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CR2032 扣式电池组装常见问题排查指南：从短路到漏液的
完整解决方案
系统性解决 CR2032 扣式电池组装中最常见的 8 大问题：短路、开路、漏液、内阻异常、容量偏低、循环性能
差、电压异常、组装失败。提供逐步排查流程、根本原因分析和实用预防措施。

最后更新: 2024-09-16  ·  在线阅读: https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/cr2032-assembly-troubleshooting-guide

为什么组装问题如此常见？

CR2032 扣式电池组装看似简单，但实际上是一个对细节要求极高的过程。即使是经验丰富的研究者，也可
能遇到各种意外问题。

常见痛点：

组装 10 颗电池，只有 3-4 颗能用

开路电压正常，但一测试就短路

首次充放电正常，第二次循环就失效

明明按照标准流程操作，结果却不稳定

本指南将帮你系统性地识别问题、定位根因、实施解决方案，把成功率从 30% 提升到 90% 以上。

问题 1：短路（电压接近 0V）

症状

组装完成后测得电压 <0.5V

万用表显示电阻极低（<10Ω）

电池发热

放置一段时间电压仍不回升

根本原因

最常见（80% 的短路）：隔膜破损或位置偏移

1. 隔膜尺寸不足：

φ16mm 隔膜用于 φ16mm 电极 → 边缘未完全覆盖

正负极边缘直接接触

2. 隔膜破损：

组装时镊子戳破隔膜

https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/cr2032-assembly-troubleshooting-guide


电极表面有尖锐颗粒刺穿隔膜

隔膜本身有制造缺陷

3. 隔膜位置偏移：

注液后隔膜漂移

封口时电池壳错位挤压隔膜

其他原因：

金属粉尘或导电颗粒污染

电极涂层脱落形成导电桥

封口力度过大导致内部结构变形

排查步骤

步骤 1：立即测量

开路电压 <0.5V → 确认短路

电阻 <10Ω → 低阻短路（隔膜破损）

电阻 10-100Ω → 高阻短路（污染或微短路）

步骤 2：拆解检查（如果条件允许）

在手套箱中小心拆开电池

检查隔膜是否有破洞、撕裂

观察电极表面是否有金属颗粒

确认隔膜位置是否覆盖整个电极

步骤 3：回顾操作

隔膜尺寸是否大于电极 2-3mm？

是否用尖锐镊子直接接触隔膜？

注液量是否过多导致隔膜漂浮？

解决方案

立即行动：

✅ 更换更大尺寸隔膜：

电极 φ16mm → 使用 φ19mm 隔膜

确保隔膜边缘至少超出电极 1.5mm

✅ 改进隔膜放置方法：

使用平头镊子夹取隔膜边缘

放置隔膜时让其自然下落，不要按压

注液前用镊子轻轻按压隔膜中心固定位置



✅ 清洁工作环境：

在洁净工作台或手套箱内操作

使用粘尘滚轮清理工作表面

戴无粉手套，避免纤维污染

✅ 优化注液顺序：

先放隔膜 → 滴加少量电解液（20-30µL）浸润 → 放置负极 → 补充电解液

避免大量电解液一次性注入

预防措施

每批次抽检隔膜：从包装中随机取出 5-10 片隔膜，用放大镜检查是否有缺陷

标准化组装流程：制定 SOP，每次严格按照相同顺序操作

使用组装夹具：固定电池壳位置，减少手动操作误差

记录问题电池编号：追溯到具体操作步骤或材料批次

问题 2：开路（电压不稳定或无法测量）

症状

万用表显示电压不断跳变

电压时有时无

接触测试时电压正常，拿开后立即消失

测试设备报告连接错误

根本原因

1. 接触不良：

弹片未正确安装或变形

垫片位置错误

电池壳封口不到位

电极片与电池壳接触不良

2. 电解液不足：

注液量过少，离子传输通道未建立

电解液挥发（封口不及时）

隔膜未完全浸润

3. 极片问题：

电极涂层与集流体接触不良

极耳焊接点断裂（如使用极耳设计）



排查步骤

步骤 1：检查外部连接

用万用表触针轻压电池壳 → 电压稳定？

  → 是：封口问题或内部接触不良

  → 否：检查万用表和测试线缆

步骤 2：听声音

轻轻摇晃电池

听到「咔咔」声 → 内部组件松动

听到液体晃动声 → 电解液过多或封口不良

步骤 3：重新压紧

使用封口机再次压紧电池（压力 1-2 吨）

如果电压恢复稳定 → 初次封口力度不足

解决方案

✅ 标准化组装顺序（确保所有组件正确放置）：

1. 正极壳（凹面向上）

2. 弹片（凸面向下，与正极壳贴合）

3. 正极片（涂层面向上）

4. 隔膜（预浸润）

5. 适量电解液（40-60µL for CR2032）

6. 负极片（涂层面向下）

7. 垫片（1-2 片，根据厚度调整）

8. 负极壳（平面，均匀压紧）

✅ 检查弹片状态：

弹片应保持弧形，凸起高度约 0.5-1mm

变形或压扁的弹片需更换

弹片方向错误（凸面向上）会导致接触不良

✅ 优化注液量：

CR2032 标准注液量：50-60µL

过少（<40µL）→ 开路或高阻

过多（>80µL）→ 漏液或短路

✅ 改进封口流程：

注液后立即封口（<5 分钟），减少挥发

封口力度：1000-2000 kg·f（根据设备和电极厚度调整）



封口后检查电池边缘是否完全压合

预防措施

建立组装检查清单：每次组装前确认所有组件齐全且状态良好

批量操作流水化：将组装步骤分解，每次完成一个步骤后再进行下一步

及时测试：组装完成后 10 分钟内测量开路电压，及早发现问题

问题 3：内阻异常（>100Ω 或测试波动大）

症状

交流阻抗谱显示阻抗异常高

充放电曲线有明显 IR drop

倍率性能差，高倍率下容量骤降

多次测试阻抗值不一致

根本原因

1. 隔膜浸润不完全：

电解液粘度高（低温或特殊配方）

隔膜孔隙率低

静置时间不足

2. 电极与集流体接触阻抗高：

电极表面氧化

粘结剂过多影响导电性

压实密度不均匀

3. 组装接触问题：

弹片接触不良

电解液分布不均

排查步骤

步骤 1：对比标准样

同批次电极组装多颗电池

测量所有电池的阻抗

阻抗分布 >50% 离散度 → 组装问题

阻抗整体偏高 → 材料或配方问题

步骤 2：静置后重测

组装后静置 24 小时再测阻抗



阻抗显著下降 → 浸润不完全

阻抗无变化 → 接触或材料问题

解决方案

✅ 延长浸润时间：

标准流程：注液后静置 30 分钟再封口

粘度高的电解液：静置 1-2 小时

可在注液后轻敲电池壳，帮助电解液渗透

✅ 选择合适隔膜：

常规锂离子电池：Celgard 2325（孔隙率 41%）

粘度高的电解液：Celgard 2500（孔隙率 55%）

参考我们的隔膜选型指南

✅ 优化电极制备：

涂层干燥充分，避免残留溶剂

辊压密度适中（过高导致孔隙率低，过低导致接触不良）

极片裁切后在真空烘箱 80-120°C 烘干 4-12 小时

✅ 改进封口质量：

确保弹片与正极壳紧密贴合

封口力度均匀，避免一侧压力过大

使用质量稳定的封口机

预防措施

标准化电解液注入：使用移液器精确控制注液量（±2µL）

环境控制：在温度 20-25°C 的环境中组装，避免低温增加电解液粘度

建立阻抗基线：每种材料体系首次使用时，记录正常阻抗范围

问题 4：容量偏低（<理论容量的 70%）

症状

首次放电容量远低于预期

充电过程提前达到截止电压

放电平台短，快速掉压

根本原因

1. 活性物质负载量不足：

极片面积计算错误

https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/battery-separator-selection-guide


涂层厚度不均匀

极片未完全覆盖集流体

2. 电解液量不足：

注液量过少

电解液挥发

3. 副反应消耗容量：

SEI 膜形成过度

电解液分解

微短路导致自放电

4. 极化过大：

内阻高导致有效容量降低

倍率过高

排查步骤

步骤 1：检查电极负载量

计算理论容量 = 活性物质质量 × 材料比容量 × 活性物质占比

实测容量 / 理论容量 = ?

  → >90%：材料性能正常

  → 70-90%：可能是首次效率损失或极化

  → <70%：检查活性物质量或组装问题

步骤 2：降低倍率重测

用 0.1C 或 0.05C 极低倍率充放电

容量显著提升 → 内阻或极化问题

容量仍低 → 活性物质或电解液问题

步骤 3：对比同批次电池

同批次多颗电池容量一致性好 → 可能是材料本身性能

容量离散度大 → 组装工艺不稳定

解决方案

✅ 精确计算活性物质量：

涂布前称重集流体

涂布干燥后称重

裁切后称重单片极片

建立质量-容量数据库



✅ 优化注液量：

根据电极孔隙率和厚度计算最佳注液量

薄电极（<100µm）：50-60µL

厚电极（>150µm）：60-80µL

✅ 控制首次循环条件：

首次充放电使用低倍率（0.1C）

在适宜温度（25°C）下进行

避免过充或过放

✅ 检查正负极容量匹配：

N/P 比（负极容量/正极容量）应在 1.05-1.2 之间

负极过量保证锂不析出

正极过量会降低整体容量

预防措施

标准化极片制备：使用自动涂布机，确保涂层均匀性

批次记录：记录每批极片的负载量、厚度、面密度

首次化成：组装后进行标准化成（如 0.1C 充放 3 次），建立稳定 SEI

问题 5：循环性能差（<50 次循环衰减 >20%）

症状

首次循环正常，后续快速衰减

充电容量保持，放电容量下降

阻抗逐渐增大

电压平台逐渐降低

根本原因

1. 隔膜降解：

机械强度不足，循环中破损

电解液腐蚀隔膜

高温加速老化

2. 电解液干涸：

初始注液量不足

封口不严密，挥发或漏液

电解液分解消耗



3. 活性物质脱落：

粘结剂不足

循环体积膨胀导致剥离

4. 副反应累积：

持续 SEI 生长消耗锂

电解液分解

金属溶解-沉积

排查步骤

步骤 1：分析容量衰减曲线

快速衰减（前 10 次）→ 组装或材料缺陷

线性衰减（均匀下降）→ 正常老化

台阶式衰减（突然掉容量）→ 隔膜破损或短路

步骤 2：检查阻抗变化

每 10 次循环测一次 EIS

阻抗持续增大 → 界面问题（SEI、接触）

阻抗突然增大 → 电解液干涸或接触失效

步骤 3：拆解失效电池

检查隔膜完整性

观察电极表面颜色变化（氧化、副反应）

检查是否有锂枝晶

解决方案

✅ 使用高强度隔膜：

长循环测试（>500 次）→ Celgard 2400

高温循环（>60°C）→ 陶瓷涂覆隔膜

✅ 增加电解液量：

长循环测试适当增加注液量（+10-20%）

确保封口严密，减少挥发

✅ 优化电极配方：

增加粘结剂含量（从 5% 提升到 8-10%）

使用更柔韧的粘结剂（如 PAA、CMC-SBR）

降低压实密度，留出膨胀空间

✅ 控制循环条件：



避免过充过放（保持在 20-80% SOC）

控制循环温度（25±2°C）

降低充放电倍率（<1C）

预防措施

加速老化测试：新配方先做高温或高倍率加速循环，快速验证稳定性

对照实验：同时组装商业材料作为对照组，判断是组装问题还是材料问题

定期监测：每 10-20 次循环记录容量、阻抗、电压平台

问题 6：漏液

症状

电池外壳有液体痕迹

电池壳边缘有白色结晶（电解液盐）

放置一段时间后容量下降

电池壳腐蚀

根本原因

1. 封口不严密：

封口力度不足

电池壳变形或有瑕疵

垫片数量不当

2. 注液量过多：

电解液溢出

膨胀导致内部压力增大

3. 电池壳质量问题：

材料缺陷

厚度不均

解决方案

✅ 优化封口参数：

逐步增加封口力度，测试不同压力下的密封性

标准力度：1000-2000 kg·f

封口后用纸巾擦拭电池壳，检查是否有液体渗出

✅ 精确控制注液量：

使用移液器，严格控制在 50-60µL



注液后观察液面，不应溢出电极边缘

✅ 选择优质电池壳：

使用符合标准的 304 或 316 不锈钢电池壳

检查电池壳是否有划痕、凹陷

参考304 vs 316 不锈钢对比

预防措施

密封性测试：组装后放置 24 小时，擦拭电池壳检查是否有渗液

存储条件：避免高温高湿环境，减少电池膨胀和腐蚀

问题 7：电压异常（过高或过低）

症状

开路电压明显偏离理论值（如锂离子电池应在 3.0-3.7V）

充电电压快速上升到截止电压

放电电压异常低或平台不明显

根本原因

1. 电极材料状态异常：

正极过度氧化

负极预锂化程度不当

材料受潮或污染

2. 组装顺序错误：

正负极装反

电极极性标记错误

3. 电解液问题：

电解液降解

电解液配方错误

水分超标

解决方案

✅ 确认正负极极性：

标记电极片正反面

正极通常涂在铝箔上

负极通常涂在铜箔上

使用万用表测试极片电位

https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/304-vs-316-stainless-steel-coin-cell-cases


✅ 检查材料状态：

极片颜色正常？（如 LiFePO₄ 应为黑色或深灰）

是否有受潮迹象（颜色变浅、表面白斑）？

材料储存时间是否过长？

✅ 使用新鲜电解液：

开封后的电解液在手套箱中储存不超过 1 个月

检查电解液透明度（浑浊或变色需更换）

严格控制水分（<20 ppm）

预防措施

材料标识：明确标记每批材料的类型、极性、制备日期

环境控制：电极和电解液在干燥环境（露点 <-40°C）中储存和使用

问题 8：组装失败（电池无法封口或封口后变形）

症状

封口时电池壳崩裂

封口后电池鼓包

封口机无法压紧

电池壳边缘不齐整

根本原因

1. 内部组件过厚：

电极太厚

垫片数量过多

隔膜层数错误

2. 封口力度不当：

力度过大导致电池壳变形或破裂

力度不足无法完全密封

3. 电池壳质量问题：

材料硬度不够

壁厚不均

解决方案

✅ 计算总厚度：



总厚度 = 正极壳 + 弹片 + 正极片 + 隔膜 + 负极片 + 垫片 + 负极壳

CR2032 标准厚度：3.2mm

可压缩范围：2.8-3.5mm

如果总厚度 >3.5mm：

  → 减少垫片数量

  → 使用更薄电极

  → 更换更薄隔膜

✅ 调整封口参数：

从低压力开始（800 kg·f）

逐步增加，找到最佳封口力度

观察电池壳变形情况

✅ 使用优质电池壳：

选择厚度均匀、硬度适中的电池壳

避免使用回收或翻新电池壳

预防措施

标准化组件：每批次电极厚度控制在 ±10µm

预组装测试：新配方或新材料先做 1-2 颗测试，确认可封口

维护设备：定期检查封口机模具是否磨损

通用排查流程图

组装后立即检查（0-10 分钟）

1. 测量开路电压

   → 正常范围（2.5-3.7V for Li-ion）？继续

   → <0.5V：短路 → 见问题 1

   → 不稳定/无读数：开路 → 见问题 2

   → 异常值：电压异常 → 见问题 7

2. 目视检查

   → 电池壳边缘平整？

   → 无液体渗出？

   → 无变形鼓包？

   

3. 静置 30 分钟后复测电压



   → 电压下降 <50mV：正常

   → 电压下降 >100mV：可能微短路

首次充放电（24-48 小时后）

1. 测量内阻（EIS 或 HPPC）

   → 阻抗异常高？→ 见问题 3

   

2. 首次放电容量

   → <70% 理论容量？→ 见问题 4

   

3. 充放电曲线形状

   → 平台明显、电压正常？通过

   → 平台短或无平台？检查材料和组装

循环测试（10-50 次循环）

1. 容量保持率

   → >80%（50 次循环）：正常

   → <80%：循环性能差 → 见问题 5

   

2. 定期检查

   → 有无漏液？→ 见问题 6

   → 阻抗变化趋势？

成功率提升清单

⭐ 关键成功因素（影响最大的 5 项）

1. 隔膜尺寸正确：大于电极直径 2-3mm

2. 注液量精确：50-60µL for CR2032，使用移液器

3. 静置浸润：注液后至少静置 30 分钟再封口

4. 封口力度适中：1000-2000 kg·f，逐步调试

5. 清洁环境：手套箱或洁净工作台，无粉尘污染

✅ 标准操作流程（SOP）

准备阶段：

所有材料提前进手套箱平衡 24 小时

电极片 80-120°C 真空干燥 4-12 小时

电解液、隔膜储存在干燥器中

组装阶段（严格按顺序）：



1. 放置正极壳（凹面向上）

2. 放置弹片（凸面向下）

3. 放置正极片（涂层向上，居中）

4. 放置隔膜（确保完全覆盖正极）

5. 滴加 20-30µL 电解液预浸润

6. 放置负极片（涂层向下）

7. 补充电解液至总量 50-60µL

8. 静置 30 分钟

9. 放置垫片（1-2 片）

10. 放置负极壳

11. 封口（1000-2000 kg·f）

检查阶段：

封口后 5 分钟内测量开路电压

擦拭电池壳，检查是否漏液

记录电池编号、批次、测试参数

📊 数据记录模板

建议为每颗电池建立记录表：



项目 记录

电池编号

组装日期

正极材料及批次

负极材料及批次

隔膜型号

电解液配方

注液量（µL）

封口压力（kg·f）

初始开路电压（V）

首次充电容量（mAh）

首次放电容量（mAh）

首次库仑效率（%）

内阻（Ω）

备注（问题、异常）

何时需要外部帮助？

可以自行解决的问题

短路、开路、漏液（通过改进组装工艺）

内阻略高（通过优化注液和浸润）

容量略低（通过调整活性物质量和 N/P 比）

需要供应商支持

材料批次问题（同样操作，不同批次材料表现差异大）

电池壳质量问题（多次封口失败、漏液频繁）

隔膜批次缺陷（频繁短路）

需要专业实验室分析

电极微观结构问题（需 SEM/TEM）

副反应机理不明（需 XPS、FTIR、GC-MS）

失效模式复杂（需拆解分析）



总结：从 30% 到 90% 成功率的路径

第 1 周：掌握基础（成功率 30% → 60%）

严格按照标准流程操作

使用正确尺寸的隔膜

精确控制注液量

确保封口力度适中

第 2-4 周：优化细节（成功率 60% → 80%）

建立数据记录习惯

分析失效电池，找出规律

调试封口参数

优化浸润时间

第 2-3 月：稳定工艺（成功率 80% → 90%+）

标准化所有操作步骤

建立组件质量检查机制

定期维护设备

批次追溯和问题闭环

推荐资源

深入学习：

CR2032 组装详细指南

隔膜选型指南

304 vs 316 不锈钢电池壳对比

优质组件：

CR2032 扣式电池组件套装

电池隔膜圆片

镍极耳片

技术支持：

遇到无法解决的问题？联系我们的技术团队

我们提供免费的组装故障诊断和解决方案建议

询价联系: business@labcorematerials.com  ·  labcorematerials.com

本指南仅供科研参考。实际操作前请结合自有设备条件与安全规程核对全部参数。

https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/cr2032-coin-cell-assembly-guide
https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/battery-separator-selection-guide
https://labcorematerials.com/zh-hans/resources/304-vs-316-stainless-steel-coin-cell-cases
https://labcorematerials.com/zh-hans/products/cr2032-coin-cell-kit
https://labcorematerials.com/zh-hans/products/18mm-separator-discs-2320-2325-2500
https://labcorematerials.com/zh-hans/products/battery-tab-nickel-strips
https://labcorematerials.com/zh-hans/contact
mailto:business@labcorematerials.com
https://labcorematerials.com/

