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《电池级碳酸锂提纯技术规范》

（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《电池级碳酸锂提纯技术规范》。

（二）项目背景

随着全球新能源汽车及储能产业的飞速发展，锂离子电池作

为核心动力和储能单元，其市场需求持续爆发式增长。电池级碳

酸锂是制造锂离子电池正极材料的关键基础原料，其纯度、杂质

含量及物理指标直接决定了正极材料的性能，并最终影响电池的

能量密度、循环寿命与安全性。

目前，工业级碳酸锂提纯制备电池级碳酸锂的工艺路线多样，

包括化学沉淀法、离子交换法、碳化分解法等，但行业内对提纯

全流程的系统构成、关键工艺控制点、原料与产品的技术指标缺

乏统一、明确的技术规范。这导致不同企业生产的电池级碳酸锂

产品质量参差不齐，一致性差，不仅增加了下游正极材料厂商的

质检与适配成本，也制约了高性能、高一致性锂离子电池的规模

化生产与产业升级。为规范电池级碳酸锂的提纯生产过程，明确

从原料、工艺到成品的全链条技术要求，提升产品品质与产业协

同效率，制定本规范尤为迫切。

（三）目的意义
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1.目的

（1）确保产品性能稳定

电池级碳酸锂须具备极高的化学纯度和适宜的物理性能。本

规范通过统一原料溶解率、杂质去除效率、结晶控制参数等关键

工艺指标，确保提纯后的碳酸锂在主含量、杂质元素及粒径分布

上保持高度一致，满足锂离子电池长循环、高安全的使用需求。

（2）保障生产与环境安全

碳酸锂提纯涉及酸碱调节、高温反应及固液分离等工序，存

在一定的安全与环保风险。本规范明确了废液锂回收率（≥90%）、

粉尘排放限值（≤10 mg/m
3
）及废水排放标准，确保生产过程绿

色环保，保障人员健康与生态环境。

（3）提升产业协同效率

通过明确电池级碳酸锂的技术要求与测试方法，为碳酸锂生

产商、正极材料制造商及电池厂提供统一的技术语言和验收依据，

减少因标准不一导致的沟通障碍，加速产品验证与导入周期。

2.意义

（1）支撑动力电池性能升级

通过严格提纯过程管控，保障电池级碳酸锂高纯度与低杂质，

提升正极材料一致性，助力动力电池延长循环寿命、提高安全性

与能量密度，增强我国新能源电池产业国际竞争力。

（2）推动锂资源高效利用

规范废液锂回收与工艺优化，提高锂综合回收率，降低资源

消耗与生产成本，契合“双碳”目标与资源高效利用要求。

（3）促进锂电材料产业标准化
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填补电池级碳酸锂提纯领域团体标准空白，引导企业规范生

产、技术升级，推动产业从粗放式提纯向精细化、智能化、绿色

化转型，助力锂电产业链高质量发展。

（四）起草单位及起草人名单

本文件起草单位：新疆湘源新材料有限公司、雅化锂业（雅

安）有限公司、郴州金铖环保科技有限公司、宜春学院、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：马立明、董兴旺、郭波平、廖秋光、张

磊、赵江、阮茗、邓超群、唐佳华、王剑翔、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，《电池级碳酸锂提

纯技术规范》形成标准初稿。

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
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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提纯生产过程的系统结构与功

能、技术要求、过程控制要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输和贮存等内容。

本文件适用于锂离子电池正极材料用碳酸锂生产企业的提

纯工艺设计、运行及质量控制。

（三）确定标准主要内容的论据

1.解决行业提纯共性短板

针对当前提纯工艺参数混乱、杂质去除不彻底、粒径控制不

稳、批次差异大等痛点，规范原料溶解、杂质去除、精制结晶、

固液分离、干燥包装、废液处理全系统功能，明确化学沉淀、离

子交换、结晶控制等关键工艺窗口，从源头稳定产品质量。

2.满足电池级材料严苛要求

结合锂离子电池正极材料对碳酸锂 Li2CO3含量、钠钾钙镁铁

等杂质、水分、粒径的核心需求，设定产品质量指标，确保提纯

后产品适配高端动力电池制造，保障电池安全与性能。

3.契合绿色生产与安全管控
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响应环保与安全生产政策，规定废液锂回收率、废水排放、

粉尘排放等指标，强化过程在线监测与质量控制点，实现提纯生

产高效、安全、环保可控。

4.保障标准可落地与通用性

指标与参数基于行业主流生产工艺验证，检测方法引用国家

现行标准，确保不同规模企业均可通过现有产线优化实现合规生

产，降低标准执行门槛。

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

为确保本规范技术要求的科学性、可操作性及产业适用性，

起草工作组联合了涵盖矿石提锂、盐湖提锂及回收提锂等多种工

艺路线的 8 家行业骨干企业，开展了多批次、跨工艺的联合验证

试验。验证工作以不同品质的工业级碳酸锂为原料，对比了规范

建议的工艺参数与传统工艺，累计分析了超过 500 批次的中间品

及成品数据。

1.原料指标与提纯效率关联性验证

验证内容：考察不同杂质含量（特别是 Na、Ca+Mg）的工业

级碳酸锂原料，在规范推荐的工艺条件下，达到最终产品指标所

需的除杂难度、化学品消耗及锂回收率。

数据支撑：验证发现，当原料中“Ca+Mg”含量低于 0.03%

时，采用规范的化学沉淀－离子交换组合工艺，可稳定使产品中

Ca、Mg 含量分别降至 0.005%和 0.003%以下，且产品碳酸钠消耗

量可降低 15%以上。若原料 Na 含量超过 0.25%，要达到产品 Na



6

≤0.025%的指标，离子交换树脂的再生频率需提高约 30%，显著

增加运行成本。此结果有力支撑了规范中对原料杂质上限的设定。

2.关键工艺窗口的精细化验证

验证内容：采用正交试验法，系统验证了溶解温度与 pH、

结晶过饱和度、离子交换流速等关键参数对产品纯度、晶体形貌

（粒径分布）及生产效率的综合影响。

数据支撑：试验确定了最优工艺窗口：溶解温度控制在 70

±5℃、pH 在 10.5±1.0 时，溶解效率最高且杂质溶出可控；结

晶过饱和度维持在 1.1～1.3，结晶温度在 25 ℃～45 ℃时，可

获得 D50 在 5 μm～20 μm 的规则晶体，利于后续过滤和洗涤。

在此窗口内，产品的主含量达标率稳定在 99.8%以上。验证结果

为本规范中具体的工艺参数要求提供了直接的数据依据。

3.产品质量对下游正极材料性能的映射关系验证

验证内容：将符合本规范与不符合规范的电池级碳酸锂样品，

交付下游正极材料合作单位，制备成磷酸铁锂（LFP）和高镍三

元（NCM811）材料，并组装成全电池进行性能测试。

数据支撑：测试表明，使用符合本规范（特别是 Na、K、Fe

达标）的碳酸锂制备的 NCM811 正极材料，其制成的电池在 1C 倍

率下循环 1000 周后，容量保持率超过 88%，显著优于使用非标

产品的电池（通常低于 80%）。对于 LFP 电池，水分含量≤0.3%

的碳酸锂能有效抑制电池产气，提升高温存储性能。该验证明确

了本规范中各项指标的实际应用价值。

（二）技术经济论证

1.技术可行性
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工艺成熟度：规范中推荐的化学沉淀、离子交换、冷却结晶

等均为行业内成熟、广泛应用的单元操作。相关设备（反应釜、

过滤机、离子交换柱、干燥窑等）已完全国产化，技术普及度高。

企业适配性：调研显示，现有大中型碳酸锂提纯企业现有产

线通过工艺参数优化与精细化管控，85%以上可直接满足或经小

幅调整后满足本规范要求。对于需升级除杂或检测设备的企业，

改造周期通常在 3 个月～6 个月内。

检测可实现性：规范引用的 GB/T 11064 系列等化学分析方

法和激光粒度分析、水分测定等均为国标或通用方法，国内第三

方检测机构及企业实验室均已具备完备的检测能力，单样品全项

检测可在 3 个工作日-5 个工作日内完成。

2.经济可行性

改造成本：对于需进行设备升级以稳定控制结晶过程或提升

离子交换效率的企业，单条产线的升级投入约为 50 万元至 150

万元。对于大部分企业，主要投入在于加强过程在线监测（如

pH 计、粒度仪），成本在 20 万元以内。

运行成本与收益：规范化的工艺虽然可能略微增加化学品和

能源的管控成本（约 200 元/吨～500 元/吨），但通过提升产品

一致性、降低不合格品率、提高锂回收率（≥90%），可显著提

升产品溢价和市场竞争力。验证企业数据显示，稳定生产符合本

规范的产品，可获取每吨 3000 元～8000 元不等的品牌溢价。

（三）预期经济效果

1.降低产业链综合成本

生产端：标准化生产减少了因质量波动导致的客户投诉、退
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货和售后成本，预计可使生产企业的质量损失成本降低40%以上。

统一的检验标准可节省上下游双方的重复检测费用。

应用端：下游正极材料及电池厂商因使用质量稳定、指标统

一的电池级碳酸锂，可减少原料验证和工艺适配周期，产品配方

稳定性提升，预计可使正极材料的生产良率提升 2 个百分点～5

个百分点，综合生产成本下降。

2.提升产品国际市场竞争力

本规范的主要技术指标与国际头部电池厂商的采购标准接

轨。企业依据本规范组织生产并获得认证后，其产品更容易进入

国际高端供应链，出口认证周期预计可缩短 30%，助力国产电池

级碳酸锂在国际市场上从“有”到“优”的转变，提升品牌附加

值和市场份额。

3.推动产业绿色与智能化升级

规范中明确的环境与安全要求（如废液锂回收率、排放标准）

将倒逼企业进行环保技术改造，推动行业绿色低碳发展。同时，

对过程控制的严格要求（在线监测、质量控制点）将促进企业生

产管理数字化、智能化转型，从整体上提升中国锂盐制造行业的

现代化水平。

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。
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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。

《电池级碳酸锂提纯技术规范》

团体标准工作组

2026 年 5 月 7 日


