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铅酸蓄电池产品生产许可证实施细则 

 

第一章 总则 

第一条 为了做好铅酸蓄电池产品生产许可证审查工作，依据《中华人民共和国工业

产品生产许可证管理条例》、《中华人民共和国工业产品生产许可证管理条例实施办法》、

《工业产品生产许可证实施通则》（以下简称通则）等规定，制定本工业产品生产许可

证实施细则(以下简称细则)。 

第二条 本细则适用于铅酸蓄电池产品生产许可的实地核查、产品检验等工作,应与

通则一并使用。 

第三条 铅酸蓄电池产品由国家质量监督检验检疫总局发证。 

第二章 发证产品及标准 

第四条 本细则发证产品定义: 本细则中所列铅酸蓄电池，指含以稀硫酸为主的电解

质、二氧化铅正板和铅负板的蓄电池（见 GB/T 2900.41-2008 第 482-05-01 条）。 

第五条 购买未注入电解液的铅酸蓄电池产品，加入电解液后再进行销售的企业，不

属于生产铅酸蓄电池产品的企业，不需要办理生产许可证；但购买的铅酸蓄电池产品必

须是已获得生产许可证的产品。 

第六条 本细则规定的铅酸蓄电池产品划分为6个产品单元。产品单元和品种见表1。 

表 1 铅酸蓄电池产品单元 

序号 产品单元 产品品种 产品品种内关系说明 

汽车起动用铅酸蓄电池  

船舶起动用铅酸蓄电池 1 起动用铅酸蓄电池 

摩托车用铅酸蓄电池 

产品单元内产品品种为平行原

则，一个品种不合格则该产品

单元不合格 

内燃机车用阀控式铅酸蓄电池 

2 机车用铅酸蓄电池 
电力机车、地铁车辆用阀控式铅

酸蓄电池 

产品单元内产品品种为平行原

则，一个品种不合格则该产品

单元不合格 

牵引用铅酸蓄电池  

电动助力车用密封铅酸蓄电池 3 动力用铅酸蓄电池 

电动道路车辆用铅酸蓄电池 

产品单元内产品品种为平行原

则，一个品种不合格则该单元

产品不合格 
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固定型阀控式铅酸蓄电池 

固定型排气式铅酸蓄电池  

铁路客车用铅酸蓄电池 

4 固定型铅酸蓄电池 

储能用铅酸蓄电池 

产品单元内产品品种为平行原

则，一个品种不合格则该单元

产品不合格 

通用阀控式铅酸蓄电池 

5 小型通用铅酸蓄电池 

微型阀控式铅酸蓄电池 

产品单元内产品品种为平行原

则，一个品种不合格则该单元

产品不合格 

6 铅酸蓄电池用极板 ---  

 
注：1.企业申报时要在产品单元后写明产品品种，产品品种后注明主导产品型号。主导产品是指企

业一定时期（通常为一年内）生产量 大的定型产品。填写格式举例：起动用铅酸蓄电池（汽车起

动用铅酸蓄电池；摩托车用铅酸蓄电池）（主导产品：6-QW-80（550）；6-MFQ-7） 

2.铅酸蓄电池用极板主导产品可写为：极板或生极板。填写格式举例：铅酸蓄电池用极板（主

导产品：生极板）。 

 

第七条 本细则的发证产品应执行的产品标准和相关标准见表 2。 

表 2 铅酸蓄电池产品执行标准和相关标准 

序号 产品单元 产品标准 相关标准 

1 起动用铅酸蓄电池 

GB/T 5008.1～GB/T 5008.2-2013 起

动用铅酸蓄电池 

CB/T 4319-2013 船舶起动用铅酸蓄

电池 

GB/T 23638-2009 摩托车用铅酸蓄

电池 

2 机车用铅酸蓄电池 

GB/T 7404.2-2013 轨道交通车辆用

铅酸蓄电池第 2 部分：内燃机车用阀

控式铅酸蓄电池 

GB/T 7404.1-2013 轨道交通车辆用

铅酸蓄电池第 1 部分：电力机车、地

铁车辆用阀控式铅酸蓄电池 

3 动力用铅酸蓄电池 

GB/T 7403.1～GB/T 7403.2-2008 牵

引用铅酸蓄电池  

GB/T 22199-2008 电动助力车用密

封铅酸蓄电池 

GB/T 32620.1～GB/T 32620.2-2016 

电动道路车辆用铅酸蓄电池  

4 固定型铅酸蓄电池 GB/T 19638.1～GB/T 19638.2-2014

固定型阀控式铅酸蓄电池 

GB/T 13337.1～GB/T 13337.2-2011 

固定型排气式铅酸蓄电池 

GB/T 13281-2008 铁路客车用铅酸

蓄电池 

JB/T 11236-2011 铅酸蓄电池中

镉元素测定方法 

JB/T 12344-2015 铅酸蓄电池中

砷元素测定方法 

GB/T 28535-2012 铅酸蓄电池隔

板 

GB/T 23754-2009 铅酸蓄电池槽

GB/T 2408-2008 塑料 燃烧性能

的测定 水平法和垂直法 

JB/T 11256-2011 铅酸蓄电池槽

盖封合 技术规范 

JB/T 2599-2012 铅酸蓄电池名

称、型号编制与命名办法 

HG/T 2692-2015 蓄电池用硫酸

JB/T 10052-2010 铅酸蓄电池用

电解液 

JB/T 10053-2010 铅酸蓄电池用

水 

JB/T 11340.1 ～ JB/T 

11340.5-2012 阀控式铅酸蓄电

池安全阀 

GB/T 32504-2016 民用铅酸蓄电

池安全技术规范 

GB/T 23636-2009 铅酸蓄电池用

极板 
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GB/T 22473-2008 储能用铅酸蓄电

池 

5 
小型通用铅酸蓄电

池 

GB/T 19639.1～GB/T 19639.2-2014

通用阀控式铅酸蓄电池 

JB/T 11338-2012 微型阀控式铅酸

蓄电池 

附件 6：铅酸蓄电池用生极板检

验技术规范 

6 铅酸蓄电池用极板 

GB/T 23636-2009 铅酸蓄电池用极

板 

附件 6：铅酸蓄电池用生极板检验技

术规范 

GB/T 469-2013 铅锭 

HG/T 2692-2015 蓄电池用硫酸

JB/T 10052-2010 铅酸蓄电池用

电解液 

JB/T 10053-2010 铅酸蓄电池用

水 

JB/T 10054-2010 铅酸蓄电池用

排管 

JB/T 9654-2010 铅酸蓄电池用

固化管 

    注：标准一经修订，企业应当自标准实施之日起按新标准组织生产，生产许可证企业实地核查

和产品检验应当按照新标准要求进行。 

第三章  企业申请生产许可证的基本条件和资料 

第八条 企业申请铅酸蓄电池产品生产许可证，除通则要求提交的材料外，在申请书

中“申报产品基本情况中涉及国家产业政策的情况”栏应申明“企业不生产开口式铅酸

蓄电池及含镉高于 0.002%的铅酸蓄电池”。 

依据《国务院关于发布实施<促进产业结构调整暂行规定>的决定》（国发[2005]40

号）、《产业结构调整指导目录<2011 年本（修正）>》（中华人民共和国国家发展和改革

委员会令第 21 号）的要求，淘汰落后产品“开口式普通铅酸电池、含镉高于 0.002%的

铅酸蓄电池（2013）”。 

注：开口式铅酸蓄电池是指电池盖上有能析出气体产物的一个或多个排气装置，但酸雾未经过

滤的直排式结构，内部与外部压力一致的铅酸蓄电池。 

 
第九条 企业生产铅酸蓄电池产品应具备本条款规定的基本条件，见表3-1至表3-4。 

 

表 3-1   企业生产铅酸蓄电池产品应具备的生产设施和检验设施 

产品单元 生产/检验设施名称 设施要求 

生产车间、库房 
面积应与实际生产能力相适宜。库房应相对独立，且满足

产品标准对蓄电池的贮存条件要求。 
所有产品单元 

实验室 
实验室有独立区域，其环境符合产品标准对检测样品预处

理要求。 
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水、电设施 

设施配套齐全。变压器、输电线路配备与设计生产能力相

适宜。 

 
 

表 3-2  企业生产铅酸蓄电池产品应具备的主要生产设备和工艺装备 

序号 产品单元 生产设备名称及要求 备注 

1 起动用铅酸蓄电池 

1.适合起动电池装配的（半）自动生产线 

2.带自动配酸系统、密闭式酸液输送系统的注酸机 

3.与产品规格相适应电池化成生产线 

4.穿壁焊机或跨桥铸焊机 

5.热封机或注胶机 

6.对应产品品种的系列模具 

不带液出厂的

蓄电池可以不

配备配酸、注

酸系统和电池

化成生产线 

2 机车用铅酸蓄电池 

1.适合机车用电池装配的（半）自动生产线 

2.带自动配酸系统、密闭式酸液输送系统的注酸机 

3.电池化成生产线 

4.对应产品品种的系列模具 

 

3 动力用铅酸蓄电池 

1.适合动力电池装配的（半）自动生产线 

2.带自动配酸系统、密闭式酸液输送系统的注酸机 

3.电池化成生产线 

4.注胶机或热封机 

5.穿壁焊机或跨桥铸焊机 

6.对应产品品种的系列模具 

不带液出厂的

蓄电池可以不

配备配酸、注

酸系统和电池

化成生产线 

4 固定型铅酸蓄电池 

1.适合固定型电池装配的（半）自动生产线 

2.带自动配酸系统、密闭式酸液输送系统的注酸机 

3.充放电机 

4.热封机或注胶机 

5.对应产品品种的系列模具 

不带液出厂的

蓄电池可以不

配备配酸、注

酸系统和充放

电机 

5 
小型通用铅酸蓄电

池 

1.适合小型通用电池装配的（半）自动生产线 

2.带自动配酸系统、密闭式酸液输送系统的注酸机 

3.小型电池用充放电机 

4.对应产品品种的系列模具 

 

6 铅酸蓄电池用极板 

1.板栅制造设备 

2.铅粉制造设备（可租赁或共建） 

3.自动配酸及密闭式酸液输送系统 

4.和膏机 

5.涂板机 

6.自动控制的固化\干燥室 

7.极板充放电机及化成设施（生极板除外） 

8.分板机（单片极板除外） 

9.灌粉机或挤膏机 (管式极板) 

 

    注：以上为企业必备的生产设备，可与上述设备名称不同，但应满足上述设备的功能要求。 

 

表 3-3 企业生产铅酸蓄电池产品应具备的检验设备 

序号 
产品

单元 

产品

品种 
检验项目 

依据标准或

条款 
检验设备 

精度或 

测量范围 

1 

起 动

用 铅

酸 蓄

汽车

起动

用铅
外观、尺寸、

极性 

GB/T 

5008.1-2013

第 5.3 条 

1.直尺 

2.万用表或反极

仪 

1.精度：1.0mm 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 
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序号 
产品

单元 

产品

品种 
检验项目 

依据标准或

条款 
检验设备 

精度或 

测量范围 

 

气密性 

GB/T 

5008.1-2013

第 5.13 条 

气密性实验装置 20kPa±1kPa 

容量 

GB/T 

5008.1-2013

第 5.4 条 

1.容量试验机 

2.恒温水槽 

1.12V/50A，0.5 级 

2.设定温度±2℃ 

酸蓄

电池 

低温起动能

力 

GB/T 

5008.1-2013

第 5.5 条 

1.低温箱 

2.大电流放大器 

1.-30℃,±1℃ 

2.12V/1000A，0.5 级 

外观、端子及

极性、尺寸、

气密性、绝缘

电阻 

CB/T 

4319-2013 第

6.2-6.6 条 

1.直尺 

2.万用表或反极

仪 

3.气密性实验装

置 

4.兆欧表 

1.精度：1.0mm 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

3.20kPa，0.25 级 

4.250V,1.0 级 

容量 

CB/T 

4319-2013 第

6.7 条 

2.容量试验机 

2.恒温水槽 

1.12V/50A，0.5 级 

2.设定温度±2℃ 

船舶

起动

用铅

酸蓄

电池 

低温起动能

力 

CB/T 

4319-2013 第

6.8 条 

1.低温箱 

2.大电流放大器 

1.-30℃,±1℃ 

2.12V/600A，0.5 级 

外观、极性、

尺寸 

GB/T 

23638-2009 

第5.3条、5.4

条、4.2 条 

1.万用表或反极

仪 

2.直尺 

1.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

2.精度：1.0mm 

气密性 

GB/T 

23638-2009 

第 5.5 条 

气密性实验装置 20kPa，1.0 级 

容量 

GB/T 

23638-2009 

第 5.8 条 

1.容量试验机 

2.恒温水槽 

1.12V/5A，0.5 级 

2.设定温度±2℃ 

电池 

摩托

车用

铅酸

蓄电

池 

低温起动能

力 

GB/T 

23638-2009 

第 5.10 条 

1.低温箱 

2.大电流放大器 

1.-10℃,±1℃ 

2.12V/300A，0.5 级 

外形尺寸、质

量 

GB/T7404.1-

2013 第 6.3

条 

1.直尺 

2.衡器 

1.精度：±0.2mm 

2.精度：±0.05%， 小

称量值：20g 

外观及标识、

极性 

GB/T7404.1-

2013 第

6.4-6.5 条 

万用表或反极仪 
显示电压极性、分辨率

0.1V 

2 

机 车

用 铅

酸 蓄

电池 

电力

机

车、

地铁

车辆

用阀

控式

铅酸

蓄电

开路电压组

合一致性 

GB/T7404.1-

2013 第 6.6

条 

电压表 0.5 级 
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序号 
产品

单元 

产品

品种 
检验项目 

依据标准或

条款 
检验设备 

精度或 

测量范围 

容量及容量

组合一致性 

GB/T7404.1-

2013 第 6.7

条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1. 2V/150A，0.5 级 

2.25℃±2℃ 

池 

低温容量 

GB/T7404.1-

2013 第 6.9

条 

1.低温箱* 

2.容量试验机 

1.-40℃,±1℃ 

2. 2V/50A，0.5 级 

外形尺寸、质

量标志、极

性、外观 

GB/T7404.2-

2013 第 7.2、

7.3 条 

1.直尺 

2.衡器 

3.万用表或反极

仪 

1.精度：±0.2mm 

2.精度：±0.05%， 小

称量值：20g 

3.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

气密性 

GB/T7404.2-

2013 第 7.14

条 

气密性实验装置 30kPa，0.5 级 

  

内燃

机车

用阀

控式

铅酸

蓄电

池 

容量 

GB/T7404.2-

2013 第 7.4

条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1. 2V/110A 充/350A 放，

0.5 级 

2. 25℃±2℃ 

外观、尺寸、

极性、 

GB/T 

7403.1-2008

第 6.1 条 

1.直尺 

2.万用表或反极

仪 

1.精度：±1mm 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

密封性能 

GB/T 

7403.1-2008

第 6.7 条 

气密性试验装置 25kPa, 0.25 级 

牵引

用铅

酸蓄

电池 

容量 

GB/T 

7403.1-2008

第 6.2 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.2V/250A,O.5 级 

2.20℃-25℃ 

外观、尺寸、

质量 

GB/T 

22199-2008

第6.3-6.5条

1.量具 

2.衡器 

2.精度：±0.1% 

3.精度：±0.05% 

容量 

GB/T 

22199-2008

第 6.6 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.12V/20A，0.5 级 

2.25℃±2℃ 

电动

助力

车用

密封

铅酸

蓄电

池 低温容量 

GB/T 

22199-2008

第 6.11 条 

1.低温箱 

2.容量试验机 

1.-15℃,±1℃ 

2.12V/20A，0.5 级 

外观、名称、

型号、端子极

性、外形尺

寸、质量 

GB/T 

32620.1-201

6 第 5.2 条 

1.万用表或反极

仪 

2.直尺 

3.衡器 

1.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

2.直尺精度：1mm 

3.精度：±0.1% 

额定容量 

GB/T 

32620.1-201

6 第 5.3 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.12V/200A，0.5 级 

2.25℃±5℃ 

3 

动 力

用 铅

酸 蓄

电池 

电动

道路

车辆

用铅

酸蓄

电池 
不同温度下

容量 

GB/T 

32620.1-201

6 第 5.4 条 

1.高、低温试验箱

2.容量试验机 

1.-20℃～50℃，±1℃ 

2.12V/85A，0.5 级 
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序号 
产品

单元 

产品

品种 
检验项目 

依据标准或

条款 
检验设备 

精度或 

测量范围 

外观、极性、

密封性、尺

寸、质量 

GB/T 

19638.1-201

4 第 6.3-6.6

条 

1.万用表或反极

仪 

2.气密性试验装

置 

3.长度量具 

4.衡器 

1.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

2.50kPa±10% 

3.精度：±0.1% 

4.精度：±1% 

容量性能试

验 

GB/T 

19638.1-201

4 第 6.17 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.环境温度 

1.2V/750A充/1650A放，

0.5 级 

2.12V/65A 充/150A 放，

0.5 级 

3.20℃-25℃ 

固定

型阀

控式

铅酸

蓄电

池 

低温敏感性 

GB/T 

19638.1-201

4 第 6.25 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.低温箱 

1.2V/600A，0.5 级 

2.12V/50A，0.5 级 

3.-18℃±2℃ 

外观、尺寸、

极性、气密性 

GB/T 

13337.1-201

1 第 6.1、6.2

条 

1. 直尺 

2. 万用表或反极

仪 

3. 气密性试验装

置 

1.直尺精度：1mm 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

3.4kPa±10% 

固定

型排

气式

铅酸

蓄电

池 容量试验 

GB/T 

13337.1-201

1 第 6.3 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.环境温度 

1.2V/600A充/2100A放，

0.5 级 

2.12V/60A 充/210A 放，

0.5 级 

3.25℃±2℃ 

外观、尺寸、

质量、气密性 

GB/T 

13281-2008

第 5.2、5.3、

5.16 条 

1.直尺 

2.衡器 

3.气密性试验装

置 

1.精度±0.2mm 

2.精度±0.05% 

3.0.5 级 

容量及容量

组合一致性 

GB/T 

13281-2008

第 6.7 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.环境温度 

1.2V/300A，0.5 级 

2.12V/150A，0.5 级 

3.25℃±5℃ 

铁路

客车

用铅

酸蓄

电池 

低温容量 

GB/T 

13281-2008

第 6.8 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.低温箱* 

1.2V/300A，0.5 级 

2.12V/150A，0.5 级 

3.-40℃±1℃ 

外观、尺寸、

极性、密封性 

GB/T 

22473-2008

第 8.2 条 

1.直尺 

2.万用表或反极

仪 

3.气密性试验装

置 

1.精度±1mm 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

3.25kPa；0.25 级 

4 

固 定

型 铅

酸 蓄

电池 

储能

用铅

酸蓄

电池 

10hr 容量 

GB/T 

22473-2008

第 7.2.1 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.环境温度 

1.2V/300A，0.5 级 

2.12V/20A，0.5 级 

3.25℃±5℃ 
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序号 
产品

单元 

产品

品种 
检验项目 

依据标准或

条款 
检验设备 

精度或 

测量范围 

   

低温容量 

GB/T 

22473-2008

第 7.2.2 条 

1.2V 容量试验机

2.12V 容量试验

机 

3.低温箱 

1.2V/300A，0.5 级 

2.12V/20A，0.5 级 

3.-10℃±2℃ 

外观、型号、

尺寸、极性 

GB/T 

19639.1-201

4 第 5.3 条 

1.直尺 

2.电压表 

1.精度：±0.01% 

2.显示电压极性、分辨

率 0.1V 

通用

阀控

式铅

酸蓄

电池 容量 

GB/T 

19639.1-201

4 第 5.4 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.12V/70A，0.5 级 

2.25℃±2℃ 

外观、尺寸 

JB/T 

11338-2012

第 5.3、5.4

条 

直尺 精度：±0.1% 

5hr 容量 

JB/T 

11338-2012

第 5.5 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.10V/1A，0.5 级 

2.25℃±2℃ 

5 

小 型

通 用

铅 酸

蓄 电

池 
微型

阀控

式铅

酸蓄

电池 

30min 放电 

JB/T 

11338-2012

第 5.6 条 

1.容量试验机 

2.环境温度 

1.10V/3A，0.5 级 

2.25℃±2℃ 

外形尺寸、质

量与外观要

求 

GB/T 

23636-2009

第 5.1 条 

1.卡尺/直尺 

2.天平 

1.精度：0.05mm/0.2mm 

2.精度：±0.05% 

6 
铅酸蓄电池

用极板 

极板成分 

GB/T 

23636-2009

第 5.1 条 

细则附件 6 

1.分析天平 

2.分光光度计 

3.恒温水槽 

4.恒温干燥箱 

5.化学分析用玻

璃仪器及试剂 

1.精度：0.1mg 

2.准确度：0.2nm 

3.±1℃ 

4.105℃，±5℃ 

5.玻璃器皿计量合格 

注：1.本表为企业应具备的检验设备，可与上述设备名称不同，但应满足上述设备的功能性能精度

要求。 

2.表中带“*”设备可以共建或该项目可以进行委托检验。 

 

表 3-4 企业生产铅酸蓄电池产品特殊过程、关键工序 

序号 产品单元 特殊过程 关键工序 质量控制点 

1 1-5 单元 
穿壁焊、铸焊（含

有该工艺的） 

对生产工序进行工序分析和评价，根据

分析评价结果在焊接、配酸、充电等工

序中确定关键工序。 

根据关键工

序设质量控

制点 
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序号 产品单元 特殊过程 关键工序 质量控制点 

2 
铅酸蓄电池用

极板 
固化、和膏 

对生产工序进行工序分析和评价，根据

分析评价结果在铅粉、铸板、和膏、固

化、化成等工序中确定关键工序。 

 

注：1、企业根据自己实际情况可在本表格规定基础上增加特殊过程工序。 

2、企业根据自己实际情况确定关键工序、设置质量控制点，质量控制点可以控制工序的一个关

键特性值，也可以控制几个关键特性值。 

 

第十条 申请发证、证书延续、许可范围变更（增加产品单元、同一产品单元内增

加产品品种、生产地址迁移、增加生产场所）等需要进行实地核查和产品检验。企业应

在实地核查前做好准备，根据本细则第九条要求和实际情况填写下列企业资料。 

（一）企业生产铅酸蓄电池产品主要工艺流程图（见附件 1-1）；  

（二）企业生产铅酸蓄电池产品生产设施和检验设施表（见附件 1-2）和生产场所

示意图（见附件 1-3）；  

（三）企业生产铅酸蓄电池产品生产设备表（见附件 1-4）；  

（四）企业生产铅酸蓄电池产品检验设备表（见附件 1-5）；  

（五）企业生产铅酸蓄电池产品重要原材料、关键零部件明细表（见附件 1-6）； 

（六）关键岗位专业技术人员表（见附件 1-7） 

（七）产品技术文件和工艺文件清单（见附件 1-8）。 

 

第四章  企业实地核查 

第十一条现场实地核查时，企业申请取证的产品应正常生产，相关人员应在岗到位。 

第十二条审查组现场对企业申请书及证照等申请材料进行核实，并予以记录。 

第十三条 审查组现场按照本产品细则第十条要求企业准备的所有相关材料（见附件

1-1～1-8）进行核实。 

第十四条审查组现场按照《铅酸蓄电池产品生产许可证企业实地核查办法》(见附件

2)进行实地核查，并做好记录，形成《企业实地核查不符合项和改进项汇总表》(见附

件 3)，完成《生产许可证企业实地核查报告》(见附件 4）。 

第十五条审查组现场形成的核查材料和记录（包括附件 1-1～1-8、附件 2、附件 3

和附件 4）一式四份，企业、地方许可证主管部门、审查组织单位、全国工业产品生产

许可证审查中心（以下简称审查中心）各一份。 
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第十六条实地核查判定原则 

（一）审查组应对实地核查办法的每一个条款进行核查，并根据其满足生产合格产

品的能力的程度分别作出符合项、不符合项和建议改进项的判定。 

（二）对判为不符合项的须填写详细的不符合事实，对判建议改进项的须填写实地

核查发现的可改进的问题。 

（三）核查结论的确定原则： 

实地核查按产品单元审查，未发现不符合，核查结论为合格，否则为不合格。企业

申报产品单元中含有多个产品品种时，有一个产品品种核查结论不合格，则该产品单元

不合格。 

第五章  产品检验 

第十七条抽样规则 

    （一）铅酸蓄电池产品 1-5 单元抽样基数不低于抽样数量的 2倍，铅酸蓄电池用极

板抽样基数不少于 1201 片。 

    （二）铅酸蓄电池产品抽样样品的容量优先选取企业申报单元的主导产品。 

    （三）各产品单元抽样数量见表 4。 

(四)产品的抽样地点应在成品库或生产线未端自检合格的产品中抽取。 

（五）实地核查合格的企业，审查组按抽样规定实施抽样，并填写抽（送）样单（见

表 5）。 

（六）企业应在 7日内将样品和抽（送）样单一并送达生产许可证检验机构，企业

可在国家质量监督检验检疫总局网上查询、自主选择检验机构。 
 

表 4 铅酸蓄电池产品的抽样数量 

序号 产品单元 产品名称 抽样数量 

汽车起动用铅酸蓄电池 3 只 

船舶起动用铅酸蓄电池 4 只 1 起动用铅酸蓄电池 

摩托车用铅酸蓄电池 5 只 

内燃机车用阀控式铅酸蓄电池 4 只 

2 机车用铅酸蓄电池 电力机车、地铁车辆用阀控式

铅酸蓄电池 
6 只 

牵引用铅酸蓄电池 4 只 

电动助力车用密封铅酸蓄电池 ５只 3 动力用铅酸蓄电池 

电动道路车辆用铅酸蓄电池 3 只 

固定型阀控式铅酸蓄电池 6 只 

固定型排气式铅酸蓄电池 4 只 

铁路客车用铅酸蓄电池 6 只 
4 固定型铅酸蓄电池 

储能用铅酸蓄电池 3 只 
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序号 产品单元 产品名称 抽样数量 

通用阀控式铅酸蓄电池 5 只 
5 小型通用铅酸蓄电池 

微型阀控式铅酸蓄电池 5 只 

铅酸蓄电池用极板 正、负极板各抽 13 片 

6 铅酸蓄电池用极板 
铅酸蓄电池用生极板 

正、负板均为涂膏式，只

抽正板 13 片； 

正板为管式、负板为涂膏

式，正、负板各抽 13 片。

注：抽取的每组蓄电池样品中一只蓄电池用于镉含量检测。 
 

表 5 铅酸蓄电池产品生产许可证抽（送）样单 

                                                              编号： 

申请单位名称

(盖章) 
 

生产地址 邮政编码  
企业

情况 

联系人 电话 传真  

产品名称  执行标准  

产品单元  产品品种  

规格型号  样品等级  

抽样基数  样品数量  

样品

情况 

出厂编号  生产日期  

  抽样

人员

签字  

企业

人员

签字
 

抽样

日期 
 

备注  

说明 请企业在实地核查合格后 7 日内将样品送达自主选择的生产许可证检验机构。 

 

第十八条企业延续符合免实地核查要求的，不进行实地核查，只进行产品检验。企

业应在受理之日起 7日内，按抽样规则自行抽封样品，自主选择发证检验机构送样，同

时将抽（送）验单和检验委托合同寄送机械产品审查部，并对其所送样品的真实性、准

确性负责。 

第十九条铅酸蓄电池产品生产许可证发证检验项目、依据标准及重要度分级见表6。 

样品经检验没有出现A类不合格或出现一项B类不合格时，样品检验结论为合格。经

检验出现一项A类不合格或出现二项以上（含二项）B类不合格时，样品的检验结论为不

合格。 
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表6铅酸蓄电池产品生产许可证检验项目及判定标准 

 

表 6-1  汽车起动用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 

蓄电池型号、尺

寸、端子外观和极

性 

GB/T 5008.1-2013:4.1 GB/T 5008.1-2013:5.3 A 

2 气密性 GB/T 5008.1-2013:4.12 GB/T 5008.1-2013:5.13 A 

3 

干式荷电（或湿式

荷电）蓄电池起动

能力 

GB/T 5008.1-2013:4.11 GB/T 5008.1-2013:5.12 A 

4 容量 GB/T 5008.1-2013:4.3 GB/T 5008.1-2013:5.4 A 

5 低温起动能力 GB/T 5008.1-2013:4.4 GB/T 5008.1-2013:5.5 A 

6 充电接受能力 GB/T 5008.1-2013:4.5 GB/T 5008.1-2013:5.6 B 

7 电解液保持能力 GB/T 5008.1-2013:4.7 GB/T 5008.1-2013:5.8 B 

8 耐振动性能 GB/T 5008.1-2013:4.10 GB/T 5008.1-2013:5.11 A 

9 标志 GB/T 5008.1-2013:7.1 GB/T 5008.1-2013:7.1 B 

10 镉含量 JB/T 11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-2  船舶起动用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 外观 CB/T 4319-2013:5.2 CB/T 4319-2013:6.2 B 

2 端子及极性 CB/T 4319-2013:5.3 CB/T 4319-2013:6.3 A 

3 尺寸 CB/T 4319-2013:4.4 CB/T 4319-2013:6.4 B 

4 气密性 CB/T 4319-2013:5.4 CB/T 4319-2013:6.5 A 

5 绝缘电阻 CB/T 4319-2013:5.5 CB/T 4319-2013:6.6 A 

6 容量 CB/T 4319-2013:5.6 CB/T 4319-2013:6.7 A 

7 低温起动能力 CB/T 4319-2013:5.7 CB/T 4319-2013:6.8 A 

8 

干式荷电或湿荷

电蓄电池的起动

能力 

CB/T 4319-2013:5.8 CB/T 4319-2013:6.9 A 

9 充电接受能力 CB/T 4319-2013:5.9 CB/T 4319-2013:6.10 B 

10 耐倾斜性 CB/T 4319-2013:5.12 CB/T 4319-2013:6.13 A 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

11 耐摇摆性 CB/T 4319-2013:5.13 CB/T 4319-2013:6.14 A 

12 耐振性 CB/T 4319-2013:5.14 CB/T 4319-2013:6.15 A 

13 防酸雾性 CB/T 4319-2013:5.16 CB/T 4319-2013:6.17 A 

14 标志 CB/T 4319-2013:8.1 CB/T 4319-2013:8.1 B 

15 镉含量 JB/T 11236-2011:3.1 JB/T11236-2011:4 A 

 

 

 

表 6-3 摩托车用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 气密性 GB/T 23638-2009:4.5 GB/T 23638-2009:5.5 A 

2 排气阀动作 GB/T 23638-2009:4.6 GB/T 23638-2009:5.6 B 

3 安全性 GB/T 23638-2009:4.7 GB/T 23638-2009:5.7 A 

4 容量 GB/T 23638-2009:4.8 GB/T 23638-2009:5.8 A 

5 低温起动能力 GB/T 23638-2009:4.10 GB/T 23638-2009:5.10 A 

6 充电接受能力 GB/T 23638-2009:4.11 GB/T 23638-2009:5.11 B 

7 电解液保持能力 GB/T 23638-2009:4.14 GB/T 23638-2009:5.14 B 

8 耐振动性能 GB/T 23638-2009:4.15 GB/T 23638-2009:5.15 A 

9 干式荷电性能 GB/T 23638-2009:4.16 GB/T 23638-2009:5.16 A 

10 密封反应效率 GB/T 23638-2009:4.9 GB/T 23638-2009:5.9 B 

11 外形尺寸 GB/T 23638-2009:4.2 GB/T 23638-2009:5.1.5 B 

12 标志 GB/T 23638-2009:7.1 GB/T 23638-2009:7.1 B 

13 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 
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表 6-4 内燃机车用阀控式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 容量 GB/T 7404.2-2013:5.3.1 GB/T 7404.2-2013:7.4.1 A 

2 容量组合一致性 GB/T 7404.2-2013:5.3.2. GB/T 7404.2-2013:7.4.2 A 

3 常温起动能力 GB/T 7404.2-2013:5.4 GB/T 7404.2-2013:7.5 A 

4 低温起动能力 GB/T 7404.2-2013:5.5 GB/T 7404.2-2013:7.6 A 

5 过充电性能 GB/T 7404.2-2013:5.8 GB/T 7404.2-2013:7.9 A 

6 充电接受能力 GB/T 7404.2-2013:5.9 GB/T 7404.2-2013:7.10 B 

7 密封反应效率 GB/T 7404.2-2013:5.10 GB/T 7404.2-2013:7.11 B 

8 防爆性能 GB/T 7404.2-2013:5.11 GB/T 7404.2-2013:7.12 A 

9 安全阀的性能 GB/T 7404.2-2013:5.12 GB/T 7404.2-2013:7.13 B 

10 气密性 GB/T 7404.2-2013:5.13 GB/T 7404.2-2013:7.14 A 

11 标志 GB/T 7404.2-2013:9.1 GB/T 7404.2-2013:9.1 B 

12 
外形尺寸、质量及

极性 
GB/T 7404.2-2013:5.1 

GB/T 7404.2-2013:7.2～

7.3 
A 

13 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-5 电力机车、地铁车辆用阀控式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 
大外形尺寸及

质量 
GB/T 7404.1-2013:5.2 GB/T 7404.1-2013:6.3 B 

2 外观及极性 
GB/T 7404.1-2013:5.3～

5.4 

GB/T 7404.1-2013:6.4～

6.5 
A 

3 
开路电压组合一

致性 
GB/T 7404.1-2013:5.5 GB/T 7404.1-2013:6.6 B 

4 容量 GB/T 7404.1-2013:5.6.1 GB/T 7404.1-2013:6.7.2 A 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

5 容量组合一致性 GB/T 7404.1-2013:5.6.2 GB/T 7404.1-2013:6.7.3 A 

6 大电流放电 GB/T 7404.1-2013:5.7 GB/T 7404.1-2013:6.8 A 

7 低温放电容量 GB/T 7404.1-2013:5.8 GB/T 7404.1-2013:6.9 A 

8 过充电性能 GB/T 7404.1-2013:5.11 GB/T 7404.1-2013:6.12 A 

9 过放电性能 GB/T 7404.1-2013:5.12 GB/T 7404.1-2013:6.13 B 

10 充电接受能力 GB/T 7404.1-2013:5.13 GB/T 7404.1-2013:6.14 B 

11 密封反应效率 GB/T 7404.1-2013:5.14 GB/T 7404.1-2013:6.15 B 

12 防爆性能 GB/T 7404.1-2013:5.15 GB/T 7404.1-2013:6.16 A 

13 防酸雾性能 GB/T 7404.1-2013:5.16 GB/T 7404.1-2013:6.17 A 

14 

安全阀性能及开

闭阀压力不均衡

率 

GB/T 7404.1-2013:5.17 GB/T 7404.1-2013:6.18 B 

15 振动与冲击 GB/T 7404.1-2013:5.18 GB/T 7404.1-2013:6.19 A 

16 紧急通风性能 GB/T 7404.1-2013:5.19 GB/T 7404.1-2013:6.20 A 

17 封口剂性能 GB/T 7404.1-2013:5.20 GB/T 7404.1-2013:6.21 B 

18 标志 GB/T 7404.1-2013:8.1 GB/T 7404.2-2013:8.1 B 

19 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-6  牵引用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 容量 GB/T 7403.1-2008:4.1 GB/T 7403.1-2008:6.2 A 

2 高倍率放电性能 GB/T 7403.1-2008:4.3 GB/T 7403.1-2008:6.4 A 

3 封口剂 GB/T 7403.1-2008:4.5 GB/T 7403.1-2008:6.6 B 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

4 密封性能 GB/T 7403.1-2008:4.6 GB/T 7403.1-2008:6.7 A 

5 外形尺寸 GB/T 7403.2-2008:3.2 GB/T 7403.1-2008:6.1 B 

6 标志 GB/T 7403.1-2008:8.1 GB/T 7403.1-2008:8.1 B 

7 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

 

表 6-7   电动助力车用密封铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 2h 率容量 GB/T 22199-2008：5.5 GB/T 22199-2008：6.6 A 

2 大电流放电特性 GB/T 22199-2008：5.6 GB/T 22199-2008：6.7 A 

3 充电接受能力 GB/T 22199-2008：5.8 GB/T 22199-2008：6.9 B 

4 过放电 GB/T 22199-2008：5.9 GB/T 22199-2008：6.10 B 

5 -15℃低温容量 GB/T 22199-2008：5.10 GB/T 22199-2008：6.11 A 

6 密封反应效率 GB/T 22199-2008：5.12 GB/T 22199-2008：6.13 B 

7 开闭阀压力 GB/T 22199-2008：5.13 GB/T 22199-2008：6.14 B 

8 安全性 GB/T 22199-2008：5.14 GB/T 22199-2008：6.15 A 

9 耐振动能力 GB/T 22199-2008：5.15 GB/T 22199-2008：6.16 A 

10 防爆能力 GB/T 22199-2008：5.17 GB/T 22199-2008：6.18 A 

11 外形尺寸 GB/T 22199-2008：5.2 GB/T 22199-2008：6.4 B 

12 标志 GB/T 22199-2008：8.1 GB/T 22199-2008：8.1 B 

13 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-8    电动道路车辆用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 尺寸、极性 GB/T 32620.1-2016:4.1 GB/T 32620.1-2016:5.2 A 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

2 额定容量 GB/T 32620.1-2016:4.2.1 GB/T 32620.1-2016:5.3 A 

3 -20℃容量 GB/T 32620.1-2016:4.2.2 GB/T 32620.1-2016:5.4 A 

4 快速充电能力 GB/T 32620.1-2016:4.6 GB/T 32620.1-2016:5.8 B 

5 安全性 GB/T 32620.1-2016:4.7 GB/T 32620.1-2016:5.9 A 

6 峰值功率 GB/T 32620.1-2016:4.6 GB/T 32620.1-2016:5.8 B 

7 耐振动能力 GB/T 32620.1-2016:4.10 GB/T 32620.1-2016:5.12 A 

8 标志 GB/T 32620.1-2016:7.1  GB/T 32620.1-2016:7.1 B 

9 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-9   固定型阀控式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 外形尺寸、极性 GB/T 19638.1-2014:5.1 
GB/T 19638.1-2014:6.4～

6.5 
A 

2 密封性 GB/T 19638.1-2014:5.1 GB/T 19638.1-2014:6.6 B 

3 端电压的均衡性 GB/T 19638.1-2014:5.3.1 GB/T 19638.1-2014:6.16 B 

4 容量性能 GB/T 19638.1-2014:5.3.2 GB/T 19638.1-2014:6.17 A 

5 单格间连接性能 GB/T 19638.1-2014:5.3.3 GB/T 19638.1-2014:6.18 B 

6 再充电性能 GB/T 19638.1-2014:5.3.5 GB/T 19638.1-2014:6.20 B 

7 热失控敏感性 GB/T 19638.1-2014:5.4.2 GB/T 19638.1-2014:6.24 B 

8 低温敏感性 GB/T 19638.1-2014:5.4.3 GB/T 19638.1-2014:6.25 A 

9 
信息与警告标记

的存在与耐久性 
GB/T 19638.1-2014:5.4.4 GB/T 19638.1-2014:6.26 B 

10 气体析出量 GB/T 19638.1-2014:5.2.1 GB/T 19638.1-2014:6.7 B 

11 耐高电流能力 GB/T 19638.1-2014:5.2.2 GB/T 19638.1-2014:6.8 A 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

12 防爆能力 GB/T 19638.1-2014:5.2.4 GB/T 19638.1-2014:6.10 A 

13 防酸雾能力 GB/T 19638.1-2014:5.2.5 GB/T 19638.1-2014:6.11 A 

14 安全阀 GB/T 19638.1-2014:5.2.6 GB/T 19638.1-2014:6.12 B 

15 材料的阻燃能力 GB/T 19638.1-2014:5.2.8 GB/T 19638.1-2014:6.14 B 

16 抗机械破损能力 GB/T 19638.1-2014:5.2.9 GB/T 19638.1-2014:6.15 B 

17 标志 GB/T 19638.2-2014：8.1 GB/T 19638.1-2014：8.1 B 

18 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-10 固定型排气式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 尺寸、极性 
GB/T 13337.2-2011：4.2～

4.3 
GB/T 13337.2-2011：6.1 A 

2 气密性 GB/T 13337.1-2011：4.5 GB/T 13337.1-2011：6.2 A 

3 容量 GB/T 13337.1-2011：4.6 GB/T 13337.1-2011：6.3 A 

4 大电流耐受能力 GB/T 13337.1-2011：4.7 GB/T 13337.1-2011：6.4 A 

5 防酸雾性能 GB/T 13337.1-2011：4.10 GB/T 13337.1-2011：6.7 A 

6 安全性能 GB/T 13337.1-2011：4.11 GB/T 13337.1-2011：6.8 A 

7 抗机械破损能力 GB/T 13337.1-2011：4.14 GB/T 13337.1-2011：6.11 B 

8 标志 GB/T 13337.1-2011：8.1 GB/T 13337.1-2011：8.1 B 

9 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-11  铁路客车用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 
开路电压组合一

致性 
GB/T 13281-2008:5.4 GB/T 13281-2008:6.6 B 

2 
容量及容量组合

一致性 
GB/T 13281-2008:5.5 GB/T 13281-2008:6.7 A 

3 低温容量 GB/T 13281-2008:5.6 GB/T 13281-2008:6.8 A 

4 大电流放电特性 GB/T 13281-2008:5.7 GB/T 13281-2008:6.9 A 

5 充电接受能力 GB/T 13281-2008:5.9 GB/T 13281-2008:6.11 B 

6 过充电性能 GB/T 13281-2008:5.10 GB/T 13281-2008:6.12 A 

7 密封反应效率 GB/T 13281-2008:5.12 GB/T 13281-2008:6.14 B 

8 防爆能力 GB/T 13281-2008:5.13 GB/T 13281-2008:6.15 A 

9 防酸雾能力 GB/T 13281-2008:5.14 GB/T 13281-2008:6.16 A 

10 排气阀性能 GB/T 13281-2008:5.15 GB/T 13281-2008:6.17 B 

11 气密性 GB/T 13281-2008:5.16 GB/T 13281-2008:6.18 A 

12 振动 GB/T 13281-2008:5.17 GB/T 13281-2008:6.19 A 

13 外形尺寸 GB/T 13281-2008:5.3 GB/T 13281-2008:6.4 B 

14 标志 GB/T 13281-2008:8 GB/T 13281-2008:8 B 

15 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-12  储能用铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 10h 率容量 GB/T 22473-2008:5.2.1 GB/T 22473-2008:7.2.1 A 

2 低温容量 GB/T 22473-2008:5.2.2 GB/T 22473-2008:7.2.2 A 

3 120h 率容量 GB/T 22473-2008:5.2.3 GB/T 22473-2008:7.2.2 A 

4 容量一致性 GB/T 22473-2008:5.3 GB/T 22473-2008:7.3 B 



 

 20

5 密封性能 GB/T 22473-2008:5.4 GB/T 22473-2008:7.4 A 

6 充电接受能力 GB/T 22473-2008:5.5 GB/T 22473-2008:7.5 B 

7 外形尺寸 GB/T 22473-2008:4.2 GB/T 22473-2008:7.1 B 

8 标志 GB/T 22473-2008:9 GB/T 22473-2008:9 B 

9 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-13 通用阀控式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 20h 率容量 GB/T 19639.1-2014:4.2.1 GB/T 19639.1-2014:5.4.1 A 

2 1 小时率放电 GB/T 19639.1-2014:4.2.2 GB/T 19639.1-2014:5.4.2 B 

3 27 分钟率放电 GB/T 19639.1-2014:4.3 GB/T 19639.1-2014:5.5 B 

4 大放电电流 GB/T 19639.1-2014:4.4 GB/T 19639.1-2014:5.6 A 

5 过放电 GB/T 19639.1-2014:4.5 GB/T 19639.1-2014:5.7 B 

6 
气体析出或密封

反应效率 
GB/T 19639.1-2014:4.6 GB/T 19639.1-2014:5.8 B 

7 排气阀 GB/T 19639.1-2014:4.7 GB/T 19639.1-2014:5.9 B 

8 安全性 GB/T 19639.1-2014:4.8 GB/T 19639.1-2014:5.10 A 

9 防爆性能 GB/T 19639.1-2014:4.9 GB/T 19639.1-2014:5.11 A 

10 耐振动性能 GB/T 19639.1-2014:4.11 GB/T 19639.1-2014:5.13 A 

11 耐冲击性能 GB/T 19639.1-2014:4.12 GB/T 19639.1-2014:5.14 A 

12 材料的阻燃能力 GB/T 19639.1-2014:4.15 GB/T 19639.1-2014:5.17 B 

13 尺寸、极性 GB/T 19639.2-2014:4.1 GB/T 19639.1-2014:5.3 A 

14 标志 GB/T 19639.1-2014:7 GB/T 19639.1-2014:7 B 

15 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 
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表 6-14   微型阀控式铅酸蓄电池 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 检验方法依据标准或条款 
重要度

分级 

1 5 小时率容量 JB/T 11338-2012:4.3 JB/T 11338-2012：5.5 A 

2 30 分钟率放电 JB/T 11338-2012:4.4 JB/T 11338-2012：5.6 B 

3 过放电性能 JB/T 11338-2012:4.5 JB/T 11338-2012：5.7 B 

4 过充电性能 JB/T 11338-2012:4.6 JB/T 11338-2012：5.8 A 

5 排气阀动作 JB/T 11338-2012:4.7 JB/T 11338-2012：5.9 B 

6 安全性 JB/T 11338-2012:4.8 JB/T 11338-2012：5.10 A 

7 耐冲击性能 JB/T 11338-2012:4.10 JB/T 11338-2012：5.12 A 

8 尺寸 JB/T 11338-2012:4.2 JB/T 11338-2012：5.4 B 

9 标志 JB/T 11338-2012:7.1 JB/T 11338-2012：7.1 B 

10 镉含量 JB/T11236-2011: 3.1 JB/T11236-2011: 4 A 

 

表 6-15  铅酸蓄电池用极板(正极板) 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 
检验方法依据标准或

条款 

重要度

分级 
备注 

1 极板弯曲 
GB/T 23636-2009：

5.1.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2.1 
B  

2 
极板活性物质掉

块 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

3 
极板表面脱皮有

气泡 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

4 
极板活性物质凹

陷 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

5 极板四框歪斜 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

6 极板断裂 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
A 

7 
极板活性物质酥

松 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2.2 
B 

涂膏式

8 丝管破裂 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
A 

9 丝管散头 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

10 铅膏粘附 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

管式 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 
检验方法依据标准或

条款 

重要度

分级 
备注 

11 空管 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

 

12 二氧化铅 
GB/T 23636-2009：

5.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.2.1 
B  

13 铁含量 
GB/T 23636-2009：

5.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.2.5 
A  

14 水份含量 
GB/T 23636-2009：

5.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.2.4 
B  

15 标志 GB/T 23636-2009：9 GB/T 23636-2009：9 B 
仅限商

品极板

 

表 6-16    铅酸蓄电池用极板(负极板) 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 
检验方法依据标准或

条款 

重要度

分级 
备注 

1 
极板活性物质掉

块 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

2 极板四框歪斜 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

3 极板断裂 
GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
A 

4 
极板活性物质酥

松 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2.2 
B 

5 
极板表面脱皮有

气泡 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

6 
极板活性物质凹

陷 

GB/T 23636-2009：

5.1.2.1 

GB/T 23636-2009：

7.1.2 
B 

7 极板弯曲 
GB/T 23636-2009：

5.1.2 

GB/T 23636-2009：

7.1.2.1 
B 

8 氧化铅 
GB/T 23636-2009：

5.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.2.2 
B 

9 铁含量 
GB/T 23636-2009：

5.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.2.5 
A 

10 硫酸铅 
GB/T 23636-2009：

5.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.2.3 
B 

11 水份含量 
GB/T 23636-2009：

5.2.2 

GB/T 23636-2009：

7.2.4 
B 

涂膏式

12 标志 GB/T 23636-2009：9 GB/T 23636-2009：9 B 
仅限商

品极板

 

表 6-17  铅酸蓄电池用生极板 

序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 
检验方法依据标准或

条款 

重要度

分级 
备注 
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序号 检验项目名称 检验依据标准及条款 
检验方法依据标准或

条款 

重要度

分级 
备注 

1 
生极板活性物质

掉块 
附件 6：5.1.2.1 附件 6：7.1.2 B 

2 
生极板表面脱皮

有气泡 
附件 6：5.1.2.1 附件 6：7.1.2 B 

3 
生极板活性物质

凹陷 
附件 6：5.1.2.1 附件 6：7.1.2 B 

4 生极板四框歪斜 附件 6：5.1.2.1 附件 6：7.1.2 B 

5 
生极板活性物质

酥松 
附件 6：5.1.2.1 附件 6：7.1.3 B 

涂膏式

6 丝管破裂 附件 6：5.1.2.2 附件 6：7.1.2 A 

7 丝管散头 附件 6：5.1.2.2 附件 6：7.1.2 B 

8 铅膏粘附 附件 6：5.1.2.2 附件 6：7.1.2 B 

9 空管 附件 6：5.1.2.2 附件 6：7.1.2 B 

管式 

10 游离铅 附件 6：5.2 附件 6：7.2 A 涂膏式

11 铁含量(杂质) 附件 6：5.2 附件 6：7.4 A  

12 水份含量 附件 6：5.2 附件 6：7.3 B  

13 标志 附件 6：9 附件 6：9 B 
仅限商

品极板

 

第二十条检验报告 

（一）发证检验机构应当在收到企业样品之日起 35 日内完成检验工作，出具检验报

告(格式见附件 5)一式四份(企业、发证检验机构、审查组织单位、全国许可证审查中心

各一份)。 

（二）证书延续企业提供同单元产品 6 个月内（自检验报告签发日期起）省级及以

上产品质量监督抽查合格检验报告的，可免于该单元许可证产品检验。。 

第六章  证书许可范围 

第二十一条企业申请的发证产品通过材料核实、现场实地核查和许可证产品检验合

格、符合通则和本细则规定要求的，由审查组织单位拟确定产品生产许可范围，报送国

家质量监督检验检疫总局批准。 

第二十二条产品生产许可范围的原则：企业所申请产品单元内的所有产品品种经实

地核查合格、各产品品种主导样品均检验合格，则证书许可范围为该产品单元的产品，

反之所申请产品单元内任一产品品种实地核查不合格或产品检验不合格，则该产品单元

不合格。 
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第二十三条工业产品生产许可证证书产品许可范围见表 7。 

表 7  证书产品明细内容示例 

产品单元 企业申请内容 实地核查结果 产品检验结果 
确认证书产品

许可范围 

起动用铅酸蓄

电池 

起动用铅酸蓄电池

（摩托车用铅酸蓄

电池）（主导产品：

6-MFQ-7） 

实地核查该企业生产设

备满足主导产品要求；必

备检验设备参数、精度满

足细则表 3-3 要求。 

抽样样品为主

导产品，检验

结论为合格 

起动用铅酸蓄

电池（摩托车

用铅酸蓄电

池） 

动力用铅酸蓄

电池 

动力用铅酸蓄电池

（电动助力车用密

封铅酸蓄电池；电

动道路车辆用铅酸

蓄电池）（主导产

品 ： 6-DZM-20 ；

6-EVF-60） 

实地核查该企业生产设

备满足两品种主导产品

要求；必备检验设备参

数、精度均满足细则表

3-3 要求。 

抽样样品为主

导产品。检验

结论：

6-DZM-20 产

品、6-EVF-60

产品均合格。 

动力用铅酸蓄

电池（电动助

力车用密封铅

酸蓄电池；电

动道路车辆用

铅酸蓄电池）

铅酸蓄电池用

极板 

铅酸蓄电池用极板

（主导产品：生极

板） 

 

企业生产涂膏式正、负极

板。无极板化成工序。生

产设备和检验设备均满

足要求。 

抽样样品为正

13 片。检验结

论为合格。 

铅酸蓄电池用

极板   

铅酸蓄电池用

极板 

铅酸蓄电池用极板

（主导产品：生极

板） 

企业生产管式正极板、涂

膏式负极板。无极板化成

工序，生产设备和检验设

备均满足要求。 

抽 样 样 品 为

正、负极板各

13 片。检验结

论为合格。 

铅酸蓄电池用

极板   

铅酸蓄电池用

极板 

铅酸蓄电池用极板

（主导产品：极板） 

企业生产涂膏式正、负极

板。有极板化成工序。生

产设备和检验设备均满

足要求。 

抽 样 样 品 为

正、负极板各

13 片。检验结

论为合格。 

铅酸蓄电池用

极板   

 

第七章  附则 

第二十四条机械产品审查部联系方式 

全国工业产品生产许可证办公室机械产品审查部设在中国机械工业联合会质量工

作部 
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    地    址： 北京市西城区三里河路 46 号 

邮政编码：100823 

电话：010-68594860   68594718   68594897   

传真：010-68527524 

电子信箱：1830487205@qq.com 

联系人：李燕霞 杨洁华 张京京 

第二十五条本实施细则由国家质量监督检验检疫总局负责解释。 

第二十六条本实施细则自 2016 年 10 月 30 日起实施，原《铅酸蓄电池产品生产许

可证实施细则》作废。 
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附件 1 

企业核查时准备书面材料清单 

 

附件 1-1 企业生产铅酸蓄电池产品主要工艺流程图 

附件 1-2 企业生产铅酸蓄电池产品生产设施和检验设施表 

附件 1-3 企业生产铅酸蓄电池产品生产场所示意图 

附件 1-4 企业生产铅酸蓄电池产品生产设备表 

附件 1-5 企业生产铅酸蓄电池产品检验设备表 

附件 1-6 企业生产铅酸蓄电池产品关键件明细表 

附件 1-7 关键岗位专业技术人员表 

附件 1-8 产品技术文件和工艺文件清单 

 

 

 

企业名称：                          （盖章） 

 

 

 

企业代表签字：                       年  月  日 

审查组长确认签字：                   年  月  日 

审查组成员确认签字：                 年  月  日 

 
 
 
 
 

本清单内所有书面材料经现场实地核查确认后一式四份，企业、地方许可证主管部

门、审查部、全国许可证审查中心各一份，企业加盖骑缝章。 
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附件 1-1 

企业生产铅酸蓄电池产品主要工艺流程图    

第页共页 

企业申请填写内容 

企业名称  填写日期  

产品单元 
 

工艺流程图 
（企业填写） 

（以框图+箭头方式表述企业生产该产品的实际工艺流程、并以“★”在相应的框图上

表示关键工序）： 

现场核查后填写内容 

审查组 
核查确认 

 
经核查，该企业生产产品采用上述的生产工艺表述和关键工序识别正确，予以确

认。 

 
注：1. 如产品单元生产工艺不同均应分别绘制； 

2.如采用非典型工艺的企业，应提交采用非典型工艺的说明：明示所采用的工艺流程、设备工

装、加工制作方法等情况，陈述与典型工艺的主要差异（如有）。
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附件 1-2 

企业生产铅酸蓄电池产品生产设施和检验设施表 

建筑面积 
序号 产品单元 生产场所名称 占地面积 

总计 生产 检验 
备注 

        

        

        

        

        

 
 
注：企业多场所的均应填写。
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附件 1-3 

企业生产铅酸蓄电池产品生产场所示意图    

第页共页 

企业名称  填写日期  

生产地址  

（生产场所示意图，应标明其相邻特征建筑物或单位方位、距离等） 

 
注：多场所的均应分别绘制。 



 

 

附件 1-4 

企业生产铅酸蓄电池产品生产设备表 

 

企业生产铅酸蓄电池产品自制关键零部件的生产设备表（一） 
序号 产品单元 关键零部件名称 生产设备名称 规格型号 设备编号 其他 备注 

        

        

        

        
 

 

企业生产铅酸蓄电池产品的生产设备表（二） 
序号 产品单元 生产设备名称 规格型号 设备编号 其他 备注 

       

       

       

 
注：多场所的均应填写，并在备注中注明生产场所。 

 



 

 

 
附件 1-5 

企业生产铅酸蓄电池产品检验设备表 
 

序号 产品单元 检验项目 依据标准及条款 检验设备名称 设备规格型号 设备编号 精度或测量范围 备注 

         

         

         

         

         

         

 
注：多场所的均应填写，并在备注中标明生产场所。 

 



 

 

附件 1-6 

企业生产铅酸蓄电池产品关键件明细表 

生产企业名称： 

生产地址： 

代表性的整机照片（正面、左侧面各一张，背景清晰彩色 5 吋）： 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 关键原材料                                         

名    称 执行标准 技术要求 生产方式 

   □自制  □采购

   □自制  □采购

   □自制  □采购

 

2 关键零部件                  

名    称 结构型式 执行标准 技术要求 生产方式 

    □自制  □采购 

    □自制  □采购 

    □自制  □采购 

    □自制  □采购 

 

注：按单元填写本表，如两个单元产品填写的内容完全相同，可合填写 1 张。 

 

 

 

 

 



 

 

附件 1-7 

关键岗位专业技术人员表 

序号 姓  名 性别 岗位 职务/职称 学历 所学专业 身份证号 备注 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

 
填表说明： 高管理者、质量负责人、技术人员、检验人员、关键工序（质量控制点、特殊过程）操作工等，均应列入此表。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

附件 1-8 

产品技术文件和工艺文件清单 

序号 产品单元 产品标准/技术文件/工艺文件名称 标准号/文件编号 备注 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

注：企业根据本公司制定的文件管理规定按实际情况填写，审查组现场核实。 

 

 



 

 

附件 2 

 

 

 

 

铅酸蓄电池产品生产许可证 
企业实地核查办法 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

企业名称： 
 
生产地址： 
 
产品名称： 
 
产品单元： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

国家质量监督检验检疫总局



 

 

应用说明 

 

1. 本办法核查内容分为 6 大部分 19 条 47 款，应逐条款进行核查，并根据其满足程度和相关条

款“备注”栏中给出的认定原则分别作出符合、不符合、建议改进。 

2. 凡涉及到企业申请材料真实性、符合性问题的，均应判为不符合。 

3. 凡涉及到企业的生产设施、生产设备、检验设备、关键岗位技术操作专门人员等缺失问题的，

或存在系统性、区域性、严重性问题的，均应判相关条不符合。 

4. 每款核查内容逐个判断，并在对应的“是”或“否”的选项框中打“√”，凡在“否”的选

项框中打“√”的，均须填写详细的不符合事实。 

5．核查结论的确定原则：经核查 19 条均未发现不符合，核查结论为合格。否则核查结论为不

合格。 

6. 审查组依据本办法对企业实地核查后，填写《生产许可证企业实地核查报告》和《企业实地

核查不符合项和改进项汇总表》。 



序号 
核查

项目
核查内容和要点 核查情况 结论 备注 
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1 申请材料 

1）申请书填写的住所与营业执照是否一致；  是；  否： 

2）实际生产地址与申请书填写的是否一致；  是；  否： 

3）实际生产地址与工商管理部门登记的是否

一致（实际生产地址应与营业执照住所同地

址，若不同，该生产地址应工商登记或备案）；

 是；  否： 

4）经营范围是否涵盖申请许可证产品；  是；  否： 

1.1 
营业

执照

5）是否在有效期限内。  是；  否： 

 符合 

 不符合 

1.经营范围是广

义的概念，可按行

业或大类分，只要

涵盖申请许可证

产品即可； 

2.核查内容 3）～

5）款，任何一款

为“否”，则结论

为不符合； 

3. 1）～2）款，

若为填写错误允

许勘误，此类情况

不作为不符合。 

4.保存实际生产

地址门牌照片（如

果有门牌号码） 

2 人员能力 

6）是否具有相关法律法规知识、熟悉“三法

一条例”； 
 是；  否： 

7）是否具有一定的产品技术知识；  是；  否： 2.1 

高

管理

者 

8）是否具有一定的质量管理知识。  是；  否： 

 符合 

 建议改进 
 

2.2 
技术

人员
9）是否具有相关产品专业技术知识；  是；  否 

 符合 

 建议改进 
 



序号 
核查

项目
核查内容和要点 核查情况 结论 备注 
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10）是否熟悉相关产品标准。  是；  否 

  

11）是否熟悉相关产品标准和检验方法标准；  是；  否 

12）检验人员是否经过培训和考核，并经授权；  是；  否 2.3 
检验

人员
13）现场观察检验人员进行进货检验、过程检

验、出厂检验，检验人员是否能够熟练操作，

其操作是否符合检验规程，并正确作出判断。

 是；  否 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

检验人员操作均

不正确，则判不符

合。 

2.4 
操作

工人

14）现场核查每一关键工序、质量控制点、特

殊过程实际生产操作情况，工人是否能熟练的

操作，其操作是否符合技术工艺文件的规定。

 是；  否 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

关键工序、质量控

制点、特殊过程工

人操作均不正确，

则判不符合。 

3 生产和检验设施设备 

15）是否具备《细则》表 3-1 规定、满足其自

制关键件和整机生产所需的工作场所和设施；
 是；  否： 

16）是否具备《细则》表 3-1 规定、满足其采

购关键件进货检验、生产过程检验、整机周期

检验和出厂检验所需的工作场所和设施； 

 是；  否： 3.1 
基础

设施

17）生产和检验设施是否维护完好，运行正常；  是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

1.核查内容 15）

和 16）款，任意

款为“否”，则结

论为不符合； 

2. 建议改进选项

仅适用于 17）款

维护和运行情形。 

18）企业是否具有《细则》表 3-2 规定、与其

生产产品、生产工艺及生产方式相适应的生产

设备和工艺装备； 

 是；  否： 3.2 
设备

工装

19）其性能和精度应能满足生产合格产品的要

求。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

1.核查内容 18）

和 19）款，任意

款为“否”，则结

论为不符合； 

2. 建议改进选项



序号 
核查

项目
核查内容和要点 核查情况 结论 备注 
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20）生产设备和工艺装备是否维护完好，运行

正常。 
 是；  否： 

 仅适用于 20）款。 

3. 每种必备生产

设备至少保存一

台（条）的照片。 

21）企业是否具有《细则》表 3-3 规定、与其

生产产品、生产工艺及生产方式相适应的采购

关键件进货检验、生产过程检验、出厂检验所

需的检验仪器设备（带“*”设备除外）； 

 是；  否： 

22）其性能和精度应能满足相关标准规定的检

验要求。 
 是；  否： 

23）检验仪器设备是否维护完好，运行正常，

并在检定或校准有效期内使用。 
 是；  否： 

3.3 
检验

设备

24）检验仪器设备是否是自有，《细则》表 3-3

中带“*”设备可以租赁或共建，其手续是否

完备。 

 自有；  租赁；  共建； 

相关证明文件： 

 

 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

1.核查内容 21）

和 22）款，任意

款为“否”，则结

论为不符合； 

2. 建议改进选项

仅适用于 23）和

24）款维护和运行

情形； 

3.如为租赁或共

建的，应在核查报

告中载明。 

4.每种必备检验

设备至少保存一

台（套）的照片。 

4 产品标准和相关标准 

4.1 
产品

标准

25）是否有《细则》表 2 所列的与申请取证产

品应执行的产品标准； 
 是；  否： 

 符合 

 建议改进 
 

4.2 
相关

标准

26）是否有《细则》表 2 所列的与申请取证产

品适用的相关标准。 
 是；  否： 

 符合 

 建议改进 
 

4.3 
标准

实施

27）是否在其产品技术文件和生产中贯彻执行

产品标准和相关标准。 
 是；  否： 

 符合 

 建议改进 
 



序号 
核查

项目
核查内容和要点 核查情况 结论 备注 
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5 技术文件 

28）是否绘制有工艺流程图；  是；  否： 

29）是否与其生产实际相吻合；  是；  否： 

30）生产工艺流程是否合理；  是；  否： 

31）是否标明关键工序、质量控制点、特殊过

程（见《细则》表 3-4）； 
 是；  否： 

5.1 
工艺

流程

32）关键工序、质量控制点、特殊过程识别是

否充分适宜。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

核查内容 28）～

32）款，均为“否”，

则结论为不符合。 

33） 对于本办法 5.1 中识别和确认的关键工

序、质量控制点、特殊过程，现场核查每一关

键工序、质量控制点、特殊过程，是否均编制

有相关技术工艺文件。 

 是；  否： 

5.2 

技术

工艺

文件 34）技术工艺文件是否明确了具体的控制参

数，其参数是否进行适宜的验证并正确（须贯

彻执行产品标准）。 

 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

所有关键工序、质

量控制点、特殊过

程均无技术工艺

文件，则判不符

合。  

5.3 
检验

文件

35）是否对采购重要原材料和关键零部件进货

检验（或验证）作出规定；是否按产品标准要

求对成品蓄电池作出检验规定，规定能否有效

实施。 

 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

核查内容 35）款

为“否”，则结论

为不符合。 



序号 
核查

项目
核查内容和要点 核查情况 结论 备注 
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  36）是否编制了检验规程，其内容是否完整正

确（应包括检验频次、检验样品数、抽样方式、

检验项目、检验方法、检验步骤、检验结果判

定及处理）。 

 是；  否： 

  

6 生产过程控制 

37）是否对每一关键工序、质量控制点、特殊

过程实际生产操作情况进行监控； 
 是；  否： 

38）是否建立并保持了监控记录；  是；  否： 

39）监控记录载明信息反映实际生产操作是否

正确、稳定。 
 是；  否： 

6.1 
过程

监控

40）如果监控发现不正确、不稳定，是否及时

采取纠正或预防措施。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

核查内容 37）～

40）款均为“否”，

则结论为不符合。 

41）采购重要原材料和关键零部件是否按规定

进行检验，并保留检验记录。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

未按规定进行进

货检验的，判为不

符合。 6.2 
进货

检验

42）属于许可证管理的原材料，是否从获证企

业采购。 
 是；  否； 不适用 

 符合 

 不符合 

核查内容为“否”，

则结论为不符合。 



序号 
核查

项目
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6.3 
过程

检验

43）自制关键零部件、生产过程中的关键技术

指标是否按规定进行检验，并保留检验记录。
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

无过程检验规定

和记录，判为不符

合。 

6.4 
出厂

检验

44）整机装配完工是否按规定进行出厂检验，

并保留检验记录。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

未按产品标准要

求进行出厂检验，

判为不符合。 

45）是否对不合格品的控制和处置作出明确规

定。 
 是；  否： 

46）对检验中发现的不合格品是否按规定进行

标识、隔离和处置，是否有效防止不合格品转

入下道工序和出厂。 

 是；  否： 6.5 

不合

格品

控制

47）不合格品经返工、返修后是否重新进行了

检验。 
 是；  否： 

 符合 

 不符合 

 建议改进 

核查内容 45）～

47）款均为否，则

该项为不符合。 
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附件 3 

企业实地核查不符合和建议改进条款汇总表 
 

企业名称：                                       产品单元： 

不符合程度 

序号 条款号 在选框中打

“√” 

事实描述 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

  
 不符合 

 建议改进 
 

审查组组长(签字)：                    

年   月   日

审查组成员(签字)： 

 

                年   月   日

 

企业代表签字： 

 

 

 

 

企业公章 

年   月    日 

整改要求：企业在日内完成整改，并将整改情况报所在地质量技术监督部门。
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附件 4 

生产许可证企业实地核查报告 

企业名称： 生产地址： 邮编： 

产品名称：  联系人： 电话： 传真： 

产品单元（产品证书明细内容）： 

核查 

结论 

审查组根据《铅酸蓄电池产品生产许可证实施细则》，于年月日至年月__ _日对该企业进行了核查，共计核查出： 

符合_____条、不符合条、建议改进条。 

其他情况说明： 

经综合评价，本审查组对该企业的核查结论是：。（注：核查结论填写：合格或不合格） 

姓名（签字） 单    位 职务(组长、组员) 核查分工（条款） 审查员证书编号 

     

     

     

审查组成员 

     

企业负责人签字  企业（盖章）                     年    月    日 

 

观察员(签字，如有)：                     年    月    日                   审查组织单位(章)：                      年    月    日   

注：“其他情况说明”栏中填写的内容为：企业存在不符合法律法规等有关规定，且不能体现在实地核查记录中的情况，如企业存在因非不可抗力原因拖

延或拒绝核查的情况等。
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附件 5  

（CMA 章）、（CNAS 章）、（CAL 章） 
 

检验报告 
报告编号： 

 

 

产品名称 

 

产品单元 

 

产品品种 

 

受检单位 (与送样单上企业名称一致) 

 
检验类别生产许可证检验 

 

报告日期   (以签发日期为准) 

 

 

 

 

检验机构名称 
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注意事项 
 

1． 检验报告无“检验报告专用章”或检验单位公章无效。 

2． 复制检验报告未重新加盖“检验报告专用章”或检验单位公章无

效。 

3． 检验报告无批准人、审核、主检签字无效，无骑缝章无效。 

4． 检验报告涂改无效。 

 

 

地址：(检验机构详细地址) 

邮政编码： 

联系人： 

电话： 

传真： 

E－mail 电子信箱: 
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××检验机构 
检验报告 

报告编号：××共×页第×页 

产品名称 (按《产品送样单》填写) 
产品品种 

规格型号 
(按《产品送样单》填写) 

受检单位 
名称 

(按《产品送样单》填写) 

受检单位 
生产地址 

(按《产品送样单》填写) 

样品数量 (按《产品送样单》填写) 
产品批号／

生产日期 
(按《产品送样单》填写) 

送样人员 (按《产品送样单》填写) 样品等级 (按《产品送样单》填写) 

到样日期 收到样品的日期 检验日期  

样品描述 (对收到的样品基本情况作简单表述，如：样品的形状、完好程度、附件配件等。) 

检验依据 ╳╳产品生产许可证实施细则规定的产品检验依据 

检验结论 

（按照 XX 标准和本实施细则对 XX 产品进行检验，检验结果均符合/XX 项目不符合
该标准和实施细则规定（XX 规格 XX 等级）要求，判定该样品为合格/不合格。） 
 

 检验单位（公章或检验报告专用章） 
签发日期：       年   月   日 

备注 试验室环境温度、湿度等 

批准：审核：主检： 
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××检验机构 
检验报告 

报告编号：××共×页第×页 

数据页 

复核：检验： 
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附件 6 

 

 

铅酸蓄电池用生极板检验技术规范 
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目    次 

1 范围 

2 规范性引用文件 

3 术语、定义 

4 产品分类 

5 技术要求 

6 试验条件 

7 试验方法 

8 验收规则 

9 标志、包装和贮存 
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铅酸蓄电池用生极板 

1 范围 

本规范规定铅酸蓄电池用生极板的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、

运输和贮存。 

本规范适用于涂膏式生极板、管式生极板。 

本规范不适用涂膏式生极板极性确定。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本规范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

规范。凡是不注日期的引用文件，其 新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。 

GB/T 625 化学试剂 硫酸 

GB/T 626 化学试剂 硝酸  

GB/T 631 化学试剂 氨水 

GB/T 676 化学试剂 乙酸(冰醋酸) 

GB/T 678 化学试剂(无水)乙醇 

GB/T 694 化学试剂 无水乙酸钠 

GB/T 1294  化学试剂 酒石酸 

GB/T 1400 化学试剂 六次甲基四胺 

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第１部分: 按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划 

(GB/T 2828.1—2003，ISO 2859—1 ：1999，IDT) 

GB/T 2900.41 电工术语 原电池和蓄电池 

GB/T 6782  食品添加剂 柠檬酸钠 

GB/T 6685  化学试剂 氯化羟胺（盐酸羟胺） 

GB/T10111 利用随机数骰子进行随机抽样的方法 

GB/T 12593  工作基准试剂 乙二胺四乙酸二钠 

GB/T 23636 铅酸蓄电池用极板 

3 术语、定义 

GB/T 23636标准中术语和定义适用于规范 

3.1  

生极板 unformd plate 

生极板为未进行化成的极板。 

3.2  

游离铅 free lead 
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生极板固化后未能氧化的金属铅。 

3.3 

游离铅含量 free lead content 

  生极板中游离铅量占全部活性物质量的百分数。 

3.4 

铁含量 iron content 

生极板中铁杂质量占全部活性物质量的百分数。 

3.5 

水份含量 moisture content 

生极板中水的含量占全部活性物质量的百分数。 

3.6  

标准溶液 standard solution 

标准溶液是指含有某一特定浓度的参数的溶液。 

4 产品分类 

4.1 生极板制造过程分类 

涂膏式生极板、管式生极板。 

5 技术要求 

5.1 生极板外形尺寸、重量与外观质量 

5.1.1 生极板外形尺寸、重量应符合产品图样规定。 

5.1.2 生极板外观质量要求 

5.1.2.1 涂膏式生极板外观质量（见表１） 

3 涂膏式生极板外观质量 

序号 检查项目 规范范围 

1 生极板活性物质掉块 每片生极板不允许大于三个单格，极耳下方不允许掉块 

2 生极板表面脱皮有气泡 局部脱皮、有气泡，集中总面积 ≤5% 

3 生极板活性物质凹陷 深度与厚度之比  ≤1/3；面积 ≤4% 

4 生极板四框歪斜 对角线差 ≤1.4% 

5 生极板活性物质酥松 按 7.1.3 条测试，活性物质脱落不超过总面积 10%  

5.1.2.2 管式生极板外观质量（见表２） 

4 管式生极板外观质量 

序号 检查项目 规范范围 

1 丝管破裂 不允许显露活性物质 

2 丝管散头 不允许 

3 铅膏粘附 不允许 

4 空管 单根空管长度 ≤30mm，分散空管长度 ≤10mm，且根数少于四分之一 
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5.2 生极板成份（见表 3） 

5 生极板成份 

6 试验条件 

6.1 仪器设备 

游标卡尺精度为 0.05mm；钢直尺精度为 0.2mm；称量生极板质量衡器应具有±0.05%以上精度。 

6.2 生极板成份检测仪器设备及及化学药品 

—— 分析天平精度为 0.1 mg； 

—— 分光光度计； 

—— 恒温干燥箱； 

—— 耐酸滤过漏斗Ｇ３； 

—— 实验室玻璃仪器必须符合国家规范；化学药品纯度为分析纯（特殊指定除外）。 

7 试验方法 

7.1 生极板外形尺寸、质量、外观质量 

7.1.1 生极板外形尺寸、质量 

生极板外形尺寸、质量按制造企业所提供图纸，使用卡尺或直尺及质量衡器进行检测 

7.1.2  生极板外观质量 

未特殊要求测定项目采用目测，但对于需要测量的项目可采用卡尺或直尺进行检查。 

7.1.3 生极板活性物质酥松测定  

将同批的两片生极板从１ｍ高处，分别用不同面自由落在平坦的水泥地面上，测定破坏程度。 

7.2 游离铅含量测定 

7.2.1 方法原理 

用醋酸—乙酸钠将氧化铅，硫酸铅溶解分离。以稀硝酸溶解游离铅，然后在 PH5～PH6 用乙二胺

四乙酸二钠络合滴定。 

7.2.2 试剂和溶液 

——醋酸—乙酸钠：称取 20 克无水醋酸钠溶于 90mL 10％的醋酸中，加 10mL 乙醇混合； 

——醋酸—乙酸钠洗液：称取 10g 无水乙酸钠溶于 190mL 5％的醋酸中，加 10mL 乙醇混合； 

——硫酸：20％溶液； 

——硝酸：1+4 溶液； 

——乙酸钠：20％溶液，称取 20 克无水乙酸钠溶于 98 mL 水中，加 2 mL 冰醋酸将溶液调至 

PH5～PH6； 

项  目 指  标（%） 

生极板类型 普通型涂膏式生极板 普通型管式生极板 

游离铅 ≤5.0 — 

铁含量(杂质) ≤0.0050 ≤0.0050 

水份含量 ≤1.0 ≤1.0 
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—— 六次甲基四胺：20％溶液； 

——氨水：1+1 溶液； 

——二甲酚橙指示剂：0.5％溶液；加二滴 1+1 氨水； 

—— 乙二胺四乙酸二钠 :0.02M 标准溶液。 

7.2.3 标准液配制 

a) 配制 

 称取 8.0g 乙二胺四乙酸二钠，加热溶解于 500mL 含有 1.0g 氧氧化钠的水中，用快速滤纸

过滤于 1000mL 容量瓶或磨口瓶中，用水稀释至 1000mL 混匀． 

b)标定 

称取 0.2g(准确至 0.0001g)纯铅(含铅 99.99%以上)于 300mL 三角烧杯中，加 15mL １＋

４硝酸溶液，低温加热溶解后，蒸发出去大部分酸，用水洗杯壁，加热赶尽氮氧化物，取下

稍冷加水至 100mL，用１＋１氨水调整至溶液产生氢氧化铅沉淀又恰好溶解，加 5mL 20%无

水乙酸钠溶液，3mL  20%六次甲基四胺溶液，二滴 0.5%二甲酚橙指示剂，在溶液的 PH 5～

PH 6，用配制好的乙二胺四乙酸二钠 C (C１０H１４N２O８Na２２H２O)=0.02mol/L 标准溶液滴定至溶液由

紫红色变为亮黄色。同时做空白试验。 

c)计算 

二胺四乙酸二钠标准溶液的滴定度【T】,数值以克每毫升（g/mL）表示，按公式（1）计算： 

.........................................(1)        

 

式中： 

m1一称取纯铅的质量的数值，单位为克（g）； 

V1—空白试验乙二胺四乙酸二钠溶液的体积的数值，单位为毫升（ｍＬ）； 

V2—乙二胺四乙酸二钠溶液的体积的数值，单位为毫升（ｍＬ）。 

7.2.4 分析步骤 

   称取全部通过 120 目筛试样 1.0 克（精确至 0.0001 克）于盛有 60mL 醋酸—乙酸钠溶液的 250mL

三角烧杯中，加热微沸 10 分钟，使试样溶解完全。用快速滤纸过滤，以醋酸—乙酸钠洗液洗至无铅

离子反应（用 20%硫酸检查），将残渣连同滤纸放入 100mL 烧杯中，加 1+4 硝酸溶液 15mL，盖上表面

皿，加热在微沸的情况下溶解 10 分钟，使金属铅完全溶解，冷却，过滤到 250mL 烧杯中，用水稀释

到体积大约在 100mL，用 1+1 氨水调至 PH5～6，加 20%无水乙酸钠溶液 5mL, 20%六次甲基四胺溶液

3mL，二滴 0.5%二甲酚橙指示剂，用配制好的乙二胺四乙酸二钠标准溶液 C｛EDTA｝=0.02mol/L 滴定

至溶液由紫红色变为亮黄色。 

7.2.5 分析结果的表示 

   游离铅含量以质量百分数表示，按公式（2）计算： 

 

………………………………(2) 
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1
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−
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1001 ×
×
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   式中： 

T—乙二胺四乙酸二钠标准溶液对铅的滴定度数值，单位以克每毫升（g/mL）表示； 

V —乙二胺四乙酸二钠溶液的体积的数值，单位为毫升（ｍＬ）； 

M—称取试样质量的数值，单位为克（g）。 

7.3 水份测定 

7.3.1 分析步骤 

以生极板的四角和中心五点作为基点，取下总量不少于 10g 的活性物质混合物，用分析天平称

重(准确至 0.01g)，然后放入温度 105℃±5℃的恒温干燥箱内 180min 后，取出放入干燥器内中冷却

至室温，立刻用分析天平进行称重，记录烘干前后重量进行计算。 

7.3.2 分析结果的表述 

吸水量Ｘ2以百分数表示，按公式⑹计算： 

 

．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．(3) 

式中： 

m1一生极板烘干前重量的数值，单位为ｇ； 

m2一生极板烘干后重量的数值，单位为ｇ。 

7.4 铁含量（杂质） 

7.4.1 方法原理 

在ＰＨ４～ＰＨ６的溶液中二价铁与邻菲啰啉生成橙红色络合物，借此进行比色测定，铅及其

他干扰素用EDTA酒石酸掩蔽。 

7.4.2 试剂和溶液 

—— 硝酸(GB/T626)；１＋４溶液； 

—— 酒石酸(GB/T1294)；20％溶液； 

—— 乙二胺四乙酸二钠：３０%溶液，每 100mL 中含 15mL 浓氨水； 

—— 柠檬酸钠(GB6782)；30％溶液； 

—— 盐酸羟胺(GB/T6685)：10％溶液； 

—— 氨水(GB/T631)：１＋１溶液； 

—— 邻菲啰啉：0.1％溶液，加热溶解； 

—— 铁贮存溶液，准确称取 0.1000g 纯金属铁丝（合铁 99.95％以上）于 100mL 烧杯中。加入

10mL １＋１硝酸溶液．低温加热溶解后，驱除氮氧化物，取下冷却移入 1000mL 容量瓶中，

用 7％硝酸溶液洗涤并稀释至刻度，摇匀。此溶液 1mL 含 0.0001g 铁； 

—— 铁标准溶液：用移液管吸取 10mL 铁规范贮存溶液于 100mL 容量瓶中，用水稀释至刻度，摇

匀，此溶液 1mL 含 0.00001g 铁。 

7.4.3 分析步骤 

7.4.3.1 规范曲线的绘制 

在六个 50mL 容量瓶中 依次加入 0.00、1.00、2.00、3.00、4.00、5.00 铁规范溶液，用水稀释

%
m

mmX －

1002
1

21 ×=
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至 

40mL 加 3mL 10%盐酸羟胺溶液用１+１氨水调溶液至 PH４～ＰＨ６，加 5mL  0.1%邻菲啰啉溶液．用

水稀释至刻度．摇匀在 20℃以上室温放置 30min。 

取部分溶液于 3cm 比色皿．以试剂空白溶液为参比，在 510nm 波长处，依次测量各溶液的吸光

度，以铁含量为横座标，相应的吸光度为纵座标、绘制规范曲线。 

7.4.3.2 试样的测定 

称取 0.5g(准确至 0.0001g)试样，于 100mL 烧坏中，加１+４ 硝酸溶液 10mL；2mL  20%酒石酸

溶液，加热溶解，用水洗杯微沸除去氮氧化物，冷却。加 5mL 30%乙二胺四乙酸二钠溶液；5mL 30%

柠檬酸钠溶液，3mL 10%盐酸羟胺溶液，用１+１氨水调溶液至 PH４～ＰＨ６，加 5mL 0.1%邻菲啰啉

溶液，以下操作按绘制规范曲线。以试剂空白溶液为参比，测得的吸光度于规范曲线上查得相应的

铁含量。 

按以上方法同时做试剂空白试验。 

7.4.3.3 分析结果的表述 

铁含量 X3以质量百分数表示，按公式(4)计算： 

 

          ．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． （4） 

 

式中： 

m4一自规范曲线上，查得的铁含量的数值，单位为 g； 

ｍ5—称取试样质量的数值，单位为ｇ。 

8 验收规则 

8.1 生极板批的形成、批量 

8.1.1 生极板批的形成 

产品应汇集成可识别批，每批由同型号、同等极，同类、同尺寸和同成分，在基本相同时的时

段和一至条件下制造的产品组成。 

8.1.2 生极板的批量 

  生极板批按片计算。一批生极板为(1201～35000)片。超过 35000 片的形成两个以上批。 

8.2 生极板样品的抽取 

同批生极板采用简单随机抽样的方法抽取，随机抽样的方法采用 GB/T 10111 或由供需双方协商

确定。 

8.3  抽样方案 

采用一次抽样方案，生极板批的合格质量水平(AQL)为 4.0，检查水平为特殊检验水平 S-3，检

查的严格度为正常检查。其抽样方案（见表５）。 

 

%
m
mX 100

5

4
3 ×=
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表 5 正常检查一次抽样方案（AQL-4.0） 

8.4  检验程序 

8.4.1 生极板外观质量检验（见表 6） 

8.4.2 生极板成份检验 (见表7) 

表6 外观质量检验程序表 

生极板样品编号 序

号 
检验项目 

1 2 3 4 5 n 

1 生极板活性物质掉块 △ △ △ △ △ △ 

2 
生极板表面脱皮有气

泡 
△ △ △ △ △ △ 

3 生极板活性物质凹陷 △ △ △ △ △ △ 

4 生极板四框歪斜 △ △ △ △ △ △ 

5 

涂

膏

式

生

极

板 生极板活性物质酥松 △ △     

6 丝管破裂 △ △ △ △ △ △ 

7 丝管散头 △ △ △ △ △ △ 

8 铅膏粘附 △ △ △ △ △ △ 

9 

管

式

生

极

板 
空管 △ △ △ △ △ △ 

注：n 为 6～13 或 6～20 生极板样品编号。 

 

表7 生极板成份检验程序表 

生极板样品编号 序

号 
检验项目 

1 2 3 4 5 

1 游离铅 △ △    

2 铁含量(杂质)   △   

3 

涂膏式

生极板 
水份含量    △ △ 

4 铁含量(杂质)   △   

5 

管式生

极板 水份含量    △ △ 

8.3 生极板样品质量检查判定 

8.3.1 样品外观性能检测判定 

生极板批量件 
生极板样品片数 

片 
合格判定数 Ac（片） 不合格判定数 Re（片）

1201～3200 13 1 2 

3201～10000 20 2 3 

100001～35000 20 2 3 
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使用外观性能检测仪器设备对生极板样品进行逐项检查，如其中某一项不符合 5.1 款中规范或

供货合同的规定，判该件生极板为不合格品，若在生极板样品中发现的不合格片数小于或等于表５

所对应的合格判定数，则判该批生极板质量合格；若在生极板样品中发现的不合格品片数大于或等

于表５所对应的不合格判定片数，需要加倍抽查，样品中仍不能满足上述要求，则判该批生极板生

极板外观性能检测质量不合格。 

8.3.2  生极板成份检测判定  

外观性能检测合格后方可进行生极板成份，在表５中“生极板样品片数”内抽取 5 片样品，根

据产品分类，按 5.2 条（生极板成份检测要求）进行生极板成份检测， 后计算出各平均值，其平

均值若达到表３技术要求，则判该批生极板生极板成份检测质量合格，否则为不合格。 

8.3.4  生极板检测 终结果 

生极板样品只有全部符合8.3.1（样品外观性能检测判定）条和8.3.2（生极板成份检测判定）

条，本批生极板合格。 

9  标志、包装和贮存 

9.1  标志 

9.1.1 包装箱 

出厂包装箱中应有生极板合格证、产品型号或规格、用途识别标记等标志，标志应清晰、耐

久。 

9.1.2 合格证 

合格证内容包括：产品名称、产品型号、生产日期、检验日期、厂名、厂址、检验员签名或盖

章。 

9.2  包装 

a）企业内流通可以用周转箱包装，包装办法可根据企业实际情况制订。 

b）出厂生极板必须用包装箱包装，在包装箱应标明产品名称、注册商标、数量、规格、包装

箱体积（长×宽×高）、毛重、生产日期、防潮、防压、防震标志、含“镉”标志。 

9.3  贮存 

产品应贮存在干燥、通风场所，严防受潮，贮存期：生极板不能超过 6 个月。 
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附件 7 
本实施细则与旧版细则主要内容对比表 

 
产品单元、产品品种变化对比表 

新版 旧版 
序号 

产品单元 产品品种 产品单元 产品品种 
说明

汽车起动用铅酸蓄电池  汽车起动用 

船舶起动用铅酸蓄电池 
起动用铅酸蓄电池 

船舶起动用 1 起动用铅

酸蓄电池 

摩托车用铅酸蓄电池 摩托车用铅酸蓄电池 --- 

合并

单元

排气式 取消内燃机车用阀控式铅酸蓄

电池  
内燃机车用铅酸蓄电池 

阀控式 保留2 机车用铅

酸蓄电池 
电力机车、地铁车辆用阀控

式铅酸蓄电池 
  新增

排气式 
牵引用铅酸蓄电池  牵引用铅酸蓄电池 

阀控式 
电动助力车用密封铅酸蓄

电池 

电动助力车用密封铅酸

蓄电池 
--- 

排气式 

3 动力用铅

酸蓄电池 

电动道路车辆用铅酸蓄电

池 

电动道路车辆用铅酸蓄

电池 阀控式 

合并

单元

固定型阀控式铅酸蓄电池 排气式 

固定型排气式铅酸蓄电池 
固定型铅酸蓄电池 

阀控式 

铁路客车用铅酸蓄电池 铁路客车用铅酸蓄电池 --- 4 固定型铅

酸蓄电池 

储能用铅酸蓄电池 储能用铅酸蓄电池 --- 

合并

单元

通用阀控式铅酸蓄电池 
5 

小型通用

铅酸蓄电

池 微型阀控式铅酸蓄电池 

小型阀控密封式铅酸蓄

电池 
--- 拆分

品种

管式和涂膏

式 6 铅酸蓄电

池用极板 
--- 

铅酸蓄电池用极板（包

含铅酸蓄电池用生极

板） 涂膏式 

合并

品种

注：本实施细则新列入发证的产品，自国家质检总局发布无证查处公告之日起按照有关规定予以查

处。 
 

 
产品标准变化对比表 

序号 产品单元（新版） 产品标准（新版） 产品标准（旧版） 说明 

1 
起动用铅酸蓄电

池 

GB/T 5008.1～.2-2013 

起动用铅酸蓄电池 

CB/T 4319-2013 

船舶起动用铅酸蓄电池 

GB/T 5008.1～.3-2005 

起动用铅酸蓄电池 

CB/T 728-2000 

船舶起动用铅酸蓄电池 

替代 

 

替代 
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2 
机车用铅酸蓄电

池 

GB/T 7404.2-2013 

轨道交通车辆用铅酸蓄电池第

2 部分：内燃机车用阀控式铅酸

蓄电池 

GB/T 7404.1-2013 

轨道交通车辆用铅酸蓄电池第

1 部分：电力机车、地铁车辆用

阀控式铅酸蓄电池 

GB/T 7404.1～.2-2000 

内燃机车用铅酸蓄电池 

 

内容 

变化 

3 
动力用铅酸蓄电

池 

GB/T 32620.1～.2-2016 

电动道路车辆用铅酸蓄电池  

GB/T18332.1-2009 

电动道路车辆用铅酸蓄电池  
替代 

4 
固定型铅酸蓄电

池 

GB/T 19638.1～.2-2014 

固定型阀控式铅酸蓄电池 

GB/T 13337.1～.2-2011 

固定型排气式铅酸蓄电池 

GB/T 19638.1～.2-2005 

固定型阀控密封式铅酸蓄电池 

GB/T 13337.1～.2-1991 

固定型防酸式铅酸蓄电池 

替代 

 

替代 

5 
小型通用铅酸蓄

电池 

GB/T 19639.1～.2-2014 

通用阀控式铅酸蓄电池 

JB/T 11338-2012 

微型阀控式铅酸蓄电池 

GB/T 19639.1～.2-2005 

小型阀控密封式铅酸蓄电池 

细则附件 6：微型阀控式铅酸

蓄电池检验技术规范 

替代 

 

替代 

 


