠性直接关系钠离子电池的使用安全性，因而需要在焊接后测试

电池的气密性。目前业界的通用检测方法是将焊接后的陶瓷管102放入测试腔体中，再将陶

瓷管102上电池注液口处密封，之后采用粗抽真空泵对测试腔体型腔抽高真空，保证一定时

间不泄漏再对陶瓷管空腔充氦气，再通过氦检仪对精抽真空泵抽取的测试型腔腔体中的气

体进行分析，来判定陶瓷管空腔气密性确定焊接是否合格，上述方法存在密封性不可靠的

缺陷，容易误判电池的气密性，准确率低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型针对现有技术存在的上述不足，提出了一种顶焊气密性检测系统，将

固体电解质陶瓷管置于密封型腔中，将氦检仪与陶瓷管空腔连通，在密封型腔内注入氦气

进行检测，能够提高气密性检测的可靠性，同时能够对不合格的产品进行补焊，避免因焊接

不良导致整个产品报废。

[0004] 本实用新型是通过以下技术方案实现的：

[0005] 本实用新型包括密封型腔及与密封型腔连接的惰性气体气罐；

[0006] 所述密封型腔包括腔体、密封端盖和密封测试口，待测陶瓷管设置在腔体中、与密

封测试口同轴设置，密封测试口设置有密封件密封待测陶瓷管上顶焊区域，密封端盖压合

在腔体上对密封型腔进行密封；

[0007] 所述密封件设有通气轴孔，所述通气轴孔与待测陶瓷管连通，所述通气轴孔通过

第一管路连接有第一真空泵并设有第一阀门，通过第二管路连接有惰性气体检漏仪并设有

第二阀门，惰性气体检漏仪连接有第二真空泵；所述第二管路上设有真空计，真空计设置在

第二阀门之前。

[0008] 所述密封件包括底部设有封堵头的封堵推杆和套设在封堵推杆上的密封套筒，通

气轴孔贯通封堵头和封堵推杆，封堵头压于陶瓷管顶焊部位使得通气轴孔与陶瓷管空腔连

通并且对顶焊区域进行密封；所述封堵推杆和密封套筒之间设有不少于一重密封圈，保证

测试气密性；优选地，设有三重密封圈，避免设置单一密封圈在封堵推杆推拉过程中气密性

可能遭到破坏的情况发生。

[0009] 所述密封端盖设置在导杆上并连接有直线推杆，待测陶瓷管通过连接件与密封端

盖固定连接；所述密封端盖经直线推杆与腔体压合。

[0010] 所述顶焊气密性检测系统设有不少于一个密封型腔。

[0011] 优选地，所述顶焊气密性检测系统设有两个密封型腔，通过设置管路阀门控制两
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个密封型腔中顶焊气密性检测交替进行。

[0012] 所述密封型腔通过管路与消声器相连并设有阀门。

[0013] 技术效果

[0014] 与现有技术相比，本实用新型将固体电解质陶瓷管置于密封型腔中，将氦检仪与

陶瓷管空腔连通，在密封型腔内注入氦气进行检测，能够提高气密性检测的可靠性，同时能

够对不合格的产品进行补焊，避免因焊接不良导致整个产品报废。

附图说明

[0015] 图1为实施例1系统结构示意图；

[0016] 图2为实施例1中密封件半剖结构示意图；

[0017] 图3为顶焊工艺图；

[0018] 图4为图3中顶焊区域结构示意图；

[0019] 图中：第一密封型腔1、第二密封型腔2、第一真空泵3、第二真空泵4、真空计5、惰性

气体检漏仪6、惰性气体气罐7、第一阀门8、第二阀门9、第三阀门10、第四阀门11、消声器12、

第五阀门13、第六阀门14、密封件101、陶瓷管102、顶桥103、腔体104、密封端盖105、导杆

106、直线推杆107、密封套筒1011、封堵推杆1012、密封圈1013、封堵头1014、通气轴孔1015。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图及具体实施方式对本实用新型进行详细描述。

[0021] 实施例1

[0022] 如图1和图2所示，本实施例包括：第一密封型腔1、第二密封型腔2、第一真空泵3、

第二真空泵4、真空计5、惰性气体检漏仪6和惰性气体气罐7；

[0023] 所述第一密封型腔1和第二密封型腔2均设有腔体104、密封端盖105和密封测试

口，待测陶瓷管102设置在腔体104中、与密封测试口同轴设置，密封测试口设置有密封件

101密封待测陶瓷管102上顶焊区域；密封端盖105压合在腔体104上对各密封型腔进行密

封，各密封型腔与惰性气体气罐7连接并设有阀门；

[0024] 所述密封件101设有通气轴孔1015，所述通气轴孔1015与待测陶瓷管102连通，所

述通气轴孔1015通过第一管路与第一真空泵3相连并设有第一阀门8，通过第二管路与惰性

气体检漏仪6相连并设有第二阀门9，惰性气体检漏仪6与第二真空泵4相连；所述第二管路

上设有真空计5，真空计5设置在第二阀门9之前。

[0025] 所述密封件101包括底部设有封堵头1014的封堵推杆1012和套设在封堵推杆1012

上的密封套筒1011，通气轴孔1015贯通封堵头1014和封堵推杆1012，封堵头1014压于陶瓷

管顶焊部位使得通气轴孔1015与陶瓷管空腔连通并且对顶焊区域进行密封。

[0026] 所述封堵推杆1012和密封套筒1011之间设有三重密封圈1013。

[0027] 所述密封端盖105设置在导杆106上并连接有直线推杆107、经直线推杆107与腔体

104压合，待测陶瓷管102通过连接件与密封端盖105固定设置。

[0028] 本实施例在第一密封型腔1和第一管路、第二管路之间设有第三阀门10控制第一

管路、第二管路通断；本实施例在第二密封型腔2和第一管路、第二管路之间设有第四阀门

11控制第一管路、第二管路通断。
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[0029] 所述第一密封型腔1通过管路与消声器12相连并设有第五阀门13，所述第二密封

型腔2通过管路与消声器12相连并设有第六阀门14，在相应测试密封型腔中陶瓷管102气密

性检测结束后打开消声器12及相应阀门，避免爆震等现象，提高测试作业安全性及舒适性。

[0030] 本实施例在工作时，通过六轴机器人抓取经顶焊的待测陶瓷管102，将待测陶瓷管

102固定在与第一密封型腔1中密封端盖105固定的连接件上，此时第二密封型腔2处于气密

性检测中；

[0031] 待第二密封型腔2中检测结束，关闭第四阀门11和第二阀门9，通过直线推杆107将

密封端盖105压合在腔体104上，再通过密封件101对陶瓷管102、第一密封型腔1进行密封，

再打开第一阀门8和第三阀门10通过第一真空泵3抽真空，保压1～3秒后，通过真空计5读取

真空值，若未发生真空泄露则打开惰性气体气罐7与第一密封型腔1之间的阀门通入惰性气

体至一定压力再关闭，否则检修后保证无真空泄露再通入惰性气体；

[0032] 在无真空泄露的情况下，关闭第一阀门8，打开第二阀门9，第二真空泵4工作，惰性

气体检漏仪6抽取陶瓷管102中气体进行分析，判断陶瓷管102焊接后的气密性；之后取出密

封件101并通过直线推杆107和导杆106抽拉出陶瓷管102，再通过六轴机器人抓取并对合格

品与不合格品进行分类。

[0033] 所述惰性气体为氩气。

[0034] 第一密封型腔1和第二密封型腔2中陶瓷管102的焊接气密性检测交替进行，其中

一个进行检测，另一个进行上下料，提高系统利用效率。

[0035] 所有管道采用不锈钢波纹管，外加卡箍进行连接，保证密封性。

[0036] 第一真空泵3和第二真空泵4排出废气对接专用管道，避免污染。

[0037] 本实施例的检测漏率可达1.0×10-7mbarL/s，准确率高。

[0038] 需要强调的是：以上仅是本实用新型的较佳实施例而已，并非对本实用新型作任

何形式上的限制，凡是依据本实用新型的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等

同变化与修饰，均仍属于本实用新型技术方案的范围内。
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图1
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图2
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图3

图4
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