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电池在人类社会中的应用：无所不在，不断进步 

一、背景 



纯电动汽车动力锂电池应用现状 

一、背景 



电化学反应 

 锂离子电池电解液在正负极之间起到传输的作用，是锂离子电池的“血液”。 

 影响锂离子电池安全性的因素 

 电池及电池组设计的合理性 
 电池及电池组生产的一致性 
 电解液添加剂（SEI膜、阻燃、过充） 

 影响锂离子电池寿命的因素 

 SEI膜的稳定性 
 电解液的化学与电化学稳定性 

 影响锂离子电池高低温性能的因素 

 溶剂组成 
 SEI膜热稳定性及阻抗大小 

 影响锂离子电池容量发挥的因素 

 电解液与正负极材料的兼容性 
 电解液的浸润性 

二、锂离子电池电解液介绍 



电解液“配方”=电解质+有机溶剂+功能添加剂+辅助添加剂 

       电解液在正负极之间发挥离子导电功能，对电极/电解液界面的性能具有重要调控

作用，对电池的比容量、工作温度范围、循环寿命和安全性等性能起着重要的作用。 

电解液性能 功能添加剂 

锂盐 

与材料兼容性 

辅助添加剂 

溶剂 

物性指标 

二、锂离子电池电解液介绍 



3C领域 

• 钴酸锂高电压电

池用电解液 

• 圆柱电池用电解

液 

• 高倍率电池用电

解液 

• 高容量电池电解

液 

动力电池领域 

• 三元动力电池用

电解液 

• 磷酸铁锂动力电

池用电解液 

• 三元复合材料电

池用电解液 

• 钛酸锂电池用电

解液 

储能电池领域 

• 磷酸铁锂储能电

池用电解液 

• 锰酸锂储能电池

用电解液 

 

 

特殊领域 

• 阻燃电解液 

• 过充电解液 

• 超低温电解液 

• 凝胶电解液 

 

 

锂离子电池电解液 

随着动力和储能领域锂离子电池应用的强势发展，带动了材料的进步和发展 

二、锂离子电池电解液介绍 
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2016年   储能领域：1802t，动力市场：39488t，消费类：53328t，增长率 21.8% 
2017年   储能领域：2655t，动力市场：59280t，消费类：52865t，增长率23.9% 

三、电解液市场需求分析 
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锂盐市场：随着产能释放，将出现供大于求情况 

三、电解液市场需求分析 



4.5V以上 

4.4V-4.45V 

4.35V 

4.2V       3C领域 

 3C领域要求锂电池向高容量、轻薄化发展。

锂电池充电电压逐步提高，这就对电解液提

出了更高的技术要求。-高电压电解液 

      动力电池 

 随着市场对锂电池能量密度和安全性要求越

来越高（2020年达到300wh/kg）。磷酸铁锂

电池已经不能达到要求，相应的三元高镍-硅

基材料锂电池成为各电芯厂家研发的重点。 

      储能电池 

 寻找新材料是储能电池发展的关键，随着电池领域的技术革新，涌现了包括磷酸铁锂、钛酸

锂、三元电池等新材料储能电池。技术突破和降低成本是储能电池发展的方向。 

四、未来电解液技术发展趋势 



  新型电解质LiFSi 
特点： 

 热稳定比LiPF6好； 

 电导率比相应LiPF6 高，满足动力锂离子电池大电流充放电要求。 

 低温电导率高（-50℃达到1mS cm-1），解决锂离子电池低温性能

瓶颈。 

 

  物性指标 

  氧化电位 

无腐蚀 

      钝化 

腐蚀 

Scan：100mV/s 
We:     Pt 
Re:      Li 
Ce:      Li 

四、未来电解液技术发展趋势 



  新型电解质-二氟磷酸锂 功能：低阻抗成膜添加剂 

0 10 20 30 40 50 60 70 80

0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

20

22

24

Z'/ohm

 

 

 
-Z

"
/o

h
m

 Base

 Base+F-PO
4
Li

NCM(5/2/3)/Li ，Coin Cell， SOC=100%

0 100 200 300 400 500 600 700 800
0

20

40

60

80

100

120

140

 

 

 

 

Anode/Li ，Coin Cell， SOC=100%

 Base

 Base+F-PO4Li

-Z
"/

o
h

m

Z'/ohm

3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0

0.00000

0.00005

0.00010

0.00015

 

 

C
u

rr
e
n

t(
A

)

Potential(V,vs.Li/Li
+
) 

 Base

 Base+F-PO
4
Li

LSV

0 300 600 900 1200 1500
75

80

85

90

95

100

 

 

C
a
p

a
c
it

y
 R

e
te

n
ti

o
n

(%
)

Cycles

 Base

 Base+F-PO
4
Li

1C 45
o
C  Cycle -38Ah

氟代磷酸锂特点： 

 降低正负极膜阻抗； 

 优异的抗氧化能力； 

 电化学及热稳定性好； 

 改善电池循环性能； 

 
 

交流阻抗 电性能 

四、未来电解液技术发展趋势 



  高镍电解液 

存在问题： 

 高氧化态Ni4+对电解液的催化氧化； 

 界面膜阻抗的增加； 

 非活性物质的产生； 

 正极保护膜的热稳定性差； 

 电解液酸水含量对活性物质的腐蚀。 

开发思路： 

 开发新型电解质盐、氟代溶剂、非碳酸酯溶剂； 

 新型低阻抗正极成膜添加剂的组合及复配技术。 

络合示意图 

Electro-Conducting 
Membrane(ECM) 

正极成膜 

Cathode 

四、未来电解液技术发展趋势 



  硅基电解液 

存在问题： 

 硅基材料嵌脱锂时体积膨胀导致SEI膜破裂； 

 库伦效率低； 

 SEI阻抗随着循环次数逐步增加； 

 电解液中的酸对硅基材料的腐蚀。 

 

开发思路： 

 开发硅基材料表面修饰成膜添加剂，抑制电解液的分解，提高材料的循环稳定性。 

 抑制含硅材料在充放电过程中由于材料体积膨胀导致的电池产气及循环跳水问题。 

负极成膜 

四、未来电解液技术发展趋势 



•  发展历程 

    至2016年的10余年间，市场占有率始终位于国内前列，已经形成
了高端客户群为主体客户结构 

2001~2002
年 
• 公司建立 
• 工厂建设 

2005年 
• SONY合

作 
• BAK合作 

2009年 
• 液态LiPF6

开始推广 

2012年 
• SDI合作 

2015年 
• 新工厂开

始规划 

2017年 
• 计划新电解

液工厂建设 
（10000吨） 

2003年 
• 产品市场

推广 

2007年 
• 力神合作 

（LISHEN） 
• 客户增加

到150余
家 

• 快速增长 

2011年 
• TSDI合作 
• LiPF6开始

出口 

2013年 
• 客户优化 
• 大客户占

比超50% 

2016年 
• 形成动力电

池高端客户
群（国轩、
中航、比克
等） 

2020年 
• 形成 

LiPF6年产 
2500吨 
电解液年产 
25000吨 
的生产规模 

• 全力应对动
力市场发展 

金牛公司简介 



Thanks for your attention！ 


