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本发明提供一种软包锂离子电池的化成方

法，电池注液后，包括以下步骤，(1)一次压力化

成：在一定压力和温度下，以0.01～0.03C的电流

限时限压对电池进行恒流充电，搁置，再以0.05

～0.1C的电流限时限压对电池进行恒流充电，对

电池进行冷压塑形；(2)辊压封口：将冷压塑形后

的电池置于辊压机内进行本体辊压，将经辊压的

电池置于degas真空环境中，将气袋刺破，排气并

封口；(3)二次压力化成：在一定压力和温度下，

以0.1～0.2C的电流限时限压对的电池进行恒流

充电，搁置后进行冷压塑形；(4)封装：在高温下

静置18～24h，进行本体辊压和排气封口，完成软

包电池的化成。本发明采用两步化成，及时排出

气体和水气，利于正负极片表面形成相同致密度

的SEI膜，提高SEI膜的质量。
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1.一种软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，电池注液后，包括以下步骤，

(1)一次压力化成：在一定压力和温度下，以0.01～0.03C的电流限时限压对电池进行

恒流充电，搁置1～2min，再以0.05～0.1C的电流限时限压对电池进行恒流充电，搁置1～

2min，对电池进行冷压塑形；

(2)辊压封口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，将经辊压的

电池置于degas抽气的真空腔体中，进行抽气排气，最后进行封口；

(3)二次压力化成：在一定压力和温度下，以0.1～0.2C的电流限时限压对步骤(2)的电

池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形；

(4)封装：步骤(3)结束后，在高温下静置18～24h，按步骤(2)进行本体辊压和排气封

口，即完成软包电池的化成；

其中步骤(2)和步骤(4)中，本体辊压的压力为500～800Kg，辊压速度为50mm/s，时间为

5S。

2.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(1)中，所述一定

压力为1080～1270kgf，所述温度为25～55℃。

3.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(1)中，以0.01～

0.03C的电流进行充电的限压为3.0～3.2V，限时为110～150min；以0.05～0.1C的电流进行

充电的限压为3.4～3.6V，限时为85～110min。

4.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(1)和步骤(3)

中，所述冷压塑形中，压力为1227～1267kgf，时间为5min，电芯表面温度为22～28℃。

5.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(2)中，抽气排气

过程为，电池置于真空腔体内后将电池软包上带有的气袋刺破进行真空抽气，再使用压料

板进行压力排气，其中真空抽气时间为20～30S，压料板的压力为0.3～0.5Mpa，真空度为-

90～-100Kpa，电芯此时的保液量需≥2.25Ah/g；所述封口为在抽气后对电池本体侧边采用

热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为197～203℃，封头压力为0.6～0.8Mpa，真

空度≤-98Kpa。

6.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(3)中，所述一定

压力为1050～1247kgf，温度25～55℃。

7.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(3)中，以0.1～

0.2C的电流进行充电的限压为3.7～4.0V，限时为150～180min。

8.如权利要求1所述的软包锂离子电池的化成方法，其特征在于，步骤(4)中，所述高温

为35～55℃。
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一种软包锂离子电池的化成方法

技术领域

[0001] 本发明属于锂离子电池制造技术领域，具体涉及一种软包锂离子电池的化成方

法。

背景技术

[0002] 在蓄电池领域中，锂离子电池属于一种体积小、重量轻、安全系数好的高比能量绿

色环保型电池。因此，目前锂离子电池已迅速得到广泛性的工业化应用，特别是作为动力、

通讯领域的动力能源和储能电池，占据了大量的市场比例。它主要是依靠锂离子在正极与

负极之间的嵌入和脱嵌来工作的。

[0003] 锂离子电池生产由多道不同工序组成，其中的化成工序属于关键工序之一，此工

序直接决定锂离子电池质量优劣。当今，本行业对锂离子电池化成主要采用充电方式进行，

化成后在负极片表面形成一层钝化膜，即固体电解质界面膜，一般将固体电解质界面膜简

称为SEI膜，SEI膜在锂离子电池整个生命周期中扮演很重要的角色，特别对电性能有极大

影响，SEI膜的好坏将直接影响到电池的循环寿命、稳定性以及自放电性等。锂离子电池在

制成过程中会残存着些许的水分，水在化成过程受热而形成水汽，活跃的水汽易渗透过正

在成形的SEI膜，即与内置的电解液发生一系列负面的化学反应，从而影响SEI膜后续成形

质量，还可能会消耗锂离子，使得放电时间缩短，所以在锂离子电池制造过程中必须关注

SEI膜成膜质量，特别要重点关注SEI膜的致密度。

发明内容

[0004] 鉴于以上所述现有技术的缺点，本发明的目的在于提供一种软包锂离子电池的化

成方法。

[0005] 为了实现上述目的或者其他目的，本发明是通过以下技术方案实现：

[0006] 一种软包锂离子电池的化成方法，电池注液后，包括以下步骤，

[0007] (1)一次压力化成：在一定压力和温度下，以0.01～0.03C的电流限时限压对电池

进行恒流充电，搁置1～2min，再以0.05～0.1C的电流限时限压对电池进行恒流充电，搁置1

～2min，对电池进行冷压塑形；

[0008] (2)辊压封口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，将经辊

压的电池置于degas真空环境中，再抽气排气，最后进行封口；

[0009] (3)二次压力化成：在一定压力和温度下，以0.1～0.2C的电流限时限压对步骤(2)

的电池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形；

[0010] (4)封装：步骤(3)结束后，在高温下静置18～24h，按步骤(2)进行本体辊压和排气

封口，即完成软包电池的化成；

[0011] 其中步骤(2)和步骤(4)中，本体辊压的压力为500～800Kg，辊压速度为50mm/s，时

间为5S。

[0012] 进一步地，步骤(1)中，所述一定压力为1080～1270kgf，所述温度为25～55℃。
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[0013] 进一步地，步骤(1)中，以0.01～0.03C的电流进行充电的限压为3.0～3.2V，限时

为110～150min；以0.05～0.1C的电流进行充电的限压为3.4～3.6V，限时为85～110min。

[0014] 进一步地，步骤(1)和步骤(3)中，所述冷压塑形中，压力为1227～1267kgf，时间为

5min，电芯表面温度为22～28℃。

[0015] 进一步地，步骤(2)中，抽气排气过程为，电池置于真空腔体内后将电池软包上带

有的气袋刺破进行真空抽气，再使用压料板进行压力排气，其中真空抽气时间为20～30S，

压料板的压力为0.3～0.5Mpa，真空度为-90～-100Kpa，电芯此时的保液量需≥2.25Ah/g；

所述封口为在抽气后对电池本体侧边采用热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为

197～203℃，封头压力为0.6～0.8Mpa，真空度≤-98Kpa。

[0016] 进一步地，步骤(3)中，所述一定压力为1050～1247kgf，温度25～55℃。

[0017] 进一步地，步骤(3)中，以0.1～0.2C的电流进行充电的限压为3.7～4.0V，限时为

150～180min。

[0018] 进一步地，步骤(4)中，所述高温为35～55℃。

[0019] 有益效果：

[0020] 1、本发明采用分两步化成，在规定的压力、温度下进行小电流充电，其中第一步化

成分成两次充电，以此结合所采用的辊压步骤，有效及时排出化成过程中产生的气体和水

气，利于负极片表面形成致密性较好的SEI膜，提高SEI膜的质量；而且化成工步简单、易实

现；

[0021] 2、本发明中完成第一阶段化成的电池，在500～800Kg的压力下进行辊压，一方面

机械性挤出内部的水汽，优化SEI膜的成形条件；同时另一方面给外置软包装锂离子电池冷

压塑形，既能提高电池化成效果，又改善外观质量。

具体实施方式

[0022] 以下通过特定的具体实例说明本发明的实施方式，本领域技术人员可由本说明书

所揭露的内容轻易地了解本发明的其他优点与功效。本发明还可以通过另外不同的具体实

施方式加以实施或应用，本说明书中的各项细节也可以基于不同观点与应用，在没有背离

本发明的精神下进行各种修饰或改变。

[0023] 实施例1：本实施例中软包装锂离子电池规格为48Ah；

[0024] 一种软包锂离子电池的化成方法，电池注液后，包括以下步骤：(1)一次压力化成：

在压力1270kgf和温度40℃下，以0.02C的电流、限时110min、限压3.0V对电池进行恒流充

电，搁置1min，再以0.05C的电流、限时85min、限压3.4V对电池进行恒流充电，搁置1min，对

电池进行冷压塑形，冷压塑形的压力为1267kgf、时间5min、电芯表面温度28℃；(2)辊压封

口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，本体辊压的压力为800Kg、辊

压速度为50mm/s、时间为5S，将经辊压的电池置于degas真空环境中，将软包上带有的气袋

刺破，再进行真空抽气，其中刺破气袋后真空抽气时间为20S，压料板的压力为0.3Mpa，真空

度为-90Kpa，电芯此时的保液量为2.25Ah/g，最后进行封口，所述封口为在抽气后对电池本

体侧边采用热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为197℃，封头压力为0.6Mpa，真

空度为-98Kpa；(3)二次压力化成：在压力1050kgf、温度55℃下，以0 .2C的电流、限时

150min、限压3.7V，对步骤(2)的电池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形，冷压塑形的压力
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为1267kgf、时间5min、电芯表面温度28℃；(4)封装：步骤(3)结束后，在600℃下静置24h，按

步骤(2)进行本体辊压和排气封口，其中本体辊压的压力为800Kg、辊压速度为50mm/s、时间

为5S，即完成软包电池的化成。

[0025] 实施例2：本实施例中软包装锂离子电池规格为45Ah；

[0026] 一种软包锂离子电池的化成方法，电池注液后，包括以下步骤：(1)一次压力化成：

在压力1270kgf和温度40℃下，以0.02C的电流、限时110min、限压3.0V对电池进行恒流充

电，搁置1min，再以0.05C的电流、限时85min、限压3.4V对电池进行恒流充电，搁置1min，对

电池进行冷压塑形，冷压塑形的压力为1200kgf、时间5min、电芯表面温度28℃；(2)辊压封

口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，本体辊压的压力为700Kg、辊

压速度为50mm/s、时间为5S，将经辊压的电池置于degas真空环境中，将软包上带有的气袋

刺破，再进行真空抽气，其中刺破气袋后真空抽气时间为30S，压料板的压力为0.5Mpa，真空

度为-100Kpa，电芯此时的保液量为2.25Ah/g，最后进行封口，所述封口为在抽气后对电池

本体侧边采用热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为203℃，封头压力为0.8Mpa，

真空度为-98Kpa；(3)二次压力化成：在压力1050kgf、温度45℃下，以0.2C的电流、限时

150min、限压3.7V，对步骤(2)的电池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形，冷压塑形的压力

为1200kgf、时间5min、电芯表面温度28℃；(4)封装：步骤(3)结束后，在600℃下静置24h，按

步骤(2)进行本体辊压和排气封口，其中本体辊压的压力为800Kg、辊压速度为50mm/s、时间

为5S，即完成软包电池的化成。

[0027] 实施例3：本实施例中软包装锂离子电池规格为48Ah；

[0028] 一种软包锂离子电池的化成方法，电池注液后，包括以下步骤：(1)一次压力化成：

在压力1080kgf和温度35℃下，以0.01C的电流、限时150min、限压3.2V对电池进行恒流充

电，搁置2min，再以0.1C的电流、限时110min、限压3.6V对电池进行恒流充电，搁置1min，对

电池进行冷压塑形，冷压塑形的压力为1227kgf、时间5min、电芯表面温度22℃；(2)辊压封

口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，本体辊压的压力为500Kg、辊

压速度为50mm/s、时间为5S，将经辊压的电池置于degas真空环境中，将软包上带有的气袋

刺破，再进行真空抽气，其中刺破气袋后真空抽气时间为25S，压料板的压力为0.4Mpa，真空

度为-95Kpa，电芯此时的保液量为2.25Ah/g，最后进行封口，所述封口为在抽气后对电池本

体侧边采用热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为200℃，封头压力为0.6Mpa，真

空度为-98Kpa；(3)二次压力化成：在压力1247kgf、温度35℃下，以0 .1C的电流、限时

180min、限压3.4V，对步骤(2)的电池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形，冷压塑形的压力

为1227kgf、时间5min、电芯表面温度28℃；(4)封装：步骤(3)结束后，在50℃下静置18h，按

步骤(2)进行本体辊压和排气封口，其中本体辊压的压力为500Kg、辊压速度为50mm/s、时间

为5S，即完成软包电池的化成。

[0029] 实施例4：本实施例中软包装锂离子电池规格为48Ah；

[0030] 一种软包锂离子电池的化成方法，电池注液后，包括以下步骤：(1)一次压力化成：

在压力1150kgf和温度55℃下，以0.03C的电流、限时130min、限压3.1V对电池进行恒流充

电，搁置1min，再以0.075C的电流、限时100min、限压3.5V对电池进行恒流充电，搁置2min，

对电池进行冷压塑形，冷压塑形的压力为1240kgf、时间5min、电芯表面温度25℃；(2)辊压

封口：将步骤(1)冷压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，本体辊压的压力为650Kg、
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辊压速度为50mm/s、时间为5S，将经辊压的电池置于degas真空环境中，将软包上带有的气

袋刺破，再进行真空抽气，其中刺破气袋后真空抽气时间为20S，压料板的压力为0.5Mpa，真

空度为-100Kpa，电芯此时的保液量为2.25Ah/g，最后进行封口，所述封口为在抽气后对电

池本体侧边采用热封机进行封口，其中热封机的上下封头温度为200℃，封头压力为

0.5Mpa，真空度为-98Kpa；(3)二次压力化成：在压力1150kgf、温度35℃下，以0.15C的电流、

限时165min、限压3.85V，对步骤(2)的电池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形，冷压塑形

的压力为1240kgf、时间5min、电芯表面温度25℃；(4)封装：步骤(3)结束后，在40℃下静置

18h，按步骤(2)进行本体辊压和排气封口，其中本体辊压的压力为650Kg、辊压速度为50mm/

s、时间为5S，即完成软包电池的化成。

[0031] 对比例1

[0032] 将注液后的电池上化成柜，具体化成步骤为：45℃环境中，搁置1min，以0.02C恒流

充电，限压3.0V，限时120min；搁置1min；再用0.2C的电流恒流充电，限时180min，限压4.0V，

最后结束化成。

[0033] 对比例2

[0034] 电池注液后，包括以下步骤：(1)一次压力化成：在压力1150kgf和温度55℃下，以

0.03C的电流、限时130min、限压3.1V对电池进行恒流充电，搁置1min，对电池进行冷压塑

形，冷压塑形的压力为1240kgf、时间5min、电芯表面温度25℃；(2)辊压封口：将步骤(1)冷

压塑形后的电池置于辊压机内进行本体辊压，本体辊压的压力为800Kg、辊压速度为20mm/

s、时间为6S，将经辊压的电池上的气袋刺破，再进行排气，最后进行封口；(3)二次压力化

成：在压力1150kgf、温度35℃下，以0.15C的电流、限时165min、限压3.85V，对步骤(2)的电

池进行恒流充电，搁置后进行冷压塑形，冷压塑形的压力为1240kgf、时间5min、电芯表面温

度25℃；(4)封装：步骤(3)结束后，在40℃下静置18h，即完成软包电池的化成。

[0035] 实验：将同一批次生产的规格相同的软包锂离子电池，分成6组，分别采用实施例1

～4和对比例1-2的软包锂离子电池的化成方法进行化成，化成结束后对软包锂离子电池进

行满电拆解、平整度、硬度和循环循环，测试方法为：满电拆解观察负极片的界面状态、表面

是否存在异常；将软包锂离子电池的平整度、硬度和标准样对比是否合格；循环测试是将软

包锂离子电池以1C电流充放电，循环500周后，比较容量保持率。测试结果见表1和表2。

[0036] 表1综合性能测试结果
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[0037]

[0038] 表2循环性能测试的结果

[0039]

项目 循环周数 实际容量/AH 终止容量/AH 容量保持率

实施例1 500 44.079 42.4693 96.35％

实施例2 500 44.6666 42.9068 96.06％

实施例3 500 44.4756 43.4516 97.70％

实施例4 500 44.7315 43.4075 97.04％

对比例1 325 46.471 37.012 79.62％

对比例2 400 45.742 40.6014 83.68％

[0040] 从表1和表2可以看出，通过本发明采用的化成方法制备的软包锂电池的各方向性

能均优于对比例。

[0041] 以上所述，仅为本发明的较佳实施例，并非对本发明任何形式上和实质上的限制，

应当指出，对于本技术领域的普通技术人员，在不脱离本发明方法的前提下，还将可以做出

若干改进和补充，这些改进和补充也应视为本发明的保护范围。凡熟悉本专业的技术人员，

在不脱离本发明的精神和范围的情况下，当可利用以上所揭示的技术内容而做出的些许更

动、修饰与演变的等同变化，均为本发明的等效实施例；同时，凡依据本发明的实质技术对

上述实施例所作的任何等同变化的更动、修饰与演变，均仍属于本发明的技术方案的范围

内。
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