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前 言
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超薄锂电铜箔生产技术规范

1 范围

本文件规定了超薄锂电铜箔的术语和定义、基本要求、原材料要求、生产工艺、质量要求、检验方

法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及质量承诺。

本文件适用于厚度≤12μm的超薄锂电铜箔（以下简称“铜箔”）的生产与检验。

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 467 阴极铜

GB/T 5121（所有部分） 铜及铜合金化学分析方法

GB/T 5230 印制板用电解铜箔

GB/T 6462 金属和氧化物覆盖层 厚度测量 显微镜法

GB/T 8888 重有色金属加工产品的包装、标志、运输、贮存和质量证明书

GB 21350 铜及铜合金加工材单位产品能源消耗限额

GB/T 22638.4 铝箔试验方法 第4部分：表面润湿张力的测定

YS/T 464 阴极铜直读光谱分析方法

SJ/T 11363 电子信息产品中有毒有害物质的限量要求

SJ/T 11365 电子信息产品中有毒有害物质的检测方法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

超薄锂电铜箔 ultra-thin lithium battery copper foil
以阴极铜为主要原材料，采用电解法生产，厚度为≤12μm，用于锂离子电池负极集流体，具有薄

度均匀、导电性好、力学性能优良等特点的铜箔产品。

3.2

名义厚度 nominal thickness
电解铜箔规格的代称，即产品标注的厚度值，用于区分不同规格的超薄锂电铜箔。

[来源：JB/T 7249—2022，5.27，有修改]

3.3

单位面积质量 unit area mass
铜箔样品单位面积的质量，是衡量铜箔厚度均匀性的重要指标之一。

4 基本要求

4.1 生产环境

4.1.1 生产车间应保持洁净，避免灰尘、杂质污染铜箔表面。其中：

a) 洁净度应不低于 1000 级；
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b) 温度：20℃～25℃；

c) 相对湿度：40%～60%。

4.1.2 生产区域应划分原料区、生产区、检验区、成品区，分区管理，防止交叉污染。

4.2 生产设备

应配备溶铜罐、电解液过滤系统、生箔机、表面处理设备、分切机、退火炉、检测设备等全套生产

设备，设备精度应满足生产要求；其中，生箔机阴极辊、电解系统应经过精准调试，确保铜箔厚度均匀

性。

4.3 人员要求

4.3.1 生产操作人员应经过专业培训，熟悉生产工艺、设备操作及质量控制要求，考核合格后方可上

岗。

4.3.2 技术人员应具备相应的专业知识，能够解决生产过程中的工艺、质量问题。

4.3.3 检验人员应具备检测资质，熟悉检验方法及标准，确保检验结果准确。

4.4 智能化管理（适用时）

宜采用5G+智能生产模式，实现生产全流程数据实时采集、分析、调控，提升生产效率和产品一致

性。

4.5 节能减排

应采用高效节能生产技术，节能减排技术应达到GB 21350中1级的要求（原GB 29442-2012的先进值

要求）。

5 原材料要求

5.1 阴极铜

应采用GB/T 467规定的一级阴极铜，铜含量应≥99.99%，杂质含量应符合表1要求，无氧化、夹杂、

气孔等缺陷，确保电解铜箔的纯度和性能。

表 1 阴极铜杂质含量限值（单位：ppm）

杂质元素 限值

Fe ≤5

Ni ≤2

Sn ≤1

Pb ≤2

Zn ≤2

其他杂质总和 ≤5

5.2 电解液

5.2.1 应采用硫酸铜电解液，由阴极铜、硫酸、去离子水及添加剂配制而成。

5.2.2 去离子水电阻率≥18MΩ·cm，硫酸纯度≥98%。

5.2.3 添加剂无有害杂质，添加剂种类及用量应根据生产工艺和产品要求精准控制。

5.3 其他辅助材料

5.3.1 表面处理用钝化液、抗氧化剂等辅助材料，应符合环保要求，无有毒有害物质，其性能应与铜

箔表面处理工艺匹配，确保铜箔的抗氧化性能。

5.3.2 包装用材料应清洁、干燥，无杂质、无污染，符合 GB/T 8888 的规定。

6 生产工艺

6.1 总体工艺路线
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总体工艺路线可包括：原材料验收→溶铜→电解液配制与净化→电解生箔→表面处理→退火→分切

→检验→包装→入库，各工序应连续、稳定运行，确保产品质量一致性。

6.2 溶铜

6.2.1 可采用低温溶铜或常规溶铜技术，将阴极铜投入溶铜罐，加入硫酸和去离子水，控制溶铜温度、

搅拌速度及反应时间，确保阴极铜完全溶解。

6.2.2 溶铜过程中应去除杂质，溶铜后溶液应经过过滤，确保溶液洁净度。

6.3 电解液配制与净化

6.3.1 根据生产需求，将溶铜后的溶液与硫酸、去离子水、添加剂按比例混合，配制电解液。

6.3.2 电解液应经过至少 3 级过滤，去除溶液中的悬浮杂质和有害离子，确保电解液洁净度。

6.3.3 电解液的浓度、温度、pH 值应控制在规定范围，定期检测并调整，确保电解过程稳定。其中：

a) 浓度：180 g/L～220 g/L；

b) 温度：40℃～50℃；

c) pH 值：0.5～1.5。

6.4 电解生箔

6.4.1 将净化后的电解液送入生箔机，控制电解电流密度、阴极辊转速、电解液流量等工艺参数。其

中：

a) 电流密度：20 A/dm²～30 A/dm²；

b) 阴极辊转速：1.0 m/min～2.5 m/min；

c) 电解液流量：5 L/min～10 L/min。

6.4.2 电解过程中应实时监控阴极辊表面状态，及时清理杂质，确保铜箔表面光滑、厚度均匀。

6.5 表面处理

6.5.1 电解生箔后，铜箔应进行表面钝化、抗氧化处理，采用钝化液浸泡或喷涂方式，控制处理温度、

时间，确保铜箔表面形成均匀的钝化膜。

6.5.2 处理后铜箔应经过清洗、烘干，去除表面残留的钝化液和水分。

6.6 退火工序

将表面处理后的铜箔送入退火炉，采用光亮退火工艺，控制退火温度、保温时间及冷却速度。退火

后铜箔的抗拉强度、延伸率应符合本文件要求。其中：

a) 退火温度：150℃～200℃；

b) 保温时间：2 h～4 h；

c) 冷却速度：5℃/min～10℃/min。

6.7 分切工序

应根据生产需求，将退火后的铜箔用高精度分切机进行分切，控制分切速度、分切尺寸，分切过程

中应避免铜箔产生褶皱、毛刺、划伤等缺陷。其中：

a) 分切速度：10 m/min～20 m/min；

b) 分切尺寸偏差应符合本文件要求。

6.8 工艺控制

6.8.1 各工序应建立工艺参数记录表，实时记录温度、压力、时间、电流、流量等工艺参数，记录应

完整、准确、可追溯。

6.8.2 定期对工艺参数进行校准和优化，确保生产工艺稳定。

7 质量要求

7.1 外观质量
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7.1.1 表面平整、颜色均匀，不应有氧化变色、斑点、皱褶、压痕、手印；在样本上任一 300mm×300mm

区域，非永久性的压痕、连续或周期性凹凸不平等缺陷数量不超过 1处。

7.1.2 边缘整齐、无缺口、撕裂、卷偏、折叠及波浪边，长度不大于 100μm 的边部铜屑；允许有不影

响负极材料涂覆的电镀条纹。

7.1.3 除非另有规定，划痕的深度应小于铜箔标称厚度的 5%，在样本上任一 300mm×300mm 区域，划

痕数不应超过一条。

7.1.4 针孔的最大尺寸及数量(适用时)由供需双方商定。

7.1.5 表面清洁，不应有灰尘、油脂、盐类、铜粉、污迹等影响其加工使用的异物。

7.2 尺寸和公差

7.2.1 标称宽度及允许公差

除非另有规定，铜箔的标称宽度按采购合同规定，允许公差应符合表2的要求，或由供需双方规定。

表 2 铜箔厚度及偏差（单位：μm）

名义厚度 厚度偏差

12 ±1

10 ±1

9 ±1

8 ±1

6 ±0.3

4.5 ±0.35

3.5 ±0.4

7.2.2 单位面积质量

铜箔的单位面积质量应符合表3的规定。

表 3 单位面积质量及公差

规格

（厚度）
单位面积质量范围 g/m

2 公差 g/m
2

1 级 2 级

12μm 105～110 ±2 ±4

10μm 95～100 ±1.5 ±2.5

9μm 85～90 ±1.5 ±2.5

8μm 72～81 ±1.5 ±2.5

6μm 54～67 ±1.5 ±2.5

4.5μm 40.5～50 ±1.5 ±2.5

3.5μm 31.5～35.5 ±1.5 ±2.5

注：铜箔的厚度用单位面积质量表征。

7.3 性能要求

铜箔的性能应符合表4的规定。

表 4 性能要求

规格

（厚度）

铜含

量
抗拉强度 MPa

延伸

率％

表面粗糙度μm

表面湿润张力 抗氧化性毛面

Rz
光面 Ra

12μm
≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

用型号为 38的达因笔

划线，2S 无收缩和珠点

形成

140℃/15min，铜箔两

面无氧化变色
10μm

≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

9μm ≥ 普抗：294≤T ≥3 ≤3.0 ≤0.3
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99.9 ≤382

高抗：T≥382

8μm
≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

6μm
≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

4.5μm
≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

3.5μm
≥

99.9

普抗：294≤T

≤382

高抗：T≥382

≥3 ≤3.0 ≤0.3

7.4 翘曲度

铜箔的翘曲度应≤10mm，或由供需双方商定。

7.5 拼接要求

每卷铜箔拼接个数不能超过1个；每个拼接位置应使用清楚、耐久的标志标明，标志应从卷筒的一

端伸出5mm左右。

7.6 纯度及有害物质限量

7.6.1 未经表面处理的铜箔纯度≥99.8%。

7.6.2 经过表面处理的铜箔，有毒有害物质含量应符合 SJ/T 11363 的规定。

7.7 一致性要求

同批次铜箔的厚度、力学性能、外观质量等指标应保持一致，偏差不超过本文件规定的限值。

8 检验方法

8.1 试验环境条件

8.1.1 室温环境为温度 25℃±5℃，湿度小于 60%。

8.1.2 检验环境应洁净、无灰尘，避免影响检验结果。

8.2 样本取样

按SJ/T 11483中样本取样进行取样。

8.3 原材料检验

8.3.1 阴极铜

铜含量按GB/T 5121.1的规定进行检测，仲裁试验按GB/T 5121（所有部分）的规定进行；杂质含量

按YS/T 464的规定进行检测，结果应符合本文件5.1要求。

8.3.2 电解液

浓度、pH值采用常规化学分析方法检测，添加剂含量按行业标准检测，去离子水电阻率采用电阻率

仪检测，结果应符合本文件5.2要求。

8.4 外观质量

8.4.1 一般规定

样本取样按7.1规定,用正常视力或校正为1.0的视力目检，对于外观缺陷最集中的50mm×50mm区域

用10倍的放大镜检查。适用时，针孔尺寸按GB/T 5230检验。划痕深度按GB/T 6462进行检验。
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8.4.2 边部铜屑

8.4.2.1 工具

工具应包含以下：

a) 粘性为100g粘的胶，宽度25mm；

b) 样品模板：120×60mm；

c) 3D显微镜：物镜350倍，放大倍数1～10倍。

8.4.2.2 方法

方法应包含以下：

a) 将胶带有粘性的一面贴于铜箔切面，选择切面不同的位置，粘贴3次；

b) 将胶带有粘性的一面朝上固定在样品模板上，放在显微镜下，在放大倍数为350倍的显微

镜下观察100mm长度区域的胶带表面有无边部铜屑，若有，在350倍或700倍下测量边部铜屑的长度，

取测量的最大值为边部铜屑值。

8.5 尺寸

8.5.1 宽度

按SJ/T 11483中的5.3.1进行测量。

8.5.2 单位面积质量

按SJ/T 11483中的5.4切取试样,按GB/T 5230进行行检验。

8.6 铜含量

GB/T 5121.1进行检测。

8.7 抗拉强度

按GB/T 5230中的6.31进行检验。

8.8 延伸率

按GB/T 5230中的6.3.3进行检验。

8.9 表面粗糙度

按SJ/T 11483附录A进行检验

8.10 表面润湿张力

按SJ/T 11483中的5.9切取试样。按GB/T 22638.4进行检测。

8.11 抗氧化性

按SJ/T 11483中5.10日检双面光电解铜箔的两个面是否有氧化变色。

8.12 针孔

按GB/T 5230中的6.1.2进行检验。

8.13 翘曲度

8.13.1 工具

工具应包含以下：

a) 圆弧取样器:直径为160mm；

b) 直角三角尺:150mm×150mm，零点计数；

c) 正方形珍珠泡沫棉:厚度为50mm,边长为180mm。
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8.13.2 方法

方法应包含以下：

a) 取一张宽度大于300mm全幅宽铜箔；

b) 取铜箔幅宽左中右三等份每份中间位置，将铜箔毛面朝下，平放在珍珠泡珠棉上，将圆弧

取样器压上按标识方向旋转，切取三张圆形铜箔样品；

c) 抬起珍珠棉的一角翻转180度，将样品放置于检测平台毛面朝上，确保样品不发生变形；

d) 用直角三角尺分别测量每张样品的最高点，取测量结果的最大值为翘曲度的值。

8.14 拼接检验

箔材成卷后，目视检查拼接个数及标志，结果应符合本文件7.5要求。

8.15 纯度及有害物质限量检验

按SJ/T 11365的规定进行检验，结果应符合本文件7.6要求。

8.16 检验记录

检验过程中应详细记录检验数据、检验结果，记录应完整、准确、可追溯，保存期限不少于1年。

9 检验规则

9.1 组批

产品按批进行检验，每批应由同一规格、类别和等级组成，每批重量应不超过3000kg。

9.2 取样

9.2.1 外观质量

进行逐卷检查。

9.2.2 铜含量取样

在每批表面未处理箔中任取1个试样，再从该批中任取质量不小于50g的铜箔，作为样本。

9.2.3 尺寸

尺寸及公差、单位面积质量、实际测量厚度、拉伸强度、延长率、表面粗糙度、湿润性、抗氧化性

的取样。

9.2.3.1 取样设备或方法

铜箔样本单位的取样用小刀或其他适用器具切取。

9.2.3.2 铜箔的取样

铜箔的取样应从每批铜箔每10卷中任取1卷，在该卷首部至少切除0.5m后，取长1m或最小面积为1m
2

的铜箔作为样本单位。

铜箔的取样边缘应整齐，无毛刺、缺口、撕裂。

9.2.3.3 方向标志

在所切取的样本单位上，作出纵、横的方向标志。

9.3 检验项目

每批铜箔应进行化学成分、外形尺寸及其允许偏差、力学性能和表面质量的检验；原材料、工艺参

数应进行批次检验，确保符合本文件要求。

9.4 判定规则
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9.4.1 若所有检验项目均符合本标准要求，则判定该批产品合格。

9.4.2 若有一项检验项目不合格，允许从该批产品中加倍抽样复检，复检后仍有一项不合格，则判定

该批产品不合格。

9.4.3 外观质量、尺寸偏差等项目的不合格品，可进行返工处理，返工后重新检验，检验合格后方可

出厂；理化性能、纯度等项目不合格，不允许返工，直接判定该批产品不合格。

9.5 检查和验收

9.5.1 铜箔应由供方进行检验，保证产品质量符合本文件及订货单(或合同)的规定，并填写质量证明

书。

9.5.2 需方对收到的产品应按本标准规定进行检验，如检验结果与本文件及订货单(或合同)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。属于表面质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品

之日起一个月内提出；其他质量异议，应在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应由供

需双方共同进行。

10 标志、包装、运输和贮存

10.1 标志

每个包装箱应装统一规格、同一型号、质量等级相同的铜箔。每卷铜箔应标明产品规格、卷号、生

产日期、净重、单位面积质量等内容。

每个包装箱应标明但不限于以下各项：

a) 公司名称、详细地址；

b) 产品名称；

c) 毛重和净重；

d) 型号、规格；

e) 箱号和卷数；

f) 储存条件；

g) 保质期。

10.2 包装

铜箔应采用防潮、防污染、防划伤的包装材料（如PE膜、牛皮纸、木箱等）进行包装，每卷铜箔应

单独包装，包装应牢固，防止运输过程中损坏、污染；包装内应放置产品质量证明书，注明检验结果、

批号、生产日期等信息；江西华创新材超长铜箔应采用专用包装，防止卷偏、褶皱。

10.3 运输和贮存

铜箔的运输贮存按GB/T 8888的规定执行。铜应原包装贮存于常温、清洁、干燥、无腐蚀性气体、

无化学药品及潮湿物品的库房内。

11 质量承诺

11.1 生产企业应建立完善的质量管理制度，加强原材料采购、生产工艺、检验检测等各环节的质量控

制，确保产品符合本文件要求。

11.2 若产品在检验、使用过程中发现质量问题，生产企业应及时响应，配合需方进行调查、分析，如

需退货、换货，应按订货合同约定执行。

11.3 生产企业应定期对产品质量进行跟踪，收集需方反馈意见，持续优化生产工艺，提升产品质量。

11.4 生产企业应保留生产、检验相关记录，确保产品质量可追溯，接受行业主管部门、检测机构及需

方的监督检查。
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