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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T5230—1995《电解铜箔》。本标准与GB/T5230—1995相比,主要技术变化如下:
———增加了“延伸率”“轮廓度”“光面”“粗糙面”等术语和定义(见第3章)。
———增加了型号,由2种增加为5种(见4.1,1995年版的表1)。
———增加了铜箔代号和标记(见4.2、4.3)。
———修改了片状铜箔的长度及宽度偏差,由“供需双方协议”修改为“长度允许偏差为L+4.00

 0 mm,

宽度允许偏差为W +2.00
 0 mm或由供需双方商定”(见5.2.1,1995年版的5.2.2.2)。

———修改了卷装铜箔的宽度偏差,由按4个宽度范围分段规定修改为“宽度允许偏差为W +2.00
 0 mm

或由供需双方商定”(见5.2.2,1995年版的表3)。
———增加了单位面积质量和厚度的规格,由11种增加为16种,增加了单位面积质量允许偏差“高

精度”等级(见表3,1995年版的表2)。
———增加了铜箔轮廓度类型及轮廓度规定(见表4)。
———修改了铜箔表面粗糙度要求(见5.2.6,1995年版的5.7.3)。
———修改了铜箔的物理性能(见表5,1995年版的5.3)。

  ● E-01箔:增加厚度9μm和12μm箔的抗拉强度和延伸率指标;相比原标准,提高了厚度

18μm、35μm、70μm箔的抗拉强度和延伸率指标;删除了厚度25μm箔的具体性能指标,
修改为“由供需双方商定”。

  ● E-02箔:增加厚度12μm箔的抗拉强度和延伸率指标;相比原标准,提高了18μm、35μm、

70μm箔的抗拉强度指标。

  ● 增加E-03、E-04、E-05箔的抗拉强度、延伸率指标和E-05箔的疲劳延展性指标。
———增加了“可蚀刻性”“化学清洗性”“处理转移物”“抗高温氧化性”及“纯度”要求(见5.4.1、5.4.2、

5.4.4、5.4.5、5.5)。
———增加了15μm铜箔的质量电阻率规定(见表6)。
———修改了第7章(检验规则),增加检验分类、试验条件、鉴定检验和质量一致性检验项目,抽样及

判定(见第7章)。
———增加了附录A(资料性附录)“国内外电解铜箔型号对照”(见附录A)。
———增加了附录B(规范附附录)“铜粉直径和数量检测方法”(见附录B)。
———增加了附录C(规范性附录)“铜箔翘曲度检测方法”(见附录C)。
———删除了GB/T5230—1995的7个附录(见1995年版的附录A、附录B、附录C、附录D、附录E、

附录F、附录G)。
本标准由中国有色金属工业协会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)归口。
本标准起草单位:安徽铜冠铜箔有限公司、咸阳瑞德科技有限公司、广东嘉元科技股份有限公司、

青海电子材料产业发展有限公司、山东金宝电子股份有限公司、佛冈建滔实业有限公司、合肥铜冠国轩

铜材有限公司。
本标准主要起草人:陆冰沪、高艳茹、李永贞、王俊锋、刘雪萍、李文健、王爱戎、李大双、吴斌。
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印制板用电解铜箔

1 范围

本标准规定了印制板用电解铜箔的分类、代号及标记、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、
运输、贮存、质量证明书及订货单(或合同)内容。

本标准适用于印制板用电解铜箔(以下简称“铜箔”)。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件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文

件。凡是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/T2036 印制电路术语

GB/T8888 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/T29847—2013 印制板用铜箔试验方法

3 术语和定义

GB/T2036界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
延伸率 elongation
试样在拉伸负荷下断裂时,试样有效部分标线间的距离增量与初始标线间距离之比的百分率。
[GB/T31471—2015,定义3.1]

3.2
轮廓度 foilprofile
由加工和(或)增强粘结处理引起铜箔表面的不平整度。
[GB/T31471—2015,定义3.4]

3.3
轮廓算术平均偏差 arithmeticalmeandeviationoftheprofile
Ra
在测量长度内,从中心线至粗糙轮廓所有绝对距离的算术平均值。
[GB/T31471—2015,定义3.5]

3.4
微观不平度10点高度 tenpointheightofirregularitties
Rz
在取样长度内,5个最大的轮廓峰高平均值与5个最大的轮廓谷深平均值之和。

3.5
光面 smoothside
阴极面,即电解铜箔贴近阴极辊的面。
[GB/T31471—2015,定义3.7]

1

GB/T5230—2020




