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[bookmark: _Toc136420050][bookmark: _Toc65250773][bookmark: _Toc136592424][bookmark: _Toc65250253][bookmark: _Toc65250764][bookmark: _Toc137211332][bookmark: BookMark2]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。
本文件代替YS/T 914—2013《动力锂电池用铝壳》，与YS/T 914—2013相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
[bookmark: _Hlk138256498][bookmark: _Hlk138256542]更改了要素“规范性引用文件”的编写规则，新增了引用标准（见第2章，2013版的第2章）；
更改了铝壳分类（见第4章，2013版的3.2）；
更改了铝壳常用材质的牌号，新增了材质要求试验方法（见5.1、6.2，2013版的3.1）；
删除了外观质量A、B、C三级分类，增加了铝壳划痕、毛刺、颗粒物、表面洁净度等指标要求和试验方法（见5.2、6.3，2013版的3.4和4.2）；
更改了铝壳尺寸规格和允许偏差，增加了对内长、内宽、高度、壁厚、外长、外宽、内圆角、外圆角等的具体要求和试验方法（见5.3、6.4，2013版的3.3和4.1）；
增加了铝壳形位公差的要求和试验方法（见5.4、6.5）；
增加了铝壳表面粗糙度的要求和试验方法（见5.5、6.6）；
增加了铝壳重量要求和试验方法（见5.6、6.7）；
增加了铝壳耐压压力的要求和试验方法（见5.7、6.8）；
增加了铝壳禁用物质要求和试验方法（见5.8、6.9）；
更改了检验规则中检验项目及检验结果判定（见第7.3、7.4，2013版的5.3和5.4）；
[bookmark: _Hlk138256228]更改了铝壳包装方式（见8.2，2013版的6.2）；
修改了随行文件（见8.5，2013版的6.5）；
修改了订货单内容（见第9章，2013版的第7章）。
本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）提出并归口。
本文件起草单位：合肥国轩高科动力能源有限公司、合肥力翔科技有限责任公司、马鞍山盛世科技有限公司、浙江铭岛铝业有限公司、广东和胜工业铝材股份有限公司。
本文件主要起草人：XXXX
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
——2013年首次发布为YS/T 914—2013；
——本次为第一次修订。

代替YS/T 914—2013
YS/T 914—20XX
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[bookmark: BookMark4]

动力锂电池用铝壳
[bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc65250254][bookmark: _Toc65250766][bookmark: _Toc136420052][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc65250775][bookmark: _Toc136592425][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc137211333]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc24884212]本文件规定了动力锂电池用铝壳的分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存及随行文件以及订货单内容。
本文件适用于动力锂电池用铝壳。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc65250255][bookmark: _Toc136592426][bookmark: _Toc136420053][bookmark: _Toc65250767][bookmark: _Toc137211334][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc65250776]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/T 1184  形状和位置公差  未注公差值
GB/T 6892  一般工业用铝及铝合金挤压型材
GB/T 11337  平面度误差检测
GB/T 30512  汽车禁用物质要求
GB/T 33824  新能源动力电池壳及盖用铝及铝合金板、带材
[bookmark: _Toc65250768][bookmark: _Toc65250256][bookmark: _Toc136420054][bookmark: _Toc136592427][bookmark: _Toc137211335][bookmark: _Toc65250777]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
分类
按照铝壳结构形式，动力锂电池用铝壳分为方形铝壳和圆柱铝壳，其典型结构示意图见图1和图2。

[image: ]        [image: 图示, 工程绘图

描述已自动生成]
a）顶部开口方形铝壳                          b）两侧开口方形铝壳

标引序号说明：
L——方形铝壳长度，单位为毫米（mm）；
W——方形铝壳宽度，单位为毫米（mm）；
H——方形铝壳高度，单位为毫米（mm）。
方形铝壳典型结构示意图
[image: ]
标引序号说明：
L——圆柱铝壳高度，单位为毫米（mm）；
D——圆柱铝壳直径，单位为毫米（mm）。
圆柱铝壳典型结构示意图（上下开口铝壳）
要求
[bookmark: _Toc136420059][bookmark: _Toc137211340][bookmark: _Toc136592432]材质要求
[bookmark: _Hlk138256456]铝壳材质选用应考虑材料的力学性能（抗拉强度等）、焊接性能等，其力学性能应符合GB/T 6892规定的Ⅰ类要求，常用材料牌号为1060、3003、5052等，焊接性能应符合GB/T 33824中规定的要求。
需方如需其他牌号、状态的材料时，应由供需双方协商确定，并在合同（或订货单）中注明。
外观质量
[bookmark: _Toc136420060][bookmark: _Toc136592433][bookmark: _Toc137211341]划痕
铝壳外表面划痕深度应不大于0.1 mm，长度不大于20 mm，个数不大于10个（供需双方可协议进行标准样件比对）。铝壳内表面以及口部区域不应有划痕。
[bookmark: _Toc136592434][bookmark: _Toc137211342][bookmark: _Toc136420061]毛刺
铝壳口部边缘毛刺长度应不大于0.1 mm，且不应脱落。
[bookmark: _Toc136592435][bookmark: _Toc137211343][bookmark: _Toc136420062]颗粒物
铝壳表面颗粒物应符合表4的规定。


铝壳表面颗粒物
	直径
mm
	数量
个

	≥0.4
	0

	0.2～0.4
	≤5

	≤0.2
	≤15


[bookmark: _Toc136592436][bookmark: _Toc137211344][bookmark: _Toc136420063]
表面洁净度  
铝壳表面应无油渍，无发黄、发黑及氧化等不良现象，壳体表面达因值应不小于38 dyn/cm且3 s内不收缩。
尺寸规格和允许偏差
铝壳加工精度应结合产品加工方式和组合件的装配情况，其尺寸规格和允许偏差应满足表2的要求。
铝壳尺寸规格和允许偏差
	项目
	尺寸要求
mm
	允许偏差
mm
	检测工具
	检测精度
mm

	内长、内宽、外长，外宽，高度
	≤30
	±0.05
	二次元影像测量仪
	±0.001

	
	30～200
	±0.1
	
	

	
	≥200
	±0.2
	
	

	壁厚
	≤1
	±0.05
	千分尺
	±0.001

	
	＞1
	±0.1
	
	

	内、外圆角半径
	≤3
	±0.2
	二次元影像测量仪
	±0.001

	
	3～6（不包含6）
	±0.3
	
	

	内、外圆直径
	≤30
	±0.05
	二次元影像测量仪
	±0.001

	
	30～200（包含200）
	±0.1
	
	

	
	200～300（包含300）
	±0.2
	
	

	
	＞300
	±0.3
	游标卡尺
	±0.02


形位公差
铝壳加工精度应结合产品加工方式和组合件的装配情况，形位公差应满足表3的要求。其他形位公差，如对称度、平行度公差未作规定，应按照GB/T 1184规定的要求进行。
铝壳形位公差
	项目
	基本长度
mm
	公差要求
mm
	检测工具
	检测精度
mm

	平面度
	≤30
	≤0.5
	塞尺
	±0.01

	
	30～200（包含200）
	≤1.5
	
	

	
	200～300（包含300）
	≤2.0
	
	

	
	＞300
	≤3
	
	


表3  铝壳形位公差（续）
	项目
	基本长度
mm
	公差要求
mm
	检测工具
	检测精度
mm

	垂直度
	/
	≤0.2
	直角尺
	±0.01

	圆度
	/
	≤0.1
	二次元影像测量仪
	±0.001

	同轴度
	/
	≤0.1
	
	

	“/”代表无基本长度范围。



[bookmark: _Toc137211345][bookmark: _Toc136420064][bookmark: _Toc136592437]表面粗糙度
铝壳壳体外表面粗糙度Ra应小于5 μm，Rz应小于10 μm（内表面标准可进行标准样确定）。
壳体外表面粗糙度Rz表示微观不平度的平均高度、Ra表示轮廓的算术平均值。
重量要求 
铝壳单重允许偏差不宜超过标定质量的±3％。
[bookmark: _Toc137211348][bookmark: _Toc136592441]耐压压力
铝壳壳体耐压压力应不小于1.1 MPa，保压30 s，铝壳不开裂。
禁用物质要求
除另有规定，铝壳中禁用物质含量应符合GB/T 30512的要求。乙方每年需向甲方提供禁用物质检测报告（书面有效的）。
[bookmark: _Toc137211350][bookmark: _Toc136592444][bookmark: _Toc136420067]试验方法
[bookmark: _Toc136592445][bookmark: _Toc137211351][bookmark: _Toc136420068]试验环境
除另有规定，试验在室温下进行。
材质要求
铝壳力学性能和焊接性能应分别按照GB/T 6892和GB/T 33824规定的方法进行检测。
[bookmark: _Toc137211355][bookmark: _Toc137211352][bookmark: _Toc136592446][bookmark: _Toc136420069]外观质量
[bookmark: _Toc137211356]划痕
依据供需双方认可的标准样品及判定规则进行目视检查，深度、宽度判断有异议的，用划痕深度测量仪进行确认，仪器精度为0.001 mm。
[bookmark: _Toc137211357]毛刺
用二次元影像测量仪进行检查。
[bookmark: _Toc137211358]颗粒物
除另有规定，宜按照以下步骤进行检测：
1. 取一段蓝色胶带（胶带宽度应大于铝壳口部长度或直径），粘黏面向上；
将铝壳口部朝下对准蓝色胶带，使用皮锤敲击铝壳底部两端及中间各3次；
将蓝色胶带放置二次元影像测量仪下，检测脱落金属屑大小与数量。
[bookmark: _Toc137211359]表面洁净度
在日光灯下目视检查及用38号以上的达因笔检测。
尺寸规格及允许偏差
方形铝壳
[bookmark: _Toc136420070][bookmark: _Toc136592447]内长
将铝壳进行固定，测量内长的位置点如图3所示，其中b为中心线，a、c距离侧边均为5 mm，用二次元影像测量仪测量内长。
[image: ]
方形铝壳口部示意图
[bookmark: _Toc136420071][bookmark: _Toc136592448]内宽
将铝壳进行固定，测量内宽的位置点如图3所示，其中e为中心线，“d”和“f”2个点距离铝壳边侧均为5 mm，用二次元影像测量仪测量内宽。
外长
将铝壳进行固定，测量外长的位置点如图4所示，测量点位于两侧面同一水平线上，如测量点为一侧面的“a”及另一侧面对称点，用游标卡尺测量外长。
外宽
将铝壳进行固定，测量外宽的位置点如图4所示，测量点位于两大面同一水平线上，如测量点为一大面的“③”及另一大面的对称点，用游标卡尺测量外宽。
[bookmark: _Toc136592449][bookmark: _Toc136420072]高度
将铝壳进行固定，测量高度的位置点如图4所示，其中B在铝壳的中心线位置，A和C距离铝壳小面边侧均10 mm。用游标卡尺测量高度。
[image: ][image: ]
方形铝壳示意图
[bookmark: _Toc136420073][bookmark: _Toc136592450]壁厚
大面壁厚
测量大面厚度的位置点如图4所示，其中“⑤”为中心点，“④”和“⑥”2个点距离铝壳的边侧均为10 mm。用千分尺测量铝壳2个大面厚度，至少横向测量3个点。
侧面壁厚
测量侧面厚度的位置点如图4所示，其中“a、b、c”点位于侧面中心线，“b”点位于侧面中心，“a”和“c”2个点距离铝壳顶部和底部均为10 mm。用千分尺测量侧面厚度。
底面壁厚
测量底面厚度的位置点如图4所示，其中“D、E、F”点位于底面中心线，“E”点位于底面中心，“D”和“F”2个点距离铝壳小面均为10 mm。用千分尺测量底面厚度。
内、外圆角半径
将铝壳进行固定，测量内、外圆角的位置点如图4所示，内圆角R1或外圆角R2测量至少取3个点，用二次元影像测量仪测量口部的四个角半径。
[bookmark: _Toc137211354]圆柱铝壳
高度
测量高度的位置点如图5所示。用高度仪测量测量铝壳高度，对称测量4个点。

[image: 矩形

描述已自动生成][image: 图片包含 图表

描述已自动生成]
标引序号说明：
L——圆柱铝壳高度，单位为毫米（mm）；
D——圆柱铝壳直径，单位为毫米（mm）。
圆柱铝壳示意图
壁厚
测量壁厚的位置点如图5所示，用千分尺测量铝壳壳口壁厚，至少测量3个点。
内、外圆直径
宜采用二次元影像测量仪进行测试，步骤如下：
1. 将铝壳放在二次元影像测量仪测试平面上；
使用寻点工具在铝壳口部的内外圆位置各取9段，形成内外圈；
用二次元影像测量仪测出内、外圆直径。
形位公差
平面度
按照GB/T 11337规定的方法进行，将铝壳置于水平面上，待测量的大面上放置水平样板（或钢尺），用塞尺测量水平板与铝壳大面之间的缝隙，塞尺存在刮蹭感即为对应测量数值，塞尺尺寸大小即为平面度的大小。
垂直度
采用直角尺，把被测的铝壳试样和直角尺放于硬质平台上，直角尺紧贴铝壳的侧面边缘直立在平台上，用塞尺测量两者之间的缝隙，其他面采用相同的测量方式进行测量。
圆度
宜采用二次元影像测量仪进行测试，步骤如下：
1. 将铝壳放在二次元影像测量仪测试平面上；
使用寻点工具在铝壳口部的内外圆位置各取9段，形成内外圈；
用二次元影像测量仪测出圆度。
同轴度
参照6.5.3，采用二次元影像测量仪测量内外圆同轴度。
[bookmark: _Toc137211360]表面粗糙度
将被测铝壳表面擦拭干净，平整放置在水平台面上，测量仪器平稳放置在被测表面上，测量后记录数值（Ra、Rz）。
重量要求
铝壳称重前应满足5.2的要求，用电子天平进行称重，精度为0.01 g。
耐压压力
铝壳的耐压压力采用气压测试（氦气），先将铝壳开口处密封，四面约束，利用气泵往铝壳内部充气以0.02 MPa/s（控制30 s～40 s开阀）的速度进行充气打压。直至压力达到1.1 MPa，保压30 s，检测箱体氦气量。
禁用物质要求
按照GB/T 30512规定的方法进行测试。
[bookmark: _Toc137211367]检验规则
[bookmark: _Toc137211368]检查和验收
产品由供方进行检验，保证产品质量符合本文件的规定，并填写质量证明书。
需方可对收到的产品按本文件的规定进行检验，如检验结果与本文件的规定不符时，应在收到产品之日起30 d内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样由供需双方在需方共同进行。
[bookmark: _Toc137211369]组批
产品应成批提交验收，每批应由同一牌号及状态的材料、同一工艺、同一尺寸规格的产品组成。
[bookmark: _Toc137211370]检验项目
产品的逐批和周期检验（一般为半年）项目及取样数量等内容见表4。












产品检验要求及方法
	序号
	检验项目
	技术要求
	检验方法
	取样数量
	检验类别

	1
	材质要求
	5.1
	6.2
	









每批5个
	周期检验

	2
	外观质量
	划痕
	5.2.1
	6.3.1
	
	逐批检验

	3
	
	毛刺
	5.2.2
	6.3.2
	
	逐批检验

	3
	
	颗粒物
	5.2.3
	6.3.3
	
	逐批检验

	4
	
	表面洁净度
	5.2.4
	6.3.4
	
	逐批检验

	5
	尺寸规格
	内长
	
5.3

	6.4.1.1
	
	逐批检验

	6
	
	内宽
	
	6.4.1.2
	
	逐批检验

	7
	
	外长
	
	6.4.1.3
	
	逐批检验

	8
	
	外宽
	
	6.4.1.4
	
	逐批检验

	9
	
	高度
	方形铝壳
	
	6.4.1.5
	
	逐批检验

	
	
	
	圆柱铝壳
	
	6.4.2.1
	
	

	10
	
	壁厚
	方形铝壳
	
	6.3.1.6
	
	逐批检验

	11
	
	
	圆柱铝壳
	
	6.4.2.2
	
	逐批检验

	12
	
	内、外圆角半径
	
	6.4.1.7
	
	逐批检验

	13
	
	内、外圆直径
	
	6.4.2.3
	
	逐批检验

	14
	形位公差
	平面度
	5.4
	6.5.1
	
	周期检验

	15
	
	垂直度
	
	6.5.2
	
	周期检验

	16
	
	圆度
	
	6.5.3
	
	周期检验

	17
	
	同轴度
	
	6.5.4
	
	周期检验

	18
	表面粗糙度
	5.5
	6.6
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[bookmark: _Toc137211371]
检验结果的判定
根据供方提供的检测项目的数据，需方可逐条进行核实复测，根据测量结果进行合格判定。
[bookmark: _Toc137211373]标志、包装、运输、贮存及随行文件
[bookmark: _Toc137211374]标志
包装箱上应标明：供方名称、产品名称、规格、批号、数量、生产日期、商标及“防潮”、“轻放”等字样。
[bookmark: _Toc137211375]包装
铝壳在包装运输过程中，不被污染，壳体与壳体之间有序排列减少摩擦，壳体之间应增加防护，避免摩擦产生划痕，金属屑等，影响产品质量。
[bookmark: _Toc137211378]运输
运输时应采用防潮运输工具，并避免剧烈震动。
[bookmark: _Toc137211379]贮存
产品应在干燥、通风和无腐蚀性气体的环境中存放。
[bookmark: _Toc137211380]随行文件
每批产品应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外，宜包括。
1. 产品检验报告单：
检验项目及其结果或检验结论；
批量或批号；
检验日期；
检验员签名或盖章。
产品质量证明书，其上注明：
3. 供方名称；
产品名称；
牌号、状态、尺寸规格（或型号）；
产品批号或生产日期；
净重或件数；
本文件编号；
各项分析检验结果和供方质检部门的检印；
包装日期（或出厂日期）。
其他。
[bookmark: _Toc137211381]订货单内容
需方可根据自身的需要，在订购本文件所列产品的订货单内，列出以下内容：
1. 产品名称；
产品牌号；
产品主要技术指标；
产品净重量；
产品对应的标准编号；
包装形式及要求；
运输方式；
其他。
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