T/CNIA ××××—××××

T/CNIA ××××—××××
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前    言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出并归口。

本标准起草单位：

本标准主要起草人：

电动汽车用铝合金电池包下壳体

1 范围

本文件规定了电动汽车用铝合金电池包下壳体的术语及定义、结构及连接方式、原材料质量保证、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、订货单（或合同）内容。

本文件适用于铝合金型材或板材为主制作而成的电池包下壳体。压铸铝合金电池包下壳体可部分参照本文件。

2 规范性引用文件 
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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/T 1184-1996 形状和位置公差未注公差值

GB/T 1732 漆膜耐冲击测定法
GB/T 1740 漆膜耐湿热测定法
GB/T 1804-2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 2651 焊接接头拉伸试验方法

GB/T 3190 变形铝及铝合金化学成分

GB/T 3323 金属熔化焊焊接接头射线照相

GB/T 3880.2 一般工业用铝及铝合金板、带材 第2部分：力学性能
GB/T 3880.3-2012 一般工业用铝及铝合金板、带材 第3部分：尺寸偏差 

GB/T 4208 外壳防护等级（IP代码）
GB/T 4957 非磁性基体金属上非导电覆盖层 覆盖层厚度测量 涡流法

GB/T 6892 一般工业用铝及铝合金挤压型材
GB/T 8013.2 铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第2部分：阳极氧化复合膜

GB/T 8013.3 铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第3部分：有机聚合物涂膜

GB/T 9286 色漆和清漆 漆膜的划格试验
GB/T 10125人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 11337 平面度误差检测
GB/T 14846-2014 铝及铝合金挤压型材尺寸偏差
GB/T 18851.1 无损检测 渗透检测 第1部分：总则
GB/T 19596-2017 电动汽车术语
GB/T 19804-2005 焊接结构的一般尺寸公差和形位公差

GB/T 19869.2 铝及铝合金的焊接工艺评定试验
GB/T 22087-2008 铝及铝合金的弧焊接头缺欠质量分级指南

GB/T 26953-2011 焊缝无损检测 焊缝渗透检测 验收等级
GB/T 30512 汽车禁用物质要求
GB/T 34630.4 搅拌摩擦焊 铝及铝合金 第4部分：焊接工艺规程及评定

GB/T 37616 铝合金挤压型材轴向力控制疲劳试验方法
GB 38031 电动汽车用动力蓄电池安全要求
3 术语及定义

    GB/T 19596-2017 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 电池包下壳体 Lower case of battery pack
电池包壳体中起承载动力蓄电池作用的下半部分。

4 结构

电池包下壳体结构主要分为：底板、框架、吊耳。主要连接方式为焊接。结构示意图如图1所示。
            [image: image1.png]



说明：

1-底板
2-框架
3-吊耳
图 1 电池包下壳体示意图

5 标记及示例

电池包下壳体的标记按产品名称、本标准编号、底板型材牌号及状态、框架型材牌号及状态以及吊耳型材的牌号及状态的顺序表示。标记示例如下：
示例1：
6005A牌号T6状态底板型材、6063牌号T6状态框架型材及6082牌号T6状态吊耳型材，经机加工且焊接组成的电池包下壳体，标记为：
电池包下壳体  T/CNIA XXXX-6005AT6/6063T6/6082T6
6 原材料质量保证

6.1 铝合金型材

型材质量应符合附录A.1的要求。
6.2 铝合金板材

板材质量应符合附录A.2的要求。

7 要求

7.1 装配公差
7.1.1 电池包下壳体尺寸公差按产品图样要求，未注线性和角度公差的按GB/T 1804-2000中m级规定，未注形位公差的按GB/T 1184-1996中k级的规定。

7.1.2 电池包下壳体整车吊装位、上盖安装位和模组安装位的位置尺寸公差应为±0.5mm，若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
7.1.3 所有与整车进行安装的安装面局部平面度应达到每200mm不高于0.5 mm，整体平面度不高于3mm。若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
7.2 焊接性能

7.2.1 焊接尺寸和位置公差应不低于GB/T 19804-2005中C级规定。若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

7.2.2 若用户需要进行无损检测，在订货单（或合同）中注明等级。

7.2.2.1 弧焊、搅拌摩擦焊渗透检测应不低于GB/T 26953-2011中2级要求。

7.2.2.2 弧焊X-射线检测应不低于GB/T 22087-2008中C级要求。搅拌摩擦焊X-射线检测应不低于GB/T 22087-2008中B级要求。若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
7.2.3 焊缝抗拉强度

7.2.3.1弧焊焊缝抗拉强度应不低于母材抗拉强度的60%。若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

7.2.3.2搅拌摩擦焊抗拉强度应不低于母材抗拉强度的70%。若客户有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

7.2.4 客户对焊缝疲劳性能有要求时，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
7.3 涂层性能

客户对电池包下壳体PVC、阴极电泳涂层质量有要求时，应符合表1的规定，若有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
表1 PVC、阴极电泳涂层性能要求
	项目
	要求

	涂层种类
	PVC
	阴极电泳

	膜厚
	1 mm~2 mm
	15μm

	干附着性
	0级

	耐磨性
	落砂量不小于3300g

	沸水附着力
	0级
	——

	耐沸水性
	——
	GB/T8013.2-2018

	耐盐雾腐蚀性
	涂层应无气泡、开裂、脱落等现象

	耐热性
	涂层应无气泡、无裂纹、无焦化等现象

	耐湿热性
	不低于1级

	高低温试验
	涂层应无起泡、开裂等现象

	冲击强度
	涂层应无裂纹、皱纹、脱落、漏底等现象 
	——


7.4 外壳防护等级

电池包下壳体的外壳防护等级应不低于IP67。

7.5 禁用物质
电池包下壳体的禁用物质要求应符合GB/T 30512的规定。
7.6 外观质量

7.6.1 未经表面处理的电池包下壳体表面不准许有超过0.5mm划痕、毛刺、裂纹、碰伤、印记、起皮、气泡等缺陷及焊渣、铝屑、沙土等杂物。

7.6.2 经表面处理的电池包下壳体表面颜色和光泽应均匀一致，不准许有皱纹、裂纹、气泡、流痕、夹渣、发黏、凹陷、针孔、划伤和漆膜脱落等缺陷，其他要求按供需双方商定的样板确定。

8 成品质量保证

    电池包下壳体宜符合附录B的要求。
9 试验方法
9.1 装配公差
9.1.1 装配公差按供需双方商定的方法进行检测。
9.1.2 吊装位、上盖安装位和模组安装位的位置公差可使用检具进行测量，推荐使用三坐标检测仪进行检测。

9.1.3 平面度按GB/T 11337中的方法进行检测。
9.2 焊接  
9.2.1 焊接尺寸和位置按照GB/T 19804的规定进行检测。

9.2.2 若用户需要进行无损检测，在订货单（或合同）中注明。

9.2.2.1 渗透按照GB/T 18851.1中的方法进行检测。

9.2.2.2 X-射线按照GB/T 3323中的方法进行检测。
9.2.3 焊接接头拉伸试验方法应符合GB/T 2651的规定。

9.2.4 焊接疲劳性能按照GB/T 37616规定的方法进行检测。

9.3 涂层
电池包下壳体PVC、阴极电泳涂层的试验方法应按表2进行。
表2 PVC涂层性能检测方法
	项目
	检测方法

	涂层种类
	PVC
	阴极电泳

	膜厚
	GB/T 4957

	干附着力
	GB/T 9286

	耐磨性
	GB/T 12967.7

	耐沸水性
	GB/T 8013.3
	GB/T 8013.2

	中性盐雾试验
	GB/T 10125（NSS-1200h）
	GB/T 10125（CASS-24h）

	耐热性
	70 ℃，保温2 h，取出观察，无变化后提高5 ℃，保温2 h，观察涂层变化，直至100℃

	耐湿热性
	GB/T 1740（1200h）

	高低温试验
	85 ℃，保持10 min，-40 ℃,保持10 min，循环10次，观察表面，冲击膜层

	冲击强度
	GB/T 1732
	——


9.4  外壳防护等级

电池包下壳体的气密性应按照GB/T 4208的方法进行检测。
9.5 禁用物质
电池包下壳体的禁用物质应按照GB/T 30512的方法进行检测。
9.6 外观质量

    采用目视检测，在自然散光下，以正常视力对电池包下壳体进行检查。
10 检验规则

10.1 检验和验收
10.1.1 产品由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证明书。
10.1.2 需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验。检验结果与本标准及订货单（或合同）的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于装配公差及外观的异议应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到产品之日起3个月内提出。如需仲裁，可委托供需双方认可的单位进行，并在需方共同取样。
10.2 组批
产品应成批提交验收，每批应由同一尺寸、规格、牌号的型材或板材构成，且表面处理方式相同的电池包下壳体组成。

10.3 检验分类
产品检验分为出厂检验和定期检验。

10.4 检验项目
10.4.1 出厂检验项目及定期检验项目应符合表3的规定。
表3 出厂检验项目及定期检验项目

	检验项目
	出厂检验
	定期检验

	电池包下壳体
	装配公差
	√
	√

	
	焊接性能
	焊接尺寸公差
	√
	√

	
	
	焊接接头拉伸性能
	a
	√

	
	
	焊接疲劳性能
	a
	√

	
	
	渗透
	a
	√

	
	
	X-射线
	a
	√

	
	涂层性能
	膜厚
	√
	√

	
	
	干附着性
	√
	√

	
	
	耐磨性
	a
	√

	
	
	沸水附着力
	a
	√

	
	
	耐沸水性
	a
	√

	
	
	耐盐雾腐蚀性
	a
	√

	
	
	耐热性
	a
	√

	
	
	耐湿热性
	a
	√

	
	
	高低温试验
	a
	√

	
	
	冲击强度
	a
	√

	
	外壳防护等级
	√
	√

	
	禁用物质
	√
	√

	
	外观质量
	√
	√

	注：“√”表示必须检验的项目或工艺保证项目，“—”表示不检验项目或非工艺保证项目。

	a订货单（或合同）注明检验时，该项目列为必须检验项目。


10.4.2 供方每三年至少应进行一次定期检验
10.5 取样
10.5.1 取样应符合表4的规定。
表4 检验项目及取样规定
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	电池包下壳体
	焊接性能
	尺寸公差
	逐件检验
	6.2.1
	8.2.1

	
	
	渗透
	逐件检验
	6.2.2.1
	8.2.2.1

	
	
	X-射线
	逐件检验
	6.2.2.2
	8.2.2.2

	
	
	抗拉性能
	 每批取 1个试样
	6.2.3
	8.2.3

	
	
	疲劳性能
	 每批取1个试样
	6.2.4
	8.2.4

	
	涂层性能
	膜厚
	逐件检验
	6.3
	8.3

	
	
	干附着性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	耐磨性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	沸水附着力
	每批取1个试样
	
	

	
	
	耐沸水性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	耐盐雾腐蚀性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	耐热性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	耐湿热性
	每批取1个试样
	
	

	
	
	高低温试验
	每批取1个试样
	
	

	
	
	冲击强度
	每批取1个试样
	
	

	
	装配公差
	逐件检验
	6.1
	8.1

	
	外壳防护等级
	逐件检验
	6.4
	8.4

	
	禁用物质
	每批取1个试样
	6.5
	8.5

	
	外观质量
	逐件检验
	6.6
	8.6


10.6 检验结果的判定

表5 产品检验结果的判定

	检验项目
	检验结果判定

	装配公差
	任一电池包下壳体的检验结果不合格时，则判该件产品不合格。但允许逐件进行检查，合格者交货。

	焊接尺寸公差
	

	焊缝渗透
	

	焊缝X-射线
	

	涂层膜厚
	

	焊接接头拉伸性能
	任一检验结果不合格时，应从该批电池包下壳体中另取双倍数量的检验托盘进行重复检验。重复检验结果全部合格，则判该批铝合金电池包下壳体合格。重复检验结果中若有任一检验结果不合格，则判该批电池包下壳体不合格。

	焊接疲劳性能
	

	涂层
	干附着性
	

	
	耐磨性
	

	
	沸水附着力
	

	
	耐沸水性
	

	
	耐盐雾腐蚀性
	

	
	耐热性
	

	
	耐湿热性
	

	
	高低温试验
	

	
	冲击强度
	

	外壳防护等级
	

	禁用物质
	任一电池包下壳体的检验结果不合格时，则判该批产品不合格。

	外观质量
	任一电池包下壳体的检验结果不合格时，则判该件产品不合格。但允许逐件进行检查，合格者交货。


11 标志、包装、运输及贮存

11.1 标识

11.1.1产品标识

在检验合格的铝合金电池包下壳体上，应有如下内容的标识：

a）制造商名称或注册商标；

b）规格和型号；

c）产品名称、商标等标志。

11.1.2包装箱标识

包装箱外应标明：

a）产品名称、产品型号、标准编号和出厂日期；

b）制造商名称、注册商标、厂址等；

c）装箱数量、质量及外形尺寸；

d）收发货标志、包装储运图示标志等。

11.2 包装

a) 电池包下壳体层与层之间必须隔开，防止互相刮伤。

b) 托盘周边需做保护，防止与其他物体碰撞。

c) 每件托盘必须用打包带捆扎。

11.3 运输和贮存

铝合金电池包下壳体应存放在干燥、通风的环境中，避免与腐蚀性物质接触。

铝合金电池包下壳体的运输和贮存应符合GB/T 3199（是否有更合适的标准？GB/T 18384.1-2015 电动汽车安全要求 第1部分：车载可充电储能系统（REESS）?）的规定。也可由供需双方协商确定。

11.4 质量证明书

包装箱内应附有产品质量证明书，其上注明：

a)供方名称；

b)产品名称；

c)尺寸规格；

d)表面处理方式、膜层颜色；

e)件数；

f)各项分析检测结果和供方质检部门的检印。

12.订货单（或合同）内容

订购本标准所列电池包下壳体的订货单（或合同）应包括下列内容：

a)供方名称；
b)产品名称；

c)尺寸规格；

d)表面处理方式、膜层颜色；
e)批号或生产日期；

f)重量或件数；
g)需方需要的特殊要求：

h)本标准编号

附录A

（规范性附录）

原材料质量保证

A.1 铝合金型材
 A.1.1 牌号、状态
铝合金型材的牌号及状态见表A.1。
表A.1 铝合金型材牌号和状态  
	牌号
	状态

	6005
	T5、T6

	6005A
	T6

	6063
	T5、T6

	6061
	T6

	6082
	T6

	6013
	T6

	6351
	T5、T6

	6A66
	T6

	7A21
	T5


A.1.2 化学成分
6013、6A66、7A21牌号型材的化学成分应符合表A.2的规定，其他型材的化学成分应符合GB/T 3190的规定。

表A.2 化学成分
	牌号
	化学成分（质量分数）/%

	
	Si
	Fe
	Cu
	Mn
	Mg
	Cr
	Zn
	Ti
	Zr
	其他杂质a
	Alb

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	总和
	

	6013
	0.6-1.0
	0.5
	0.6-1.1
	0.20-0.80
	0.80-1.20
	0.1
	0.25
	0.1
	——
	0.05
	0.15
	余量

	6A66
	1.2-1.8
	0.5
	0.5
	0.4-1.2
	0.8-1.6
	0.25
	0.6
	0.1
	——
	0.05
	0.15
	余量

	7A21
	0.5
	0.5
	0.2
	0.2
	1.0-2.0
	——
	0.2
	0.1
	0.2
	0.05
	0.15
	余量

	a其他杂质指表中未列出或未规定数值的元素。

b铝的质量分数为100.00%与所有质量分数不小于0.010%的元素质量分数总和的差值，求和前各元素数值要表示到0.0X%。


A.1.3 尺寸偏差
型材的尺寸偏差应符合GB/T 14846-2014中高精级的要求。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

A.1.4 力学性能
6013、6A66、7A21牌号型材的力学性能应符合表A.3的规定，其他型材的力学性能应符合GB/T 6892的规定。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

表A.3 力学性能
	牌号
	状态
	抗拉强度

Rm/MPa
	规定非比例延伸强度

Rp0.2/MPa
	断后伸长率/%

A50mm

	6013
	T6
	360
	325
	10

	6A66
	T6
	350
	310
	8

	7A21
	T5
	380
	350
	8


A.1.5 型材可焊性实验

型材的弧焊可焊性应符合GB/T 19869.2的规定，搅拌摩擦焊应符合GB/T34630.4的规定。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

A.2 铝合金板材
A.2.1 牌号及状态
板材牌号及状态见表A.4。    
表A.4 铝合金板材牌号和状态
	牌号
	状态

	5754
	O、H111

	5182
	O


A.2.2 化学成分

板材的化学成分应符合GB/T 3190的规定。
A.2.3 尺寸偏差
板材的尺寸偏差应符合GB/T 3880.3-2012中高精级的规定。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。 

A.2.4 力学性能
板材的室温纵向拉伸力学性能应符合GB/T 3880.2的规定。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

A.2.5 板材可焊性实验

板材的弧焊可焊性应符合GB/T 19869.2的规定，搅拌摩擦焊应符合GB/T34630.4的规定。如有特殊要求，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

附录B

(资料性附录)

电池包下壳体质量保证

B.1 概述

当需要对电池包下壳体整体性能进行检测时，第三方或仲裁机构可按照本附录进行检测。

B.2 气密性

    电池包下壳体在气密性检测仪充压3.0~10.0KPa，保压60s后检测压降时，泄漏量不高于0.1KPa，若客户有其他特殊要求时，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
B.3 耐振动性

    电池包下壳体按照GB 38031的方法进行耐振动检测后，不应出现断裂、脱焊和紧固部位松动的现象。
B.4 抗机械冲击性

    电池包下壳体按照GB 38031的方法进行抗机械冲击试验后，不应出现托盘破裂，横纵梁断裂，内部液冷系统损坏、漏液等现象。
B.5 耐挤压性

电池包下壳体按照GB 38031的方法进行挤压试验后，变形量小于挤压方向整体尺寸的30%，且不应产生裂纹、框架损坏现象。客户有特殊要求时，由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

B.6 抗盐雾腐蚀性能

电池包下壳体按照GB 38031的方法进行盐雾试验后，表面不应出现锈蚀、气泡、剥落、起皮等现象。

中国有色金属工业协会 发布
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电动汽车用铝合金电池包下壳体


Aluminum alloy battery tray for electric vehicles
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