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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由武汉孚特锂能科技有限公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件起草单位：武汉孚特锂能科技有限公司、武汉孚特电子科技有限公司、武汉孚特锂电池有限

公司。

本文件主要起草人：朱星、许川、许显祥、李建、方军、张小双、刘瑶、欧阳垂建。
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智能仪器仪表用锂亚硫酰氯电池通用技术规范

1 范围

本文件规定了智能仪器仪表用锂亚硫酰氯电池通用技术规范的术语和定义、产品分类及型号定义、

设计与结构、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于智能仪器仪表适用的锂亚硫酰氯电池的生产制造与检验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB 191 包装储运图示标志

GB 8897.4 原电池 第4部分：锂电池的安全要求

GB 21966 锂原电池和蓄电池在运输中的安全要求

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 8897.1 原电池 第1部分：总则

GB/T 10077 锂原电池分类、型号命名及基本特性

Q/GDW 11179.7 电能表用元器件技术规范 第7部分 电池

3 术语和定义

GB 8897.4和GB/T 8897.1界定的术语和定义适用于本文件。

4 产品分类及型号定义

4.1 分类

本标准所规定的锂亚硫酰氯电池，主要分为一般型和高温型两种，其中一般电池又分为容量型和功

率型两类。

4.2 型号及含义

E R 14 505 M/S

表示高温电池

表示电池结构特性的修饰符号

表示以0.1 mm为单位的最大高度代码

表示以1 mm为单位的直径代码

表示圆柱型的代码

表示电池电化学体系的字母，E为锂亚硫酰氯体系

4.3 电池特性修饰符

未注后缀符号为容量型

M ——功率型

非推荐直径的直径代码等具体含义可查阅GB/T 8897.1。

5 设计与结构

5.1 结构模型



T/CASME XXXX—XXXX

2

电池的负极活性物质为金属锂（Li），正极活性物质为亚硫酰氯（SOCI2），外壳为不锈钢，采用

金属——玻璃——金属封闭绝缘的全密封结构。电池外形为圆柱型，有凸出台的一端为正极，平面的一

端（壳体）为负极，见图4。

图1 锂亚硫酰氯电池模型示意图

5.2 工艺流程

锂亚硫酰氯电池正极车间、装配车间、注液线的工作工艺流程分别见图2、图3和图4。

图2 正极车间工作流程示意图

图3 装配车间工作流程示意图
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图4 注液线流程示意图

5.3 外观

5.3.1 电池表面应平整光洁，无明显损伤、无变形、无泄露。

5.3.2 电池的正负极标识正确、标志清晰，商标膜套至正负极的台阶处，收缩平整。外观整洁、标志

清晰，壳底、假盖表面无明显变形。

5.3.3 环氧涂层表面有光泽，完全固化且与电池肩高平齐，不得露出密封钉和玻璃绝缘子。

5.4 外形尺寸

各种型号的电池尺寸应符合GB/T 10077的要求。

5.5 极端形式

5.5.1 平面式电池应表面光亮、无油污及其它影响接触的缺陷。

5.5.2 焊片式、插脚式、插件式、导线引出式的电池应极端清洁，最少 6 个焊点，焊接牢固，其厚度

及焊接牢固度应符合表 1 的规定。

表1 插件规格及拉力值

插件材质 厚度（mm） 最小拉力（kg）

镍带 0.1 2.0

不锈钢镀镍带 0.12～0.15 4.0

点针类 0.2 10.0

焊锡类 — 6.0

5.5.3 插件式可根据用户要求选择，插件应具有适当的导电性，接触电阻应小于 0.5 Ω。

6 技术要求

6.1 使用温度范围

一般锂亚硫酰氯电池应在-60 ℃～+85 ℃的环境温度下使用，高温锂亚硫酰氯电池应在-60 ℃～

+150 ℃的环境温度下使用。

6.2 性能

6.2.1 额定电压

电池额定电压应为3.6 V，且工作电压在整个使用寿命期间应保持在3.3 V～3.6 V之间。

6.2.2 能量密度

电池比能量应不低于1080 Wh/L。

6.3 清晰度及耐久性
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经7.2.2的要求试验后，电池标志应清晰、完整，标志的颜色应能与背景形成区分。

6.4 电池交流内阻

电池交流内阻应不大于20 Ω。

6.5 安全装置

电池应安装PTC热敏电阻作为安全装置。该装置在电池外部发生短路时应在10秒内动作，使电流下

降到1000mA以下。

6.6 电压

开路电压应不低于3.64 V，负载工作电压应不低于3.20 V，电压滞后时间应不大于10 s。

6.7 容量

电池标称容量应不低于1200 mAh/mA，持续放电电流应不低于25 mA。

6.8 环境适应性

经过本标准第7章振动、冲击、跌落、撞击、高温高湿等相关试验后，电池应无质量损失、无变形、

无泄漏、无泄放、无爆炸、无着火。

6.9 安全性

6.9.1 应符合 GB 8897.4 中所述的电池在指定使用和可预见的误用条件下的安全要求。

6.9.2 电池应不含汞、镉、铅等重金属，无环境危害。

6.9.3 按本标准 7.2.6 试验电池强制放电情况，电池应不泄气、泄露或燃烧。

6.9.4 按本标准 7.2.13 试验电池短路情况，电池应不破裂、起火、燃烧和爆炸。

6.9.5 按本标准 7.2.23 试验电池非正常充电情况，电池应不爆炸，不着火。

6.10 存储寿命和可靠性

6.10.1 电池年自放电率应小于 1%，其制造应采用不锈钢壳体与金属——玻璃密封气密焊接结构，使

电池保质期在室温条件下可存储 10 年以上。

6.10.2 电池贮存 5 年后，电池不应膨胀、泄气、泄露、破裂或燃烧，高温放电容量应不低于其额定容

量的 90%。

7 试验方法

7.1 仪器设备

锂亚硫酰氯电池试验可使用包括但不限于以下仪器：

a) 温度巡检仪；

b) 电池测试仪；

c) 深冷试验箱；

d) 高低温交变湿热试验箱；

e) 防爆烘箱；

f) 真空干燥箱等。

7.2 试验程序

7.2.1 外观

在自然光下使用目测法进行判定。

7.2.2 外形尺寸

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，试验后电池应保持外观无损坏，标识清晰，尺寸应符合GB/T

10077的要求。
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7.2.3 开路电压

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池的最大开路电压应不小于3.64 V。

7.2.4 负载工作电压

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池的负载工作电压应不小于3.20 V。

7.2.5 电池容量

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池标称容量应不低于1200 mAh/mA，持续放电电流应不低于

25 mA。

7.2.6 强制放电

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不着火。

7.2.7 电池交流内阻

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池交流内阻应不大于20 Ω。

7.2.8 脉冲性能

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池脉冲电压应不小于2.7 V。

7.2.9 高空模拟

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池外观应保持不泄漏、不泄放、不短路、不破裂、不爆炸、

不着火，电池质量变化率应不大于0.1%。

7.2.10 热冲击

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池外观应保持不泄漏、不泄放、不短路、不破裂、不爆炸、

不着火，电池质量变化率应不大于0.1%。

7.2.11 振动

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池外观应保持不泄漏、不泄放、不短路、不破裂、不爆炸、

不着火，电池质量变化率应不大于0.1%。

7.2.12 机械冲击

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池外观应保持不泄漏、不泄放、不短路、不破裂、不爆炸、

不着火，电池质量变化率应不大于0.1%。

7.2.13 外部短路

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不过热、不破裂、不爆炸、不着火。

7.2.14 热滥用

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不着火。

7.2.15 低温试验

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池负载工作电压应不小于2.8 V。

7.2.16 高温高湿

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池外观应保持壳体不生锈、商标套不变形，电池开路电压

应不低于3.64 V，负载工作电压应不低于3.20 V。

7.2.17 自由跌落

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不泄放、不爆炸、不着火。
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7.2.18 钝化性能

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，2 s内电池最低电压应不小于2.9 V，30 s内末电压应不小于

3.1 V。

7.2.19 挤压

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不着火。

7.2.20 重物撞击

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不着火。

7.2.21 穿刺试验

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不起火，外壳温度应不高于150 ℃。

7.2.22 喷射试验

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，爆炸电池没有部分或全部突出网屏。

7.2.23 非正常充电

按照Q/GDW 11179.7的规定进行试验，电池应不爆炸、不着火。

8 检验规则

8.1 组批

同一批原料，同一品种，同一规格的产品为一批。

8.2 抽样

8.2.1 每批次按 1%随机抽样，每批取样总数量不得少于 3粒，作为该批产品试样。

8.2.2 抽取的试样注明产品名称、取样日期、取样人、取样地点、生产厂名及出厂批号等

8.3 检验分类

8.3.1 出厂检验

8.3.2 产品出厂前，应由生产厂的质量检验部门按本标准的规定逐批进行检验，检验合格并签发质量

检验合格证明书的产品，方可出厂销售。

8.3.3 出厂检验项目应为包括外观检验在内的所有项目。

8.3.4 型式检验

出现下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 原辅材料、工艺有较大变化时；

b) 更换设备后，重新恢复生产时；

c) 正常生产半年时；

d) 出厂检验与上次型式检验结果有较大差异时；

e) 国家质量监督检验机构提出抽检要求时。

8.4 判定和复检规则

当所抽取的样品检验结果中任有一项不符合本标准要求时，应加倍取样进行复检，若复检结果仍有

指标不符合本标准要求，则该批产品改为逐个检验。单个电池符合本标准要求，判定该电池合格。否则，

判定为不合格。

9 标志、包装、运输和贮存
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9.1 标志

9.1.1 电池包装箱上应标有醒目牢固的标志，除小型电池外，每个电池上均应有以下信息：

a) 电化学体系；

b) 型号；

c) 清晰地标明由池生产管理批次，如有可能也可标明电池制造年、月和保质期，或直接标明保证

期的截止期限；

d) 极端的极性（适用时）；

e) 标称电压；

f) 制造厂或供应商的名称或商标

g) 注意事项；

h) 误吞小电池的注意事项。

9.1.2 电池表面过小不足以标明 9.1.1 规定的各项时，应在电池上标明 9.1.1 中的 b)型号和 d)极性，

7.1.1 规定的其它各项应标在电池的直接包装上。

9.1.3 电池的包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

9.1.4 每批电池应附有产品使用说明书，产品使用说明书的编写应符合 GB/T 9969 的规定。

9.2 包装

9.2.1 包装应符合签订的合同或客户订单的规定。

9.2.2 包装前电池表面应清理干净，检查并保证产品标志和铭牌、铅封或漆封完好、清晰。

9.2.3 电池装入规定的泡沫盘内，用透明热塑膜塑封后，装入纸箱内，每盘用隔层纸隔开，每箱数量

根据用户要求的方式和数量包装。

9.2.4 电池包装箱内部应填充缓冲材料减震，外包装应具有良好的强度。

9.3 运输

9.3.1 电池在运输装卸时，应轻装轻卸,不可抛摔。

9.3.2 运输过程中应避免日光曝晒、注意防潮湿、防雨淋、防摔碰，防重物挤压、防包装箱破损。

9.3.3 电池在运输中的安全要求应符合 GB 21966 的规定。

9.4 贮存

9.4.1 电池应存放在环境温度应不高于 40 ℃，相对湿度不大于 75%的干燥、通风、无腐蚀性物质的库

房内。

9.4.2 电池贮存应避免阳光直射、过热过湿环境，远离雨水，远离明火。

9.4.3 不同型号、新旧或不同厂商生产的电池应分开存放。

9.4.4 电池采用不锈钢外壳及金属——玻璃密封焊接结构，在常温下应储存 10 年以上。

9.5 废弃处理

9.5.1 用完的电池不能再次使用或作其他用途，也不能随手乱扔，应按地方环保要求处理。

9.5.2 废弃电池中含有残余电容量，在处理废弃电池之前，应使用绝缘胶带或其他绝缘工具将正极、

负极极柱包覆起，防止废弃电池接触到金属导致变形、泄漏、过热或爆炸。

_________________________________
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