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    本标准是强制性标准。

    本标准等同采用国际电工委员会标准IEC 60086-4:2000((原电池 第4部分：锉电池安全要求》第

2版。

    铿电池问世以来，以其优良的性能赢得了广大用户的欢迎。它的比能量及优良的低温性能是其他电

化学体系的电池不能相比的。与此同时，锉电池的安全问题也引起了制造厂及用户的关注。

    本标准是我国第一个涉及锉（原）电池安全的国家标准，对锉电池在正常使用和合理的可预见误用

情况下的性能要求及检测方法作了具体的规定。目的是为了确保锉电池在生产和使用中的安全。

    本标准的第6章“试验和要求”是每个型号的铿电池都必须符合的强制性要求。

    安全是相对的，本标准不可能对所有滥用锉电池的情况作规定，然而，只要在设计、生产、使用和处

理铿电池的过程中严格执行本标准的规定，锉电池的安全是有保证的。

    本标准在内容和编排上与IEC 60086-4相同，仅在下述方面有所不同。

    1．对电池生产年月和保质期或失效期的标志稍作改动，以符合我国《产品质量法》的规定。

    2．在6. 2. 2. 5的热冲击试验中，增加“在试验时，应采取适当的防护措施，保护电池在低温存放后

再回升到室温过程中免受冷凝水的影响”。

    本标准的附录 A、附录 B和附录C均为提示的附录。

    本标准由中国轻工业联合会提出。

    本标准由全国原电池标准化技术委员会归口。

    本标准由轻工业化学电源研究所负责制定。

    本标准主要起l-人：梁根源、林佩云、吴一帆、余章华、徐平国、王建。
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                            IEC前言

    1) IEC (International Elect rotechnical Committee，国际电工委员会）是由各国家电工委员会（IEC

国家委员会）组成的世界性标准化组织。IEC的宗旨是促进电学和电子学领域里各项标准化问题上的国

际合作，为此，IEC除进行其他的活动外，还出版国际标准。标准的制定委托给各技术委员会，对所涉及

的项目感兴趣的任何IEC国家委员会都可参加制定工作，同IEC合作的国际的、政府的和非政府的组

织也可以参加制定工作。IEC与国际标准化组织（ISO）将按两组织间达成的协议所确定的条件紧密

合作。

    2)因为每个技术委员会汇集了对有关技术问题感兴趣的所有国家委员会的代表，因此IEC的正式

决定或批准件尽可能地表达所涉及问题的国际多数意见。

    3)这些正式决定或批准件以出版标准、技术报告、导则的形式推荐供国际应用。在这个意义上，它

们被各国家委员会所接受。

    4)为了促进国际统一，IEC各国家委员会明确承诺在各自的国家标准或地方标准中最大程度地采

用IEC标准。IEC标准与相应的国家标准或地方标准之间的任何差异均应在后者清楚地注明。

    5) IEC从未提供表示其认可的标志方法，对宜称符合IEC某项标准的任何设备概不负责。

    6)需要注意的是，本国际标准中的某些单元可能属专利内容，IEC不承担确定任何一项或所有此

类专利权的责任。
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    安全的概念与保护人民生命财产不受损害密切相关。本标准规定了铿电池的性能要求和试验方法，

根据ISO/IEC导则，并参考各有关适用的国家标准和国际标准的基础上制定本标准。

    锉电池与其他采用水溶液电解质的普通原电池的不同之处在于它们含有易燃物质。

    因此，在设计、生产、运输、使用以及处理锉电池时采取小心谨慎的预防措施是非常重要的。基于这

样的特殊性，起初，民用锉电池以小尺寸、低输出功率为主；也有高输出功率的锉电池，主要作特殊的工

业应用，需由技术人员更换电池。

    IEC 60086-4第1版就是基于以上的情况起草的。

    但是，从80年代后期起，具有高输出功率的锉电池开始广泛用于民用电池市场，主要用作照相机

电源。

    近几年来，由于民用高输出功率铿电池需求显著增长，许多厂家已开始生产这种型号的锉电池。考

虑了上述现状，对第1版进行修订，增加了“高功率铿电池的安全标准”，制定了IEC 60086-4第2版。

    安全是避免伤害危险和要求产品性能满足其他条件之间的一种平衡。不可能有绝对的安全，即使是

安全度最高的产品，也只能是相对的安全。因此，要在危险性评估和安全判断的基础上来确定产品的安

全性。

    由于安全会引起不同的问题，因此不可能提出一套适用于各种情况的严密防范措施和建议。但是，

当审慎地以“适合时采用”为基础时，本标准将是合理适用的安全标准。
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    原电池 第4部分：锉电池的安全要求 idtIEC 60086-4:2000
          Primary batteries-Part 4: Safety of lithium batteries

1 范围

    本标准规定了原电池中锉电池的检验方法和性能要求，以保证it电池在正常使用以及合理的、可以

预见的误用情况下安全工作。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示标准均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    IEC 60086-1:1996 原电池 第1部分：总则

3 定义

    本标准采用IEC 60086-1中的定义及以下定义（为便于查阅，IEC 60086-1中的一些定义摘录于

下）；

3.1 （原）电池 battery (primary)

    由一个或多个单体原电池构成的电池，包括外壳、极端和标志。

3.2 扣式电池 button battery

    外形符合IEC 60086-1中图2、图3和图4，总高度小于直径的小型圆形电池。

3.3单体（原）电池 cell (primary)

    一种由化学能直接转换成电能的电源，不可用其他电源对其充电。

3.4 民用电池 consumer battery
    在商业零售市场可购到的电池，这类电池可由使用者自行更换，即更换电池时无需特殊的工具。

3.5圆柱形电池 cylindrical battery
    外型符合IEC 60086-1 4.3中的图IA和图1B，总高度等于或大于直径，外形为圆柱形的电池。

3-6 放电深度（DOD)     depth of discharge

    一个电池放出的容量与额定容量的百分比。

3.7 变形 distortion

    电池的尺寸变化超过10％0

3.8爆炸（电池爆炸）explosion (battery explosion)
    电池的任何部分瞬间喷射出固体材料，并被推至离电池25 cm以远。

3.9 着火 fire

    电池或电池组分伴有火焰燃烧。

3.10 伤害 harm

    对人身或财产的损伤和／或危害。

3.11危害性 hazard
    伤害的潜在源。
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3.12高功率电池 high power battery

    室温下能在短时间内输送出其大部分能量的电池。

3.13 T -业用电池 industrial batteries

    通常不适用于民用的电池。由于使用和安装时对技能的要求，通常必须由技术人员更换电池。

3.14 指定使用 intended use

    按供应者提供的规范和说明书（包括宣传材料）中所指定的条件使用、处理和维护电池。

3.15漏液 leakage
    电解质、气体或其他材料从电池中意外地逸出。

3.16低功率电池 low power battery
    室温下不能在短时间内输送出其大部分能量的电池。

3.17 标称电压 nominal voltage

    用来确定原电池电压的一个适当的电压近似值。

3.18开路电压（OCV) open circuit voltage
    一个电池的外电路没有电流时，它的两个极端间的电压。

3.19 过热 overheating

    电池的温度上升超过制造厂规定的温度范围。

3.20 棱柱形电池 prismatic battery

    外型不符合IEC 60086-1中4.3规定的非圆形电池。

3.21额定容量 rated capacity
    在有关（适用的）标准规定的条件下测得的并由制造厂或供应者声明的电池容量，有时也称为标称

容量。

3.22合理的可预见误用 reasonably foreseeable misuse
    有可能发生的人为的不按供货方指定的条件使用、处理和维护电池。

3.23 危险 risk

    发生损伤性伤害的可能性及伤害的严重程度。

3.24 安全 safety

    没有不可接受的伤害危险。

3.25泄放 venting

    设计的释放电池过大的内部压力的方式，以防止发生爆炸。

4 安全要求

4.1 设计

    锉电池按其化学组成（阳极、阴极和电解质）、内部结构（碳包式、卷绕式）、以及实际形状（如：圆柱

形、钮扣／硬币形和棱柱形）来分类。不同的锉电池体系、额定容量和电池结构的安全性可能有很大的差

异，在电池的设计阶段考虑各个方面的安全性是必要的。

    以下关于安全的设计概念，对所有的锉电池均适用：

    a)应防止温度异常升高超过生产厂规定的临界值。

    b）限制电流，从而控制电池内温度升高。

    c)应可释放过高的内部压力（不适用于低功率的工业用电池）。

    见附录 A,锉电池安全指南。

4.2 质量规程

    生产厂应制定质量规程，规定在生产过程中对材料、零配件、单体电池、成品电池的检验程序，并在

生产每种电池的整个过程中加以实施。
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5 抽样

    按照经认可的质量控制程序，在生产的产品批中随机抽取样品

    注

    1 本标准中的许多检验要求样品的预置条件，例如预放电或在高温中贮存。

    2 各型号电池检验时的样品大小和检验条件见本标准第6章。

6 检验和要求

6.1 通则

6.1.1 安全注意事项

一 。告：这些试验所用的方法，如果不采取适当的防护措施，有可能造成人身伤害。 ｝

巨4EWZ．ALu'C一时’假‘r试验”有’格有经验的技术‘’在采取’当的防‘措施下‘＿一
6.1.2 环境温度

    除非另有规定，试验应在（20士5)̀C的条件下进行。

6.1.3 爆炸级别

    用以下方法量化3.8中定义的爆炸。将被试电池置于如图1所示的钢板上，罩上一个网罩，网罩中

心位于电池上方。然后对被试电池实施相关的试验，试验结果用以下两个级别来确定：

    NE：电池未爆炸；

    NE2：电池爆炸，但喷出的固体材料未穿过图1规定的网罩。

    注意：避免短路。网罩应放在另一与试验者隔开的地方，以保证安全。
                                                                                        0. 6 m

                      ／／‘ 了

    --- ----------7u户-一M}O
    注：图中网罩(2)为八面体，放在钢板（1)上，铝线直径为0. 25 mm,铝线密度为每25.4 mm内16̂-18根。

                                            图 1 网罩

6.1.4 质量损失的确定

    用下式量化表2定义的质量损失：

                      OR *#m41-一竺于．w2 x 100                                    。二。八 W1

式中：W：— 试验前质量；

      W：— 试验后质量。

    质量损失不超过表1中规定的值时，应认为“无质量损失”。

                                      表 1 质量损失限

一一FRMA* WW-<1 g1 g<WC5 gW>5 g二一一A-MM4-1 w0.5%0.2%0.1%
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6.1.5 预放电

    试验需要电池预放电（25%、 500o.75％或100％）时，被试电池应该用电阻性负载放电至相应深度，

电池的额定容量可通过该负载或制造厂规定的电流来确定。

6.1.6 附加电池

    试验需要附加电池时，附加电池应和被试电池同型号。

    试验需要附加电池时，包括被试电池在内的串联电池的总数n、可用下式计算：

                                      n＝12VIUn

    当njinmjn-a时，将n进为最近的十进制整数即得n;.

式中：U,— 一个电池的标称电压；

        n— 电池总数；

      nm�}— 相应的试验中要求的最小电池数。

    例 1：设最小电池数为，,,m。二2．被试电池的标称电压U�=3.6 V，计算得n=3. 33，则n,=4;

    例2：设最小电池数为n�,,� = 3，被试电池的标称电压U}= l0 V，计算得，i=l. 2，则，to=3,

6.2 指定使用试验

6.2.1 样品、试验顺序和要求

    图2列出了指定使用试验的顺序和需要样品量，表2给出了要求。

                                  表2 指定使用试验和要求

亡
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介
注：不同类型的线表示不同类型的电池。

    a一单体电池；b一电池组。

                        图2 指定使用试验的样品数和试验顺序



                                          GB 8897.4-2002

6.2.2 试验方法

6.2-2.1 电性能试验 A-1— 放电 1

      a）目的

    该试验模拟电池的实际应用，每一种型号的电池都应规定限流电阻阻值。

    b）试验方法

    通过限流电阻R,，使未放过电的电池放电，放电时间为Td.

                                      Td＝C� X R, /U}

式中：Td— 放电时间；

      C— 标称容量；

      U,— 标称电压；

      R,— 电阻性负载，其值应选择为：通过其对电池放电时，平均电流与制造厂规定的最大放电电

              流相同。

    制造厂规定的最大放电电流应该是：在试验过程中，电池内配备的任何保护装置都不应被激活而

动作。

    该试验应在（20士2) C进行，直至放电完全；另外在（60士2) C进行独立的试验，直至放电完全。

    C 要求

    见表 2.

6.2-2.2 电性能试验A-2一一放电2

    a）目的

    该试验模拟电池用于照相机以及类似的应用。通常规定，在照相机应用试验中，做电流约为1A的

脉冲放电试验，当安装了胶卷驱动马达时，则有连续电流流过。

    b）试验方法

    从表3选取电阻RZ，使未放过电的电池连续放电。

                                        表3 电阻RZ

陈*-MfflFs'嘉巨                                                  F, P. R2 InCR17345                                                   2.00CR-P2                                                     3. 902CR5                                                      3.90川
    试验应分别在（20士2) C下和在（60士2)'C进行24 ha

    c）要求。

    见表 20

6.2-2.3 机械试验 B-1 一振动

    a）目的

    该试验模拟运输过程中的振动，试验条件在UN(1995)[14〕’和其他文件中规定。

    b)试验方法

    被试电池应经受振幅为0. 8 mm（最大位移为1. 6 mm）的简单谐振。频率以1 Hz/min的速率在

10 Hz-55 Hz范围内变化，经过90 min-100 min后复原。在电池的三个互相垂直的轴向对被试电池进

行试验，对于只有两个对称轴的被试电池，对电池的两个垂直的轴向进行试验。

    未放过电的和放电完全的电池都应试验。

    c）要求

        方括号内的数字表示参考资料。
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    见表 20

6.2-2.4 机械试验 B-2— 一冲击

    a）目的

    该试验模拟运输过程中的碰撞和粗暴装卸的情形，试验条件在UN(1995)[14〕和其他文件中规定。

    b）试验方法
    用能固定被试电池的所有表面都坚固的固定架将被试电池固定在试验机上。每个被试电池应经受

大小相同的三次冲击，在三个互相垂直的轴上各一次。每次冲击施加在被试电池的一个面上，冲击过程

中被试电池以这样的方式加速：在最初的3 ms内，最小平均加速度为75 X 9.8 m/s'，最大加速度应在

125 X 9. 8 m/s'-175 X 9. 8 m/s' 之间。

    未放过电和放电完全的电池都应试验。

    用做过振动试验的电池做冲击试验。

    c）要求

    见表 20

6.2-2.5 环境试验C-1— 热冲击

    a）目的

    该试验用来评估在温度快速变化的条件下电池的整体密封性能。

    b）试验方法

    被试电池在（75土2) C的温度下放置48 h，接着在（一2。士2) ̀C的温度下放置 6h，再在室温下放置

至少24 h。每次不同溢度之间转换的最长时间为5 min,在试验时，应采取适当的防护措施，保护电池在

低温存放后再回升到室温过程中免受冷凝水的影响。

    热冲击试验用做过高空模拟的电池来做。

    。：）要求

      见表 2。

6.2-2.6 环境试验C-2— 高温

    a）目的

    该试验模拟：

    1)在过热保护装置不能适时动作时的情形；

    2)电池长时间暴露在高温下。

    b）试验方法

    被试电池在（100士2)'C放置5h，接着在（20士2) C放置8h；另一试验为：被试电池在（60生2) C放

置 30天，再在（20士2)'C放置 8h,

    c）要求

      见表 20

6.2-2.7 环境试验 C-3— 高空模拟

      a）目的

    该试验模拟空运时的低压环境，试验条件在UN(1995)[14〕及其他文件中规定。

    b）试验方法

    被试电池在压力为11. 6 Pa或更低、温度为（20士2)' C:的环境中下至少放置6 ha

    c）要求

    见表 2。

6.3 合理的可预见误用试验

6.3.1 样品、试验顺序和要求

    图3列出了合理的可预见误用试验的顺序和需要样品量，表4给出了要求。
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扭
注

1 不同类型的线表示不同类型的电池。

2  n,>nm�,--；为电池总数，见6.1.6条。

    a 单体电池；b一电池组。

                  图3 模拟合理的可预见误用试验的样品数和试验顺序



                                        GB 8897.4-2002

                              表4 合理的可预见误用试验和要求

扮
6.3.2 试验方法

6.3.2.1 电性能试验D-1— 外部短路

    a）目的

    模拟处理电池时可能发生的外部短路情况．试验电阻值和温度与UN (1995) [14］和其他文件中的

规定相同。

    b）试验方法

    电池应在（5512)'C的环境下达到温度平衡后，在相同温度下经受外电路总阻值小于0.1 a的短

路，短路继续至电池外壳温度回落至（55士2)℃后，再持续1h以上。

    用做过振动试验和冲击试验的电池做该试验，另外用做过高空模拟试验和热冲击试验的电池再做

该试验（见图3)a

    c)要求

    见表 连。

6.3-2.2 电性能试验D-2— 充电1

    a）目的

    该试验模拟一组电池中有一个电池被倒装的情形，试验条件根据UN(1995)[i41o
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    b）试验方法

    一个被试电池与（(n3-1)个未放过电的相同型号的附加电池以这样的方法串联连接，被试电池与其

他电池反向（见图 4)。电池总数 n：用 6.1.6中的方法确定，取 nm�,=3o

    在上述电路中加人一个电阻性负载R3，其阻值应使平均放电电流与制造厂规定的最大放电电流

相同。

    接通电路，对被试电池充电，直至总电压为原有开路电压的1000，或者充电24 h，取两者中时间较

长者。

    试验应在（20士2) C进行。

  立夕勺
    B,一被试电池；

    B2. .B 3一附加电池；

    k3一电阻。

                                            图 4 充电 1

    c）要求

    见表 40

6.3-2.3 电性能试验 D-3— 充电 2

    a）目的

    该试验模拟在一组电池中一个电池被倒装的情形。

    b）试验方法

    一个被试电池和三个相同型号的未放过电的电池串联连接，但被试电池极端反接（见图 5)。连接电

路的电阻应小于或等于0. 1 n o

    试验应在（20士2) C下持续24 ho
                                                  ＋ ．一 一 ．＋ 一 ．＋ 一 ．＋

        一B,                       Bz ... B” 一
    B，一被试电池；

    BZ... B,一附加电池，未放电。
                                              图 5 充电 2

    c）要求

    见表 40

6.3.2.4 电性能试验D-4一一充电3

    a）目的

    该试验模拟装在用电器具中的电池经受外电源的反向电压的情形，例如，装了不良二极管的随机储

存器（见7.1.1)。试验条件根据U1. 1642[131.

    b）试验方法

    每个被试电池反向与一个直流电源相接，经受三倍于I。的电流充电，I。的值由电池制造厂规定。除
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了用允许设定电流的直流电源外，还可用阻值和功率适当的电阻和电池串联连接获得该电流。

    试验时间由下式算得：

                                      td＝ 2.5XCn/(3XI,.)

式中：t'i— 充电时间；

      C”一一标称容量；

      了。－— 由制造厂规定的充电电流。

    试验应在（20士2)℃进行。

    c)要求

    见表 4.

6.3.2.5 电性能试验 D-5— 过放电 1

    a）目的

    该试验模拟一个已放过电的电池与未放过电的新电池串联相接的情形，试验条件根据UN(1995)
[14]。

    b）试验方法

    每个被试电池应该预放电至50环的放电深度，然后与（n2-1)个相同型号的未放过电的电池串联

连接（见图6)。电池总数用6.1.6的方法确定，取n.�,=2.

    将电阻R、与上述电池串联连接，R；应为使平均放电电流与制造厂规定的最大放电电流相同的电

阻。试验持续至总电压降为原有开路电压的10写，或者持续24 h，取两者中时间较长者。

    试验应在（20士2)亡下进行。

    用预先放电完全的电池重复该试验。

  - +     -B,Rq上
    B一被试电池，预放电深度50Y o;在另 一试验中，100 预放电；

    I3z...F3.：一附加电池；
    I2；一电阻。

                                        图6 过放电1

    c）要求

    见表 40

6.3-2.6 电性能试验 D-6-－一 过放电 2

    a）目的

    该试验模拟一个已放过电的电池与其他未放过电的电池串联相接的情形，进而模拟电池用于马达

驱动的装置，此时通常需1A以上的电流。

    b）试验方法

    被试电池预放25％的放电深度，然后与（(n：一1)个相同型号的未放过电的电池以及电阻RS串联连

接（见图7), n，和 R：从表 5查得。
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                                                            一 。＋ 一 ．十 一 ．＋

                                                                                                  八5

    B,一被试电池，预放电至25％的放电深度，在另外的两次试验中，分别预放电至50％和75％的放电深度；

    B2...B、 附加电池，未放电；

    R;一电阻。
                                          图 7 过放电 2

                                  表5 电池总数n：和电阻RS

二火草牛1 R58. 20 128.20128.2012
    试验应在（20士2)（、下进行24 h o

    分别用预放电至放电深度为50％和 75％的电池重复该试验。

    c）要求

    见表 4.

6.3-2.7 电性能试验 D-7一一过放电3

    a）目的

    该试验模拟一个内阻异常高的电池和内阻正常的电池串联连接时的情形。

    b）试验方法

    被试电池预放电 25％的放电深度，然后在（60士2) C放置 10天以增加其内阻，附加电池应预放电

至相同的放电深度，在室温下放置10天，再将经过预处理的被试电池和（(n2-1)个经过预处理的附加电

池以及电阻K5串联相接（见图8),R。和n：从表5中查得。

    试验在（20士2)'C进行24 h o

    分别用预放电50％和75％放电深度的电池重复该试验。

                                                            一 。＋ 一 ．＋ 一 ．＋

                                                                                            K5

    Bl一被试电池，预放电至25％的放电深度，在（60士2) C放置 10天，另外的两次试验中分别预放电至50％和75写的

          放电深度；

    BZ. .BO z一附加电池，预放电至25％的放电深度，在（20士2) C放置10天，另外的两次试验中分别预放电至JO％和

              75％的放电深度；

    K, 电阻。

                                        图8 过放电3
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    c)要求

    见表 4,

6.3-2.8 机械试验E-1一一自由跌落

    a）目的

    该试验模拟电池突然跌落的情形，试验条件根据IEC 60068-2-32[61,

    b）试验方法

    未放过电的电池从1 m高度跌落在混凝土表面上，每个被试电池应跌落六次，棱柱形电池的六个

面＿L各一次，圆形电池如图9在三个轴向各两次，然后将被试电池放置1h。

    用预放电深度为25写的电池重复试验一次。

  口
                                  图9 自由跌落的轴向

    c)要求

    见表4,

6.3-2.9 机械试验E-2 挤压

    a）目的

    该试验模拟在处理家庭废物时，电池遭受挤压（如压实垃圾）的情形，试验条件与UL 1642[13〕规定

的相同。

    b）试验方法

    被试电池在两个平面之间被挤压，通过台钳或活塞直径为32 mm液压臂施加约13 kN的挤压力，

挤压持续至液压装置上压力表读数到达17 MPa，一旦达到最大压力，就解除挤压。

    对圆柱形电池，挤压时电池的长轴应与挤压装置的挤压平面平行；对棱柱形电池，压力应施加于垂

直于它的长轴的两个轴向中的一个，然后再挤压另一轴向；对扣式电池，挤压其平面。

    每个被试电池只挤压一次。

    c）要求

    见表 4,

6.3.2.10 环境试验F-1— 热滥用

    a）目的

    该试验模拟电池遭受极端高温的情形。

    b）试验方法

    将被试电池置于烘箱内，以5'C /min的速度升温至（13012)'C，并在此温度下保持10 min,

    c）要求

    见表 4,

了 安全信息

7.1 设计用电器具时的安全注意事项

    见附录B，用锉电池的器具设计者指南。
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7.1.1 充电保护

    当锉（原）电池配套装人机内存储电路时，应该用一个阻断二极管和限流电阻或其他保护装置来防

止主电源对电池充电（见图10) 0

  马 EMI
            下－

                                图10 充电保护安全线路

7.1.2 并联连接

    在设计电池室时，应尽可能避免使电池并联连接，但如确有需要，应和电池制造厂联系，以取得

忠告。

7.2 使用电池过程中关于安全的注意事项

    正确使用时，铿电池是安全可靠的电源。但是，如果误用或滥用，可能导致漏液和泄放，极端情况下

还会爆炸和／（或）着火。

    a）不要倒装电池，注意电池和用电器具上的＋和一标志

    电池倒置装入用电器具，会引起短路或使电池充电，可能导致电池过热、爆炸或着火。

    b）不要让电池短路

    当一个电池的正（＋）极端和负（一）极端直接相互连接时，电池就短路，例如将电池相互横卧在其他

电池顶端或混乱地堆在一起，可能造成短路，导致泄放、漏液并可能着火。

    c）不要对电池充电

    试图对原电池充电会使电池内部产生气体和／或热量，导致泄放、爆炸并可能着火。

    d）不要使电池强制放电

    当电池被外电源强制放电时，电池电压将被强制降至设计值以下，并使电池内部产生气体，可能导

致泄放、漏液、爆炸并可能着火。

    e）不要混用电池

    更换电池时，要用同一牌号或型号的新电池同时更换全部电池，不同牌号或型号的电池或新旧电池

混用时，由于电池的电压差异，有的电池可能被充电；或由于电池的容量不同，有的电池可能过放电，可

能导致泄放和／或爆炸。

    f)耗尽电能的电池应立即从用电器具中取出并处理

    放过电的电池长时间留在用电器具中，电解质可能泄漏，导致器具损坏。

    9）不要使电池过热

    电池过热，电解质可能逸出，进而损坏隔膜，导致漏液、爆炸并可能着火。

    h）不要直接焊接电池

    电池被直接焊接时，焊接待热量可能导致漏液、泄放、爆炸或着火。

    i)不要拆卸电池

    拆卸电池，电池内的组分可能导致人身伤害或着火。

    J）不要使电池变形
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    不应让铿电池受挤压，不应刺破铿电池或让其遭受其他的损伤，这些有意的滥用会导致偏液、爆炸

或着火。

    k)不要用火处理电池

    用火处理电池时，积聚的热量会使电池爆炸和／或着火。

    除了用被批准的有控制装置的炉子外，不要焚烧电池。

    1)外壳损伤的锉电池不能与水接触

    金属锉和水接触会着火和／或产生氢气。

    m）没有成人监督时，不能让儿童更换电池

    n）电池应放在儿童拿不到的地方

    尤其要将体积小，易吞下的电池放在儿童拿不到的地方，特别是那些能放入图11规定的吞咽量规

的电池。误吞电池，应立刻寻求医治。

  价
                                              尺寸以mri：为单位

    注：该量规在ISO 8124-1[12习中被定义为可吞咽部件的量规。

                                        图 11 吞咽量规

    0）不要密封电池和／或改装电池

    电池被密封或作了其他的改动后，其安全泄放装置可能被堵塞而引起爆炸，如果认为必须对电池进

行改动时，应当征求电池生产厂的意见。

    P）将不用的电池存放在原来的包装内，远离易引起电池短路的金属物体。

    q）将放过电的电池从用电器具取出

    立即从因电池放完电而不能正常工作的用电器具中取出电池是有利的，还应从预期较长时间不使

用用电器具（如摄像机、照相机闪光灯等）中取出电池。虽然现在市场上的大部分锉电池有良好的耐漏液

性，但部分放过电或电能已耗尽的电池比未用过的电池更易漏液。

了.3 电池包装、装卸、运输、陈列、贮存和处理的安全措施

7.3.1 包装

    包装必须合适，以避免电池在运输、装卸和堆放过程中的机械损伤，应选择适当的包装材料及设计，

防止电池意外导电、极端腐蚀和其他的环境影响。

7.3.2 电池纸板箱的装卸

    电池纸板箱应小心装卸，粗暴装卸可能导致电池短路或受损，从而导致漏液、爆炸或着火。

7.3.3 述输

7.3.3.1 一般原则
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    根据联合国专家委员会关于危险品运输的建议制定锉电池国际运输规程，见UN(1995)[1410

    运输规程会被修订，锉电池运输应该遵循下列规程的最新版本的规定。

7.3-3.2 空运

    铿电池的空运规程在ICAO（国际民航组织）的技术规范［1」中规定，DGR（危险品规程）由ICAO

(1995)[1〕规定。

7.3.3.3 海运

    锉电池的海运规程在IMO（国际海运组织）的IMDG（危险品海运）[1叼中规定。

7.3-3.4 陆运

    尚没有铿电池陆运的国际规程，专门的规程可由当地制定。

7.3.4 陈列和贮存

    a)电池应贮存在通风良好、千燥和凉爽处

    高温和高湿可能损害电池性能和／或腐蚀电池表面。

    b）电池纸箱不应该堆得超过规定的高度

    如果过多的电池纸箱堆在一起，底层的纸箱中的电池可能变形，可能出现漏液。

    c）电池应避免存放或陈列在阳光直射处或会遭受雨淋的地方。

    电池被淋，绝缘电阻会减小，可能出现自放电和生锈。温度上升可能损坏电池。

    d）以原有的包装存放和陈列电池

    将去掉包装后电池乱堆放，易引起电池短路和损坏。

    其他细节见附录Ca

7.3.5 处理

    a)在与地方法规不抵触的情况下，锉（原）电池可作公共垃圾处理。

    b）不要拆卸电池。

    。）除了使用经批准的可控制炉子外，不要用火处理电池。

8 使用说明

    a）要正确选择尺寸和型号最适合的电池作指定使用，应保留用电器具提供的、能帮助正确选用电

池的信息资料，以供参考。

    b）更换电池时应同时更换一组电池中的所有电池。

    。）电池装人用电器具前，注意清洁电池以及器具的电接触件。

    d)确保装人电池时极性（＋和一）正确。

    e）立即从器具中取出电能已耗尽的电池。

9 标志

9．1 一般原则

    除小型电池外，每个电池上均应标有以下信息：

    a）电化学体系；

    b)型号；

    c）清晰地标明制造年、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；

    9）注意事项；
    h）误吞小电池的注意事项，参见 7.2中的n)o
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9.2 小电池

    电池外表面过小不足以标明9.1规定的各项时，应在电池上标明9.1中的b)型号和9.1中的d)极

性，9.1中规定的其他各项应标在电池的直接包装上。
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                                                          附 录 A

                                                      （提示的附录）

                                                    锉电池安全指南

                下列安全指南为开发民用高功率铿电池时提供参考。

                                              表Al 电池设计指南

                                                                      示例

、于
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                                            附 录 B

                                          （提示的附录）

                              用理电池作电源的用电器具设计者指南

                                  表B1 器具设计指南
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                                          表B1（完）
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                                              附 录 C

                                          （提示的附录）

                                关于电池陈列和贮存的附加信息

    见7.3-4.

    贮存区应清洁、凉爽、干燥、通风并不受气候影响。

    正常贮存时，温度应在＋10'C一十25'C之间，决不可超过＋30C。应避免长时间处于极端湿度（相对

湿度高于95％或低于400o）下，因为这样的湿度对于电池和包装都有害。因此电池不应贮存在暖气片和

锅炉旁，也不应直接置于阳光下。

    尽管室温下电池的贮存寿命较长，然而还是建议存放在采取特殊预防措施的较低温度下。电池应密

封在保护性包装中（如密封塑料袋和其他包装等），在电池温度回升至室温过程中仍应保留此包装，以保

护电池免受冷凝水影响，加速回升温度是有害的。

    冷藏后恢复至室温的电池即可使用。

    如果制造厂认为合适，电池可装在用电器其内或包装内贮存。

    电池可堆放的高度显然取决于包装箱的强度，一般规定，纸质包装箱堆放高度不得超过1. 5 m，木

箱不超过3m,

    上述建议也适用于长途运输中的存放条件。因此，电池应放在远离船舶发动机的地方，夏季不应长

期滞留在不通风的金属棚车（集装箱）内。

    生产出的电池应立即发送，由分配中心周转到用户，为了实行存货按次序周转（先进入的货先发

出），贮存和陈列区域应作适当安排并在包装上作适当标记。
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