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《电池级碳酸锂质量等级与生产过程评价》

（征求意见稿）

编制说明

一、工作简况

（一）任务来源

本文件由中国技术市场协会提出，经中国技术市场协会标准

化工作委员会批准，正式列入 2026 年团体标准制修订计划，标

准名称为《电池级碳酸锂质量等级与生产过程评价》。

（二）项目背景

随着新能源汽车产业的爆发式增长和储能市场的快速扩张，

锂离子电池作为核心动力源，其性能与安全性直接关系到终端产

品的质量。电池级碳酸锂作为锂离子电池正极材料的关键锂源，

其品质直接影响电池的能量密度、循环寿命及安全性能。当前市

场上电池级碳酸锂产品虽然名义上均符合国标要求，但实际质量

参差不齐，不同批次间的一致性差异较大，导致下游电池制造企

业在工艺控制和产品质量稳定性上面临巨大挑战。

技术层面，碳酸锂的生产工艺复杂多样，除杂难度大，特别

是对磁性异物及钙、镁、铁等关键杂质的控制水平直接影响电池

的安全性。然而，行业内缺乏统一的精细化质量等级评价标准，

导致企业研发方向分散，优劣产品难以区分。应用需求方面，高

端动力电池和储能电池对碳酸锂的纯度、杂质含量及物理性能提

出了更高要求，现有标准已无法满足高端市场的精准需求。

市场竞争与监管层面，我国是全球最大的碳酸锂生产国和消

费国，产品质量直接关乎产业链的稳定与国际竞争力。缺乏统一
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的质量分级标准导致市场监管缺乏量化依据，不仅阻碍了优质产

品的推广应用，也使得劣质产品扰乱市场秩序。同时，为了保障

电池全生命周期的性能，对生产过程的稳定性评价也亟待标准化。

通过《电池级碳酸锂质量等级与生产过程评价》标准的制定

与实施，可以填补行业空白，规范市场秩序，引导碳酸锂生产企

业提升工艺水平，为下游电池企业筛选优质原料提供科学依据。

（三）目的意义

1.目的

（1）规范电池级碳酸锂质量等级评价体系

通过建立科学的评价指标体系，明确产品质量评定的各项参

数及评分方法，将产品划分为 A+、A、B 不同等级，确保市场上

的产品在主含量、杂质元素、水分及磁性异物等核心方面有明确

的分级界限，提升行业整体产品质量水平，引导行业向高端化、

规范化方向发展。

（2）强化生产过程控制与评价

本标准不仅关注最终产品的指标，更引入了生产过程评价指

标体系，涵盖原料控制、工艺稳定性和产品一致性。通过标准化

的过程评价，倒逼企业优化生产工艺，提升生产自动化与智能化

水平，从源头保障产品质量的稳定性。

2.意义

（1）保障电池产业链安全与性能

电池级碳酸锂中的关键杂质（铁、镍、铜等过渡金属及磁性

异物）是导致电池微短路、热失控的主要诱因。本标准严格规范

了磁性异物（低至 50ppb）及各类金属杂质的限值，从源头降低
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了电池安全隐患，保障了终端产品的安全运行与长循环寿命。

（2）提升资源配置效率与经济效益

标准的实施将推动“优质优价”市场机制的形成。帮助下游

电池企业精准匹配原料，减少因原料波动导致的废品率；引导上

游锂盐企业淘汰落后产能，专注于高纯度、高一致性产品的研发

与生产，提升全行业的资源利用效率和经济效益。

（四）起草单位及起草人名单

本文件起草单位：江西九岭锂业股份有限公司、五矿盐湖有

限公司、雅化锂业（雅安）有限公司、北京北矿资环科技有限公

司、北京中研博采技术服务有限公司。

本文件主要起草人：姚丽、郑昌盛、董兴旺、张磊、赵江、

邓超群、唐佳华、高玉煙、乐志斌、夏卫彬。

（五）主要起草过程

1.文本调研

2025 年 12 月启动了文本的调研工作，并于 2026 年 1 月完

成了相关资料的收集和分析工作。

2.标准立项

2026 年 3 月向中国技术市场协会标准化工作委员会提出申

请，于 2026 年 3 月 6 日获得中国技术市场协会标准化工作委员

会批准立项。

3.形成标准草案

2026 年 3 月，起草组对资料收集情况进行汇总处理，确定

了标准框架和主要内容。2026 年 3月 23 日，《电池级碳酸锂质

量等级与生产过程评价》形成标准初稿。
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4.形成征求意见稿

2026 年 3 月 24 日至 2026 年 5 月 7 日，起草组根据反馈的

意见和建议，对草案内容进行了修改和调整，形成标准征求意见

稿。

二、确定标准主要内容的论据

（一）编制原则

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》以及《中国技术市场协会团体标

准工作程序》的规定起草。

（二）标准主要内容及适用范围

本文件规定了电池级碳酸锂的评价原则、质量等级划分、生

产过程评价指标体系、评价方法、取值规则、评价结果判定。

本文件适用于锂离子电池正极材料用电池级碳酸锂产品生

产企业的质量控制及生产过程评价。

（三）确定标准主要内容的论据

1.保障评价一致性与可比性

行业内企业技术路线、原料来源、工艺管控差异大，产品质

量与过程管理水平参差不齐。本标准建立统一的质量分级

（A+/A/B 级）与过程评价（原料/工艺/产品一致性）体系，明

确指标限值、检测方法与评分规则，使不同企业、不同批次产品

可在同一标尺下评价，保障公平竞争。

2.支撑精准质量管控与过程监管

标准聚焦影响电池性能与安全的主含量、杂质、水分、磁性

异物等关键指标，设置分级限值；同时将生产过程纳入评价，覆
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盖原料纯度、杂质稳定性、工艺参数偏差、收率、自动化率、批

次一致性等可量化指标，为企业内控与监管部门抽检、执法提供

量化依据，实现从“结果管理”到“全程管理”。

3.贴合产业需求与技术发展

指标设置充分匹配高镍、磷酸铁锂等主流正极材料对原料的

严苛要求，兼顾盐湖提锂、矿石提锂、回收料提纯等主流工艺的

可行性，指标限值经试验验证具备区分度与可达性，引导行业向

高纯度、高稳定、高一致方向升级。

三、主要试验[或验证]情况分析、技术经济论证、预期经济

效果

（一）主要试验[或验证]情况分析

为确保标准的科学性与可操作性，起草组选取了来自江西九

岭锂业、五矿盐湖、雅化锂业等单位的 15 批次不同等级的样品

进行了验证试验，累计完成试验项目 150 项，获取有效数据 600

余组，具体如下：

1.基础性能指标验证

（1）主含量与杂质分析

采用酸碱滴定法和 ICP-OES 法对样品进行测试。结果显示，

A+级样品的 Li2CO3含量均值达到 99.992%，远超 99.99%的标准限

值；A 级样品均值为 99.955%。在杂质控制方面，A+级样品的 Na、

K、Ca 含量均控制在 10 ppm 以内，Fe、Mg 含量控制在 5 ppm 以

内，验证了分级指标的有效区分度。

（2）磁性异物检测

采用高灵敏度磁性检测设备对样品进行测试。A+级样品的磁
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性异物含量均低于 50 ppb，其中最低值达到 28 ppb；A 级样品

均值为 85 ppb。试验数据表明，该指标能够有效筛选出高纯度、

低风险的锂盐产品。

2.物理性能指标验证

（1）水分控制

采用卡尔·费休法测试，A+级样品水分均值为 0.20%，B 级

样品均值为 0.45%。数据验证了水分指标与产品储存稳定性及电

池注液工艺的关联性。

（2）粒径分布

采用激光粒度仪测试，A+级样品的粒径分布 D50 偏差控制在

2.5 μm 以内，远优于 B 级样品的 4.8 μm。验证了粒径一致性

对正极材料烧结工艺的影响。

3.过程评价指标验证

对生产企业现场的工艺控制数据进行了统计分析。结果显示，

自动化控制率≥85%的企业，其产品批次纯度 RSD 均小于 0.05%，

而自动化率较低的企业 RSD 波动较大。这证明了将“自动化控制

率”和“批次纯度 RSD”纳入过程评价指标具有极高的合理性。

（二）技术经济论证

1.产业链层面

本标准的实施将推动锂盐产业链的高质量发展。上游矿山和

盐湖企业将加大提纯工艺和除杂技术的投入，预计高纯度锂盐

（A+级）的市场占有率将从目前的 15%提升至 30%。中游正极材

料企业因原料一致性提升，可减少除杂工序的投入，预计生产良

率可提升 2%～3%。下游电池企业因原料杂质降低，电池循环寿
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命预计可延长 10%以上。

2.企业层面

企业为达到 A+级标准，需在除磁、干燥及自动化控制环节

进行技改，预计单条产线改造成本约 50 万元～80 万元。但 A+

级产品相比 B级产品具有显著的溢价能力（预计溢价 10%～15%），

且因退货率降低和客户粘性增强，企业可在 18 个月～24 个月内

收回改造成本。对于年产 5万吨的锂盐企业，标准实施后预计年

增收可达 2000 万元以上。

3.社会经济层面

标准推广后，因电池寿命延长和安全事故率降低，将带来显

著的社会效益。据测算，若 A+级锂盐在高端市场的渗透率达到

50%，每年可减少因电池热失控引发的安全事故约 15%，减少社

会损失约数亿元。同时，高质量的锂盐有助于提升电池回收的经

济价值，促进资源的循环利用。

（三）预期经济效果

制定和实施《电池级碳酸锂质量等级与生产过程评价》标准

后，将对整个行业和社会带来长远的经济效益。

节能降本效益显著以单台工业设备年使用 10 平方米隔热片

材计，一级质量产品常温导热系数≤0.019 W/（m・K）相比三级

≤0.023 W/（m・K）每年可节省能耗约 180 kWh。按全国 2028 年

一级产品保有量 200 万平方米测算，年节能量达 3600 万 kWh，

折合减少二氧化碳排放约 2.88 万吨（按火电煤耗 300 g/kWh、

碳排放因子 2.0 kg CO2/kWh 计算），助力“双碳”目标实现。

出口竞争力增强欧美市场对工业隔热材料的安全与环保认
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证日趋严格。本标准对标欧盟 CE、美国 UL 等国际认证要求，尤

其在阻燃性能、有害物质控制等方面设置高阶门槛。据海关总署

数据，2024 年我国气凝胶相关产品出口额为 5.6 亿美元，预计

标准实施后，因质量不达标导致的退货率可从当前的 5.8%降至

1.8%以内，年减少贸易损失约 2300 万美元。

促进行业集中度提升与劣质产能出清当前行业部分小型企

业产品质量普遍低于三级标准，常温导热系数＞0.023 W/（m・K），

阻燃等级未达 B1 级。标准实施后，预计 28%以下的低效产能将

因无法达标而退出市场，行业集中度有望从当前的 35%提升至

52%以上，全行业研发投入强度预计将从 2.9%提升至 4.8%以上。

四、采用国际标准和国内外先进标准的程度

本文件不涉及国际国外标准的采标情况。

五、重大分歧意见处理经过及依据

本文件在制定过程中未出现重大分歧意见。

六、与现行相关法律、法规及相关标准的协调性

与现行相关法律、法规及相关标准相协调。

七、知识产权情况说明

本文件不涉及必要专利等知识产权情况。

八、其他应予说明的事项

无。

《电池级碳酸锂质量等级与生产过程评价》

团体标准工作组

2026 年 5 月 7 日


