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本公开提出的一种锂电池注液后的密封性

检测系统，包括：氦气检测仪、氦气检测阀门、真

空泵、氦气罐、氦气计量泵、压缩空气源和主管

道。本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检

测方法，通过真空泵在注液孔外形成负压环境，

然后通过氦气在真空环境下逸散，通过氦气检测

仪检测电池中是否有氦气溢出来判断电池密封

性。本公开摒弃了传统方法先在电池中充入氦气

的做法，所需氦气量大大降低，节省了成本；本公

开对电池内部不造成影响，无损检测更有利于保

证电池的品质。
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1.一种锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，包括：氦气检测仪(101)、氦气检

测阀门(102)、真空泵(201)、氦气罐(301)、氦气计量泵(302)、压缩空气源(401)和主管道

(501)；

主管道(501)第一端用于连接测试区域，主管道(501)第二端与真空泵(201)连接并通

过氦气检测阀门(102)连接氦气检测仪(101)；压缩空气源(401)与主管道(501)连通；

氦气罐(301)与氦气计量泵(302)的输入端连接，氦气计量泵(302)的输出端与主管道

(501)连通；主管道(501)上设有主阀门(502)，氦气计量泵(302)位于主阀门(502)靠近主管

道(501)第一端的一侧；

采用所述锂电池注液后的密封性检测系统的密封性检测方法，包括以下步骤：

S1、将主管道(501)第一端罩设在待检测电池(60)的注液孔焊接区域；

S2、开启主阀门(502)，并开启真空泵(201)将主管道(501)内部抽吸到预设第一负压值

后关闭真空泵(201)和主阀门(502)；

S3、开启氦气计量泵(302)从氦气罐(301)中抽取预设体积的氦气填充到主管道(501)

中，然后关闭氦气计量泵(302)；

S4、开启主阀门(502)、真空泵(201)和压缩空气源(401)，压缩空气源(401)向主管道

(501)输入空气并通过真空泵(201)排出；

S5、压缩空气源(401)工作预设第一时间值后关闭，真空泵(201)继续工作至主管道

(501)内达到预设第二负压值时关闭；

S6、开启氦气检测仪和氦气检测阀门(102)，根据氦气检测仪(101)检测结果判断待检

测电池密封性，检测完成后关闭氦气检测阀门。

2.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，真空泵(201)的

出口处设有真空阀门(202)。

3.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，氦气计量泵

(302)的输出端设有氦气输出阀门(303)。

4.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，压缩空气源

(401)的输出口处设有压缩空气阀门(402)。

5.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，主管道(501)上，

压缩空气源(401)位于氦气计量泵(302)靠近主管道(501)第一端的一侧。

6.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，检测过程中，氦

气检测仪始终维持在开启状态。

7.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，还包括步骤S7：

当前电池检测完成后，打开压缩空气源(401)将主管道(501)内的气压恢复到常压或者正压

状态。

8.如权利要求1所述的锂电池注液后的密封性检测系统，其特征在于，真空阀门(202)

与真空泵(201)同步动作，氦气输出阀门(303)与氦气计量泵(302)同步动作，压缩空气阀门

(402)与压缩空气源(401)同步动作。
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一种锂电池注液后的密封性检测系统和方法

技术领域

[0001] 本公开涉及锂离子电池技术领域，尤其涉及一种锂电池注液后的密封性检测系统

和方法。

背景技术

[0002] 锂离子电池注入电解液之后，在注液孔处需要进行密封焊接作业，然后进行气密

性检测，防止电解液泄露溢出，污染环境，同时也保证锂离子电池的性能稳定。

[0003] 目前常见的气密性检测有如下几种方式：1、气泡法：在密闭的工件腔体内通入一

定压力的气体，将工件沉放入水中(或者其它液体中)，或者在工件表面涂肥皂水，观察是否

有气泡产生；2、压力降法：在密闭的工件腔体内通入一定压力的气体，静止一段时间，再次

检测气体的压力，观察压力是否有降低，根据压力的变化来判断是否有泄漏；3、压力差法：

在密闭的工件腔体内通入一定压力的气体，同时在一个标准罐体内通入同样压力的气体，

静止一段时间，观察标准罐体内的压力与工件内的压力差；4、超声波探测法：利用泄漏点周

围会产生超声波的物理属性，使用超声波探测仪即可找出泄漏点；5、氦气检漏法：将一定压

力的氦气通入密闭的工件腔体中，然后使用氦质谱仪检测工件的腔体周围是否有氦元素泄

漏。

[0004] 如果利用上述方法进行锂电池注液后的气密性检测，主要存在以下缺陷：1、气泡

法：会造成电池污染，效率低下，无法自动化；2、压力降法、压力差法：效率低下，灵敏度较

低；3、超声波探测法：精度较差；4、氦气检漏法：需要消耗大量昂贵的氦气，成本较高，不利

于大批量生产。

发明内容

[0005] 基于背景技术存在的技术问题，本公开提出了一种锂电池注液后的密封性检测系

统和方法。

[0006] 本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检测系统，包括：氦气检测仪、氦气检测

阀门、真空泵、氦气罐、氦气计量泵、压缩空气源和主管道；

[0007] 主管道第一端用于连接测试区域，主管道第二端与真空泵连接并通过氦气检测阀

门连接氦气检测仪；压缩空气源与主管道连通；

[0008] 氦气罐与氦气计量泵的输入端连接，氦气计量泵的输出端与主管道连通；主管道

上设有主阀门，氦气计量泵位于主阀门靠近主管道第一端的一侧。

[0009] 优选地，真空泵的出口处设有真空阀门。

[0010] 优选地，氦气计量泵的输出端设有氦气输出阀门。

[0011] 优选地，压缩空气源的输出口处设有压缩空气阀门。

[0012] 优选地，主管道上，压缩空气源位于氦气计量泵靠近主管道第一端的一侧。

[0013] 一种密封性检测方法，包括以下步骤：

[0014] S1、将主管道第一端罩设在待检测电池的注液孔焊接区域；
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[0015] S2、开启主阀门，并开启真空泵将主管道内部抽吸到预设第一负压值后关闭真空

泵和主阀门；

[0016] S3、开启氦气计量泵从氦气罐中抽取预设体积的氦气填充到主管道中，然后关闭

氦气计量泵；

[0017] S4、开启主阀门、真空泵和压缩空气源，压缩空气源向主管道输入空气并通过真空

泵排出；

[0018] S5、压缩空气源工作预设第一时间值后关闭，真空泵继续工作至主管道内达到预

设第二负压值时关闭；

[0019] S6、开启氦气检测仪和氦气检测阀门，根据氦气检测仪检测结果判断待检测电池

密封性，检测完成后关闭氦气检测阀门。

[0020] 优选地，检测过程中，氦气检测仪始终维持在开启状态。

[0021] 优选地，还包括步骤S7：当前电池检测完成后，打开压缩空气源将主管道内的气压

恢复到常压或者正压状态。

[0022] 优选地，真空阀门与真空泵同步动作，氦气输出阀门与氦气计量泵同步动作，压缩

空气阀门与压缩空气源同步动作。

[0023] 本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检测系统，通过真空泵在注液孔外形成

负压环境，然后通过氦气在真空环境下逸散，通过氦气检测仪检测电池中是否有氦气溢出

来判断电池密封性。

[0024] 本公开有以下优势：1、摒弃了传统方法先在电池中充入氦气的做法，所需氦气量

大大降低，节省了成本；2、对电池内部不造成影响，无损检测更有利于保证电池的品质；3、

采用氦检仪检测散逸的氦气，检测灵敏度更高、检测时间更短，提高了效率；4、具备主管道

中残存氦气的清理功能，避免对后续的检测结果产生影响。

附图说明

[0025] 图1为本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检测系统结构图；

[0026] 图2为本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检测方法流程图。

具体实施方式

[0027] 参照图1，本公开提出的一种锂电池注液后的密封性检测系统，包括：氦气检测仪

101、氦气检测阀门102、真空泵201、氦气罐301、氦气计量泵302、压缩空气源401和主管道

501。

[0028] 主管道501第一端用于连接测试区域，主管道501第二端与真空泵201连接并通过

氦气检测阀门102连接氦气检测仪101，氦气检测阀门102开启时，氦气检测仪101用于检测

主管道501内的气体中是否含有氦气成分，真空泵201用于将主管道501抽负压。压缩空气源

401与主管道501连通，用于向主管道501内充气。

[0029] 氦气罐301与氦气计量泵302的输入端连接，氦气计量泵302的输出端与主管道501

连通，氦气计量泵302工作时，用于从氦气罐301内抽取氦气填入主管道501；如果待检测电

池60漏气，则氦气经主管道501进入电池内部。主管道501上设有主阀门502，氦气计量泵302

位于主阀门502靠近主管道501第一端的一侧。如此，通过关闭主阀门502，一来，可避免氦气

说　明　书 2/3 页

4

CN 108827552 B

4



计量泵302与氦气检测仪101连通，造成氦气检测仪101对主管道501的检测干扰；二来，保证

氦气仅填充氦气计量泵302至待检测电池60之间的主管道501，避免主管道501过长浪费氦

气。

[0030] 本实施方式中，真空泵201的出口处设有真空阀门202，氦气计量泵302的输出端设

有氦气输出阀门303，压缩空气源401的输出口处设有压缩空气阀门402。真空阀门202、氦气

输出阀门303和压缩空气阀门402分别用于进一步控制真空泵201、氦气计量泵302和压缩空

气源401的工作可靠性。

[0031] 本实施方式中，主管道501上，压缩空气源401位于氦气计量泵302靠近主管道501

第一端的一侧，以便压缩空气源401开启后，将主管道501内的氦气挤出并避免待检测电池

60内不的氦气排出。

[0032] 本实施方式提供的基于上述锂电池注液后的密封性检测系统的锂电池注液后的

密封性检测方法，包括以下步骤。

[0033] S1、将主管道501第一端罩设在待检测电池60的注液孔焊接区域。

[0034] S2、开启主阀门502，并开启真空泵201将主管道501内部抽吸到预设第一负压值后

关闭真空泵201和主阀门502。本步骤中，真空阀门202和真空泵201同步动作。

[0035] S3、开启氦气计量泵302从氦气罐301中抽取预设体积的氦气填充到主管道501中，

然后关闭氦气计量泵302。本步骤中，氦气输出阀门303与氦气计量泵302同步动作。由于步

骤S2中关闭主阀门502，可避免氦气沿着主管道501蔓延，从而节约氦气用量。本步骤中，在

向主管道501输入氦气时，如果注液孔焊接区存在缝隙，氦气将在负压的作用扩散到电池60

内部。

[0036] S4、开启主阀门502、真空泵201和压缩空气源401，压缩空气源401向主管道501输

入空气并通过真空泵201排出。如此，压缩空气冲入主管道501后在真空泵201作用下带动主

管道501内的氦气离开主管道501。本实施方式中，由于向主管道501中充气时，如果注液孔

焊接区存在缝隙，压缩空气也向电池60内部压缩，避免真空泵201将电池60内的氦气抽离。

[0037] 本步骤中，真空阀门202与真空泵201同步动作，压缩空气阀门402与压缩空气源

401同步动作。

[0038] S5、压缩空气源401工作预设第一时间值后关闭，真空泵201继续工作至主管道501

内达到预设第二负压值时关闭。

[0039] S6、开启氦气检测仪和氦气检测阀门102，根据氦气检测仪101检测结果判断待检

测电池密封性，检测完成后关闭氦气检测阀门。具体的，步骤S5将主管道501抽吸到负压状

态，如此，如果注液孔焊接区存在缝隙，电池60内部的氦气将沿着扩散到电池60内部的氦气

将在外部负压的作用下重新散逸出来，从而被氦气检测仪101捕捉。具体实施时，由于氦气

检测阀门102的存在，检测过程中，氦气检测仪始终维持在开启状态，以避免重复开关降低

检测效率。

[0040] S7、当前电池检测完成后，打开压缩空气源401将主管道501内的气压恢复到常压

或者正压状态，以方便下一次检测。

[0041] 以上所述，仅为本公开涉及的较佳的具体实施方式，但本公开的保护范围并不局

限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本公开揭露的技术范围内，根据本公开的技术

方案及其公开构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本公开的保护范围之内。
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