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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》的规则

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这些专利的责任。

本文件由中关村新型电池技术创新联盟提出。

本文件由中关村新型电池技术创新联盟归口。

本文件主要起草单位:中关村新型电池技术创新联盟、北京龙锦阳光汽车销售服务有限公司、北京

星域创能科技有限责任公司、哈尔滨威星动力电源科技开发有限责任公司、苏州清研精准汽车科技有限

公司、北京陆迪机械设备有限公司、北京车和天下新能源汽车小镇运营管理有限公司、捌玖玖新能源科

技（北京）有限公司。

本文件主要起草人:于清教、覃思、杨峰、董九五、刘文博、姚力、杨岳、代圣海、王胜荣、张涛。

本文件为首次发布。
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乘用车动力电池电芯检测及更换规范

1 范围

本文件规定了乘用车动力电池电芯检测及更换的基本规定、总体要求、检测、更换、溯源、故障

电芯处置等技术内容。

本文件适用于从事乘用车动力电池电芯检测、更换、溯源、故障电芯处置等活动。从事其他新

能源动力电池电芯检测、更换、溯源、故障电芯处置，以及其他涉及电芯检测、更换、溯源、故障

电芯处置的活动可参照执行。

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/T 31486-2015 电动汽车用动力蓄电池电性能要求及试验方法

GB/T 34014-2017 汽车动力蓄电池编码规则

IEC 61960-3-2017 含碱性或其他非酸性电解质的二次电池和电池组-便携式用二次鲤电池和电池组

GB/T 33598.2-2020 车用动力电池回收利用 再生利用 第 2部分：材料回收要求

T/CBHA 001-2022 电动乘用车动力电池检测评估规范

T/IAC 49-2023 新能源汽车保险事故动力蓄电池查勘检测评估指南

GB/T 29639-2020 生产经营单位生产安全事故应急预案编制导则

3 术语和定义

GB/T 19596 规定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

下线终检 end of line final inspection

在电池包维修工作完成后，针对其电气性能、安全特性、功能表现以及各项参数一致性等方面所进

行的全面测试流程。

3.2

电芯约束盒 cell restraint box

由高强度缓冲、绝缘材料制成，用于电芯运输、存储、移动等过程中，确保电芯保持在固定的位置，

防止电芯因振动、冲击或其他外力而发生位移、损坏或短路的装置。

3.3

电芯 cell

将正负极材料、电解质、隔膜等关键部件通过特定的工艺和技术组装在一起，能够实现化学能与电

能相互转换的最小单元，是构成动力电池的基本部件。

3.4

适配电芯 cell to be replaced
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能够在电气特性、物理尺寸、性能要求、安全性能和使用寿命等方面兼容电池包原有特性的电芯。

3.5

故障电芯 malfunctioning cell

因各种原因而不能正常工作或性能出现异常的电芯。

3.6

模组成效性 module effectiveness

经过重新更换适配电芯而形成的新模组自身一致性且与电池包内其他模组的一致性。

4 总则要求

4.1 人员

电芯检测及更换作业人员配置应符合表 1要求。

表 1 人员配备

人员岗位名称 最低配置 职能 备注

动力电池检测评估师 1人 动力电池检测评估
须持应急管理部（原安

监局）颁发的电工证

电池维修工程师 2人 拆装电池、替换电芯
须持应急管理部（原安

监局）颁发的电工证

4.2 场地

电芯检测及更换作业场地应符合表 2要求。

表 2 场地功能分区及标准

项目 功能 最低标准

作业区 电池维修车间 50 ㎡

配件区
配件仓库总面积 10 ㎡

旧件仓库总面积 8 ㎡

4.3 环境

4.3.1 电池维修车间应独立设置。

4.3.2 电池维修车间地面应采取绝缘处理。

4.4 工具

4.4.1 气密检测仪

应具备压力及泄漏量检测能力、适应不同电池包的检测范围、快速稳定的检测速度、可靠的性能、

便捷的操作与数据处理功能以及良好的安全性。
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4.4.2 下线终检

电芯更换完成后应全面、准确、高效地对电池包进行性能检测和质量评估，涵盖电气性能、安全性

能、机械性能等多方面的测试项目，且设备应具备高精度、高可靠性、高兼容性以及良好的操作性和可

维护性。

4.4.3 电芯分容设备

4.4.3.1 应具备循环寿命检测功能、电芯充放电容量检测功能、数据实时显示及存储功能。

4.4.3.2 电压测量范围：0-5V，分辨率 1mV。

4.4.4 电芯内阻仪

4.4.4.1 应具备高精度测量、宽适用范围、良好稳定性与可靠性、便捷操作及数据处理功能、安全防护

措施，能准确快速测量不同类型电池内阻并适应多样应用场景。

4.4.4.2测量精度要求不低于0.1µΩ。

4.4.5 电芯约束盒

由高强度缓冲、绝缘材料制成，用于电芯运输、存储、移动等过程中，确保电芯保持在固定的位置，

防止电芯因振动、冲击或其他外力而发生位移、损坏或短路的装置。

4.4.6 均衡仪器

具备精准的电量监测与电流输出调节能力、良好的兼容性以适应不同类型电芯、高效稳定的工作性

能确保均衡效果、安全可靠的防护机制保障使用安全、简单便捷的操作界面便于人员使用，从而有效维

持电芯的一致性和整体性能。

4.4.7 测量设备

4.4.7.1 所有测量设备精度应符合 GB/T 31486-2015中 6.1.2 要求。

4.4.7.2 电压测量设备:不低于0.5级。

4.4.7.3 电流测量设备:不低于0.5级。

4.4.7.4 温度测量设备:±0.5℃。

4.4.7.5 时间测量设备:±0.1%。

4.4.7.6 尺寸测量设备:±0.1%。

4.4.7.7 质量测量设备:±0.1%。

4.5 安全

4,5.1 应急预案

4.5.1.1 应急预案应满足 GB/T 29639-2020《生产经营单位生产安全事故应急预案编制导则》相关要求。

4.5.1.2 专项应急预案中，应包含动力电池电芯、单体、模组、电池包在存储、维修、检测过程中电池热

失控的处理预案及流程。

4.5.1.3 现场处置方案中，对于已经热失控的动力电池电芯、单体、模组、电池包应采取妥当处理方式，

防止已经热失控的动力电池电芯、模组、电池包复燃，防止对环境造成污染。

4.5.2 安全培训
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4.5.2.1 每年至少组织一次全员安全培训。

4.5.2.2 消防安全管理人员和新员工，入职后必须接受消防安全培训，确保了解企业的消防安全规定和

应急处理措施。

4.5.3 应急预案演练

4.5.3.1 应至少每半年组织一次应急预案演练，并将演练情况报送所在地县级以上地方人民政府负有安

全生产监督管理职责的部门。

4.5.3.2 应至少每年组织一次综合应急预案演练或者专项应急预案演练。

4.5.3.3 应至少每半年组织一次现场处置方案演练。

4.5.4 防静电

进入维修区域的人员，应先释放身体静电，穿戴防静电装备。

4.6 电力

4.6.1 总供电电力匹配应大于场地所需电力峰值的 125%。

4.7 消防设施

4.7.1 消防水池，电池维护车间内应配置至少 1处动力电池应急处理的消防水池。水池容量 1立方米（2m

×1m×0.5m），具有给排水管路，水位长期保持在 80%以上，且不结冰

4.7.2 轻便水龙，应配备轻便的消防水龙，可以在市政供水或消防供水管路（如有）上使用。

4.7.3 灭火器材，车间应配备二氧化碳灭火器、消防毯、水基灭火器，配备量不小于 5㎡/L。

4.8 防爆

4.8.1 防爆箱（柜）容积应大于 T/IAC 49-2023《新能源汽车保险事故动力蓄电池查勘检测评估指南》

中三级、四级损伤判定级别电芯的总储存空间。

4.8.2 防爆箱（柜）应采用满足 4.0h 耐火极限的 A 级防火、防爆、隔热材料。

4.8.3 防爆箱（柜）应具有温度监测、烟雾检测功能，并进行自动报警提醒。

4.8.4 防爆箱（柜）照明系统全部采用防爆型照明装置。

4.8.5 防爆箱（柜）应配置防爆型视频监控系统，实时监控防爆箱（柜）内部及周边情况。

4.8.6 车间宜采用防爆灯及防爆插座。

4.9 其他

4.9.1 作业机构应配备安全劳保用品，包括绝缘鞋（AC＞1000V）、绝缘手套（AC＞1000V）、防静电工

作服、护目镜等。

4.9.2 作业机构应有规范的名称、组织机构、固定场所和章程，遵守国家有关法律、法规及行规行约,

客观公正地开展动力电池电芯检测及更换业务。

4.9.3 作业机构在经营场所明显位置悬挂动力电池电芯检测及更换机构核准的证书和营业执照等证照，

公示动力电池电芯检测及更换流程和收费规范。

4.9.4 作业机构工作人员应严格遵守职业道德、职业操守和执业规范。

4.9.5 作业机构应建立和完善动力电池电芯检测及更换档案制度,合理确定适宜的建档内容、档案查阅

范围和保管期限。

5 电芯检测
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5.1 基本要求

5.1.1 电芯更换前需进行检测，符合本规范5.7要求后方可使用。

5.2 电芯型号

5.2.1 根据电池组编码信息通过 GB/T 34014-2017 中 4.3条确定电池生产厂家以及电池类型。

5.2.2 根据电池组中电芯编码信息通过 IEC 61960-3-2017 中 5.1条确定电芯形状、尺寸。

5.3 检测方法

5.3.1 外观检测

5.3.1.1 检测条件

a) 照明:灯光垂直被检测对象距离不大于 1 米，使用功率大于 30W 的日光灯。

b) 距离:视距不大于 30cm。

c) 时间:每面目检时间不低于 5 秒钟。

5.3.1.2 检测要求

a) 表面无刮擦、伤痕。

b) 绝缘膜表面无破损、裂痕。

c) 电芯外形无鼓胀、变形、漏液现象。

d) 正负极耳平整、光滑、无缺失。

e) 标识清晰、内容正确。

5.3.2 绝缘检测

a) 以标称电压计算，正极、负极与外壳之间的绝缘电阻均不应小于100Ω/V。

b) 检测人员穿戴高压护具，选择合适电压等级的绝缘电阻测试仪进行测试。

5.3.3 电压测量

用电压表检测电芯极性及电压。

5.3.4 容量测试

a) 在环境温度25±5℃下，以0.5C(A)电流放电至放电终止条件（三元锂电芯为3.0V、磷酸铁锂电

芯为2.5V）。

b) 电芯静置30分钟。

c) 以1C(A)电流恒流充电至充电终止电压（三元锂电芯为4.2V、磷酸铁锂电芯为3.7V）时转恒压

充电，至充电电流降至0.05C(A)时停止充电,静置1小时。

d) 以0.5C(A)放电至放电终止条件（三元锂电芯为3.0V、磷酸铁锂电芯为2.5V）。

e) 计算放电容量(Ah)。

5.3.5 内阻测量

a) 测试环境温度在25±5℃。

b) 待检测电芯SOC（State Of Charge）状态在30%—70%。
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c) 使用内阻测试仪对电芯正负极进行检测，至少独立检测3次，所取的平均值为该电芯内阻。

d) 测得内阻值精度要求不低于0.1µΩ。

5.3.6 循环次数

累积的放电容量等于标称容量时，则增加一次循环次数。

5.4 电芯分级

5.4.1 所有适配电芯，均须通过对电芯容量、内阻、外观等参数进行测试分级，一般宜将测试后的电芯

分为不少于三个等级，见表 3

表 3 电芯等级划分

5.4.2 针对不同等级电芯，应明确不同使用场景：一般 A级电芯应用于全新动力电池 PACK 中进行车辆

使用；B 级电芯应用于再用车辆或过保电池的汽车后市场维修作业中；C 级电芯禁止在动力电池中使用，

可进行梯次利用或报废。

5.5 检测报告

5.5.1 电芯完成检测后应附带独立检测报告，报告由动力电池检测评估师负责填写并签字。

5.5.2 电芯检测报告模板见附录A电动乘用车动力电池电芯检测报告。

5.5.3 电芯检测报告项目应符合相关国标要求。

5.5.4 电芯检测报告应上传电子交易中心留档，附带实体溯源二维码标签与电芯一一对应，并线上可查。

5.5.5 溯源二维码标签位置，应贴置在电芯的显著位置处,保证标签紧贴，不脱落，不影响电芯拆装。

5.5.6 检验报告内容包含且不限于：电芯型号、电芯编码、电芯检验信息、制造商等溯源信息。

5.5.7 检验报告的有效期三个月，超期必须对电芯检测报告内全部项目进行复测。

5.6 故障电芯确认

5.6.1 通过电芯外观表现，如电芯膨胀、变形、毛刺、破裂等判断故障电芯。

5.6.2 通过电芯电压数值，当 SOC（State Of Charge）在 30%~80%区间时，电芯静态电压与其他电芯平

均电压压差＞50mV、电芯电压低于或高于电芯设计截至电压时先对电池进行均衡，均衡后静置 2小时，

再次复测电芯压差值判断故障电芯。

5.6.3 通过电芯内阻数值，如电芯内阻阻值偏移原电芯设计内阻＞20%判断为故障电芯。

5.6.4 通过电芯包装上的二维码及其他标识判断故障电芯原生产厂家、电芯规格型号，根据故障电芯品

牌、规格选择适配电芯，禁止使用与故障电芯品牌、规格不一致的电芯。

等

级

指标
容量 内阻 外观

A级 大于等于标称容量
产品原内阻偏差范围

≤5%
电芯外观无异常

B级
标称容量 100%＞实际容量≥

标称容量 70%

产品原内阻偏差范围

≤10%
电芯外观无异常

C级 实际容量＜标称容量 70%
产品原内阻偏差范围

≤20%
电芯外观有破损
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5.7 适配电芯选择

5.7.1 型号及外观选择，适配电芯型号要与待替换电芯生产商、型号完全一致，电芯外观无异常。

5.7.2 绝缘检测，根据 5.3.2 要求，检测电芯绝缘值，正极、负极与外壳之间的绝缘电阻均不应小于

100Ω/V。

5.7.3 电压测量，用电压表检测电芯电压，判断电芯极性，确定是否与待修复电池包电芯电压匹配。

5.7.4 容量选择，根据 5.3.4 步骤计算适配电芯放电容量(Ah)，选择的适配电芯容量与待维修电池包内

其他电芯平均容量的偏差值在±1%范围内。

5.7.5 内阻测量，根据 5.3.5 要求，测量适配电芯内阻值，适配电芯内阻值与电池包电芯内阻值偏差不

超过 0.05mΩ。

5.7.6 循环次数，适配电芯出场循环次数不得超过待替换电芯循环次数，确保电池包电池质保循环次数

不受影响。

6 电芯更换作业

6.1 电芯更换作业流程

电芯检测及更换作业经营活动时，按图 1 流程作业
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图 1 电芯更换作业流程

6.2 安全要求

6.2.1 安全隔离：操作区应设置单独隔离区域，防止非工作人员进入。

6.2.2 穿戴防护：操作人作业时，严禁佩戴手表，戒指，手链等金属饰品，并穿戴绝缘手套、绝缘鞋、

护目镜等防护装备，确保身体与高压电池隔离。

6.2.3 工具使用：使用绝缘工具进行拆装操作，避免直接接触电池或线路。

6.3 电芯拆装

6.3.1 电芯更换：使用专用工具，严格按照制造商推荐的步骤更换电芯，确保适配电芯与原电池管理系
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统兼容。

6.3.2 重组与密封：重新组装电池包，使用合适的密封材料确保气密性和防水性，电池包防护等级应符

合电池包出厂标准。

6.3.3 基础检测：检测模组外观状态，并进行绝缘电阻测试，确保没有短路风险，检查电池包外壳是否

有损伤或变形。

6.3.4 性能验证：更换后进行全面的电池包性能测试，包括充放电测试、电压均衡性测试等。

6.3.5 维修记录：详细记录更换过程中的每一步骤，包括使用的工具、电芯型号、测试数据等。

6.3.6 更换报告：电池更换机构对电电芯进行更换后对电池进行测试，应符合 T/CBHA 001-2022 中

5.2-5.16 的规定，按照附录 B 要求撰写《电动乘用车动力电池更换报告》，做到内容完整、客观、准

确，书写工整，并由工程师签章、更换机构加盖公章。

6.4 模组成效性

6.4.1 适配电芯容量与待维修电池包内其他电芯平均容量的偏差值在±1%范围内。

6.4.2 适配电芯内阻值与待维修电池包内的电芯平均内阻值偏差在±0.05mΩ范围内。

6.4.3 电芯更换完成后对电芯所在模组进行均衡。

6.4.4 电芯更换完成后，应在结构尺寸、连接方式、组装工艺等与原模组保持一致。

7 电芯溯源

电芯更换完成后，相关变化信息应按新能源汽车国家监测与动力蓄电池回收利用溯源综合管理平台

的要求进行上传溯源。

8 故障电芯的处置

8.1 梯次利用及报废

8.1.1 电芯 SOH（State Of Health）＜70%时，应进行退役处理。

8.1.2 电芯 SOH（State Of Health）＜40%时，应进行报废处理。

8.2 报废电芯预处理

8.2.1 报废电芯应进行放电处理，SOC（State Of Charge）不得超过 10%。

8.2.2 报废电芯存储时应放置在电芯约束盒内，并对外壳、正负极进行绝缘处理。

8.3 电池回收

8.3.1 电池回收应符合 GB/T 33598.2-2020 要求。
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附录 A 电动乘用车动力电池电芯检测报告

电动乘用车动力电池电芯检测报告

检测单位 报告编号

检测时间 检测人

电芯型号 生产商

电芯编码

检测项目 数值 检测结果 检测标准

电芯外观 是 否 无明显瑕疵、变形等异常

规格尺寸 是 否 符合规范要求

电芯电压 是 否 电压数值

电芯容量 是 否 容量数值

最小绝缘值 是 否 绝缘数值

内阻值 是 否 内阻数值

放电性能 是 否 放电曲线正常，时间符合要求

充电性能 是 否 充电曲线正常，时间符合要求

其他检测项（如有） 是 否

检测结论

检测人：

检测时间： 年 月 日全
国
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附录 B 电动乘用车动力电池更换报告

电动乘用车动力电池更换报告

更换单位 更换报告编号

更换时间 更换人

更换品牌 更换型号

更换数量 溯源记录

模组级检测

检测项目 评估标准 复检结果

模组
外观 电池模组各电芯连接点、焊接点 Y N

连接器 电池模组正、负级输出、插件 Y N

模组对外壳绝缘 绝缘电阻大于 100Ω/V Y N

模组总压差 静态压差＜50mV Y N

模组总电压
铁锂系 电池总电压 V＞3.2*串数 Y N

三元系列 电池总电压 V＞3.6*串数 Y N

模组充放电检测

充电时间 Y N

充电电压 Y N

充电电流 Y N

模组容量检测结果 剩余容量： %

模组健康度 电池健康度： %

电池包级检测（如有进行以下检测）

检测项目 检测标准 检测结果

固定机构 电池包各个固定点螺栓、锁结构 Y N

外观 电池包箱盖、底壳 Y N

电池连接器

连接器连接紧固程度 Y N

连接器针脚完整性 Y N

连接器防水密封是否完整 Y N

电池包 绝缘电阻大于 100Ω/V Y N

电池包压差 静态压差＜50mV Y N

电池包总电压
铁锂系 电池总电压 V＞3.2*串数 Y N

三元系列 电池总电压 V＞3.6*串数 Y N

气密 气密加压保压 30S Y N

电池包充放电检测

充电时间 Y N

充电电压 Y N

充电电流 Y N

电池包容量检测结果 剩余容量： %

电池包健康度 电池健康度： %

检测综合评估结论：

检测人（签字）： 更换单位（盖章）：
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