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摘　要　为促进相关单位准确理解《废锂离子动力蓄电池处理污染控制技术规范 (试行 )》 (HJ 1186-2021)各条

款，推动废锂离子动力蓄电池处理行业全面执行环境管理技术要求，结合行业典型工艺路线、特征污染物排放

和环境污染防治措施现状，对新发布的技术规范进行了解读。技术规范的实施将推动废锂离子动力电池处理行

业开展技术改造，进一步提高重金属、氟化物等污染防治水平，以促进中国废锂离子动力蓄电池处理行业绿色

发展。
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我国是新能源汽车生产大国、消费大国，据工信部统计， 2020年，新能源汽车销量达

136.7×104 辆，新能源汽车保有量达 492×104 辆，动力电池装车量累计 63.6 GWh[1-3]。锂离子动力蓄

电池已进入规模化退役、报废期，据估算 2020年我国退役动力蓄电池累计约为 20×104  t，至

2025年将达 78×104 t [4]。
我国废锂离子动力蓄电池处理过程普遍采用破碎、焙烧、酸浸等处理工艺，电池中的正极材

料容易与酸、氧化剂发生反应，六氟磷酸锂、高氯酸锂等电解质具有强腐蚀性，碳酸二甲酯、碳

酸乙烯酯等溶剂具有易燃、易挥发性质 [5-6]。废锂离子动力蓄电池集中拆解处理通常会产生含重金

属有机废水，含氟、含磷二噁英废气，以及含重金属、氟化物的废渣等污染物，如果处理不当将

对生态环境造成严重污染[7]。

近年来，废锂离子动力蓄电池处理行业各种新技术发展较快，自动精准拆解、密闭贫氧焙

烧、金属短流程萃取分离等环境友好型工艺装备得到广泛应用。国家有关部门也相继发布《电动

汽车动力蓄电池回收利用技术政策 (2015年版)》(国家发展和改革委员会 2016年第 2号)[8]、《废电

池污染防治技术政策》(原环境保护部公告 2016年第 82号)[9]、《新能源汽车废旧动力蓄电池综合

利用行业规范条件 (2019年本)》(工业和信息化部公告 2019年第 59号)[10] 等技术政策，对提高镍、
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钴、锰等金属回收利用效率，加强特征污染物防治，引导行业集约化、规模化经营等方面做出规

定。但相对而言，行业现行污染控制技术要求尚不全面、具体，针对镍、钴、锰、氟化物、二噁

英等特征污染物的排放限值不明确，缺少对于机械化拆解、负压连续作业、废气无组织排放控制

等管理规定。

因此，为了适应新时期废锂离子动力蓄电池处理的环境管理要求，进一步强化废锂离子动力

蓄电池处理过程的污染防治，2021年 8月 7日由生态环境部组织制定的《废锂离子动力蓄电池处

理污染控制技术规范 (试行 )》 (HJ 1 186-2021)[11](以下简称《技术规范》 )正式发布，并于 2022年

1月 1日起开始实施。作为国内首个专门针对废锂离子动力蓄电池集中处理过程污染控制的生态环

境标准，对废锂离子动力蓄电池处理的总体要求、处理过程污染控制技术要求、污染物排放控制

与环境监测要求和运行环境管理要求等方面提出了系统的要求。为促进标准的深入实施，本文从

行业概况与污染物排放现状、《技术规范》的主要内容、环境效益与经济技术分析、实施建议等

方面对新发布的《技术规范》进行了解读。 

1    行业概况与污染物排放现状
 

1.1    行业主要生产工艺

废锂离子动力蓄电池的处理工艺主要包括物理法、湿法和火法处理工艺技术。如图 1(a)所
示，物理法处理主要经过破碎、筛分、分选，以及细破碎分选，再通过材料修复工艺修复得到的

正负极材料，物理法是一种预处理工艺和再制造工艺的结合 [12]。如图 1(b)所示，火法处理工艺主

要通过高温焚烧、熔炼的方式分解去除有机溶剂、黏结剂等，同时，使得电池中的金属及其化合

物氧化、还原等，以便回收金属盐的粗料 [13]。火法处理工艺原料适用范围广，工艺操作简单，适

合规模化生产，但火法处理能耗大，易产生有害气体，且无法较为系统地对大部分金属和组件进

行回收。例如，锂等金属在回收过程中丢失，造成资源的浪费。如图 1(c)所示，湿法回收技术主

要是针对焙烧、破碎、分选后获得的电池正极活性材料，以化学浸出为手段，将正极活性物质中
 

图 1    废锂离子动力蓄电池处理典型工艺流程

Fig. 1    Typical process for treatment of waste lithium-ion battery
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的金属组分转移至溶液中，再通过萃取、沉淀、吸附等手段，将溶液中的金属以化合物的形式回

收 [14]。使用湿法冶炼能够较大程度的回收废电池中的稀贵金属和其它金属，且具有较高的回收率

和纯度。目前，我国国内形成产业化处理能力的技术路线主要为湿法处理工艺。 

1.2    产排污节点及污染控制措施 

1.2.1    废气特征污染物及治理措施

目前，国内尚无可借鉴的成熟的火法处理工艺，废锂离子动力蓄电池处理行业主要采取湿法

处理工艺。根据《排污许可证申请与核发技术规范  废弃资源加工工业》(HJ 1 034-2019)[15]，如表 1
所示，典型湿法处理工艺的废气主要是废锂离子动力蓄电池预处理阶段产生的焙烧废气、破碎、

分选废气，浸出处理单元产生的废气，分离、提纯和化合物制备单元产生的废气。

1)焙烧环节。焙烧废气在前处理单元的焙烧环节产生，主要污染物为烟尘、二氧化硫、氟化

氢、镍及其化合物等，焙烧废气经布袋除尘后进行二级碱液喷淋，最后经排气筒高空排放。

2)粉碎分选环节。粉碎分选废气在预处理单元的破碎、筛分环节产生，主要污染物为粉尘、

镍及其化合物，采用集气收集后进行加布袋除尘，后经加排气筒高空排放处理。

3)浸出环节。浸出废气在还原浸出过程产生，主要污染物为硫酸雾或氯化氢，采用酸雾洗涤

塔碱液喷淋后经排气筒高空排放处理。

4)分离、提纯和化合物制备环节。分离、提纯和化合物制备废气在有关反应过程产生，主要

污染物为硫酸雾或氯化氢、非甲烷总烃。通常先采用碱液喷淋去除酸性气体，再采用吸附/热氧化

等方法处理后经排气筒高空排放。

5)无组织排放环节。无组织排放废气产生环节包括预处理单元电解液泄露产生的氟化物、非

甲烷总烃，酸浸单元未收集到的酸雾，萃取处理单元逸散的非甲烷总烃、储罐呼吸废气和厂界的

颗粒物等。 

1.2.2    生产废水特征污染物及治理措施

根据《排污许可证申请与核发技术规范  废弃资源加工工业》(HJ 1 034-2019)[15]，如表 2所示，

废锂离子动力蓄电池处理行业的生产废水主要来自萃取环节废水、废气处理废水、生活污水和初

期雨水等。生产废水排入厂区污水处理站后先经中和、絮凝、沉淀除镍，再经过滤、脱盐等处

理，排入废水总排放口。

1)萃取环节废水。废锂离子动力蓄电池处理企业的生产废水主要来自萃取工序产生的萃取废

水，含有镍、锰、铜、钴等金属元素，经絮凝、沉淀除镍后，进入厂区污水处理站处理。

2)废气处理废水。焙烧废气经碱液喷淋后产生的废水，废喷淋液含有大量氟化物，含氟废水

可回用于酸浸后的溶液除杂质使用，或者直接排入厂区污水处理站。

  

表 1    废锂离子动力蓄电池加工工业排污单位废气产生情况

Table 1    Production of waste gas from different stages of waste lithium-ion battery processing industry

主要生产单元 产污设施 产排污环节 污染物种类 排放方式 排放口

预处理

拆解设备 拆解 氟化物、非甲烷总烃 无组织 —

热解设备 热解 烟尘、二氧化硫、氟及其化合物、镍及其化合物 有组织 热解设备排气筒

粉碎分选设备 粉碎分选 颗粒物、镍及其化合物 有组织无组织 除尘排气筒

酸浸处理 酸浸反应釜 酸浸 硫酸雾、氯化氢 有组织无组织 酸雾净化塔排气筒

萃取处理 萃取槽 萃取 硫酸雾、氯化氢、非甲烷总烃 有组织无组织 净化装置排气筒
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2    《技术规范》的主要内容
 

2.1    章节框架

技术规范的内容包括适用范围、规范性引用文件、术语和定义、总体要求、污染控制技术要

求、运行环境管理要求和环境应急管理要求共 7部分。 

2.2    适用范围

1)适用对象。由于我国已规模化推广的新能源汽车主要装配锂离子动力蓄电池，且相较于镍

氢电池等其他动力蓄电池，废锂离子动力蓄电池的性状、结构及处理技术工艺较为特殊，因此，

技术规范的适用对象以废锂离子动力蓄电池为主要原料的加工企业或生产设施为主体，规定了废

锂离子动力蓄电池贮存、拆解、焙烧和材料回收过程的污染控制技术要求，以及废锂离子动力蓄

电池处理企业运行管理要求。

2)适用业务领域。技术规范适用于废锂离子动力蓄电池拆解、焙烧、破碎、分选和材料回收

过程的污染控制，并可用于指导废锂离子动力蓄电池处理有关建设项目的环境影响评价、环境保

护设施设计、竣工环境保护验收、排污许可管理等工作。同时，由于储能类锂离子电池和消费类

锂离子电池拆解后与动力蓄电池主要部件结构相同，因此也可参照此技术规范执行。需要注意的

是，由于技术规范中的“拆解”并非局限于以废锂离子动力蓄电池再生利用为目的的加工过程，也

普遍存在于对废锂离子动力蓄电池的梯次利用、翻新使用等加工工程。因此，对应地，标准名称

及有关正文中的“处理”一词的语义涵盖范围也相应包括了废锂离子动力蓄电池的梯次利用、翻新

使用等加工工程，与《关于印发新能源汽车动力蓄电池回收利用管理暂行办法的通知》(工信部联

节〔2018〕43)[16] 中的“再生利用”不是等同概念。 

2.3    主要内容解读 

2.3.1    企业环保准入要求

1)建厂选址。由于废锂离子动力蓄电池处理过程涉及含重金属废水、粉尘和含氟废气等污染

物排放，根据《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》 [17] 的规定，《技术规范》明确：废锂

离子动力蓄电池处理项目不应在生态保护红线区域、永久基本农田集中区域和其他需要特别保护

的区域内选址建厂。

2)污染治理设施。废锂离子动力蓄电池处理工艺中包括贮存、拆解、焙烧、破碎、分选、材

料回收等多个环节，为确保各工艺环节产生的废气、废水、废渣等特征污染物妥善处理，《技术

表 2    废锂离子动力蓄电池加工工业排污单位废水产生情况

Table 2    Production of waste water from different stages of waste lithium-ion battery processing industry

废水类别 监测指标 产排污环节 排放口类型

萃取车间生产废水 总铜、总锰、总镍、总锌 萃取车间废水处理设施 —

热解废气处理废水 氟化物
不外排，厂内回用； 厂内综合废水处

理设施
—

初期雨水 pH、悬浮物 厂内综合废水处理设施 —

萃取车间废水处理设施

出水
总铜、总锰、总镍、总锌 厂内综合废水处理设施 主要排放口

沉氟设施出水 氟化物 厂内综合废水处理设施 —

生活废水
pH、化学需氧量、氨氮、悬浮物、 五日生化需氧量、

总磷

厂内综合废水处理设施； 市政污水处

理厂
—

厂内综合废水处理设施

排水

pH、化学需氧量、悬浮物、氨氮、总铜、总锰、 总
镍、总锌、氟化物、五日生化需氧量、总磷

废水集中处理设施； 地表水体 主要排放口
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规范》明确处理企业应对地面硬化并采取防护措施，并应当配备相应的环境保护设施，对产生的

废水、废气及噪声等环境污染物进行处理并达标排放，对产生的固体废物应妥善贮存、利用或处置。

3)处理技术和设备。为促进实现固体废物污染环境防治的减量化、资源化和无害化目标，《技

术规范》明确废锂离子动力蓄电池处理企业应优先采用资源利用率高、污染物排放量少的技术、

设备。同时，从事电池单体解体活动的废锂离子动力蓄电池处理企业，应至少具备将废锂离子动

力蓄电池加工成废电池电极材料粉料的能力。 

2.3.2    入厂拆解过程污染控制要求

1)规范入厂贮存。为避免废锂离子动力蓄电池自燃引起的环境风险，《技术规范》要求废锂

离子动力蓄电池入厂前应进行检测，针对存在漏液、冒烟、漏电、外壳破损等情形的废电池，企

业应采用专用容器单独存放并及时处理。同时，《技术规范》要求，贮存上述情形废电池的库房

或容器应采用微负压设计，并配备相应的废气收集和处理设施。

2)禁止不当拆解。为避免废锂离子动力蓄电池不当拆解造成电解质泄露污染环境，《技术规

范》明确禁止人工解体废锂离子动力蓄电池单体电池，并要求应按照合理程序进行拆解。同时，

为防止电池拆解过程中电池破损泄露的电解液挥发释放有毒氟化物气体，《技术规范》要求作业

区域需配备废气收集和处理设施。

3)分类管理拆解产物。由于在电池包拆解过程中可能会产生具有急性毒性的含乙二醇蒸汽，

容易对拆解工人造成伤害，《技术规范》要求电池包冷却液需负压抽净，并使用专用容器存放，

不可随意倾倒。同时，《技术规范》要求拆解产生的固体废物应分类进行管理，并清除电池壳

体、连接件、高压线束等部件中的含氯塑料部件，避免后续焙烧环节产生二恶英等有毒有害物质。 

2.3.3    焙烧、破碎、分选过程污染控制要求

1)明确预处理工艺目标。针对行业当前多样化的废电池单体预处理工艺路线，《技术规范》

并未刻板地进行限制，而是以有效去除电池单体中的电解质、有机溶剂为目标要求，规定所选取

的预处理工艺应当包含焙烧、破碎、分选等一种或多种工序，以消除电解质、有机溶剂环境污染

风险。

2)加强粉尘治理。由于破碎、分选废电池单体时容易产生大量含重金属粉尘，《技术规范》

要求应在负压条件下采用机械化或自动化设备破碎分选含电解质、有机溶剂的电池单体，并要求

将收集后的废气导入废气集中处理设施。同时，《技术规范》要求所选取的破碎、分选工艺应使

废电池电极材料粉料、集流体和外壳等在后续步骤中得到分离，以便提高镍、钴、锰等金属的回

收率，避免因电池外壳铝箔包裹废电池电极材料粉料造成污染。

3)减少持久性有机污染物产生。为了减少持久性有机污染物产生，《技术规范》要求禁止直

接焙烧未经拆解的废锂离子动力蓄电池电池包、电池模块；要求电池包中的电池壳体、连接件、

高压线束等部件中的含氯塑料成分，必须在焙烧处理前有效清除。 

2.3.4    材料回收过程污染控制要求

1)规范材料回收工艺流程。《技术规范》将材料回收过程分为火法工艺和湿法工艺 2个方

面。针对火法工艺，要求在进行材料回收前，可根据物料条件和设备要求选择性进行拆解、破

碎、分选等工序，经高温冶炼后得到合金材料；针对湿法工艺，要求在进行材料回收前，应当经

拆解、焙烧、破碎、分选等 1种或多种工序进行预处理，去除废锂离子动力蓄电池中的电解质、

有机溶剂，得到可进入浸出工序的废电池电极材料粉料。需要特别说明的是，《技术规范》对火

法工艺和湿法工艺预处理环节进行差异性规范的主要原因是，火法工艺处理高温焙烧和冶炼过程

温度普遍较高，能够实现含氟电解质、有机溶剂的充分气化、去除，因此可选择性采用拆解、破

碎、分选等工序。
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2)加强废气污染治理。针对火法工艺处理废锂离子动力蓄电池时产生的大量含氟化物、重金

属的废气，《技术规范》要求火法工艺必须采用密闭的工艺设备，防止废气逸出，并配备废气处

理设施；针对湿法冶金工艺中酸浸、萃取过程产生的酸雾及反应器通气口、采样口点位存在的废

气无组织排放，《技术规范》要求浸出、分离提纯和化合物制备等反应容器通气口、采样口应配

备集气装置，并应将废气收集后导入废气集中处理设施。 

2.3.5    废气污染控制要求

1)明确废气污染物监测因子。废锂离子动力蓄电池处理过程产生的废气主要包括焙烧单元产

生的焙烧废气、破碎分选废气，材料回收单元产生的酸浸废气、萃取废气，以及无组织排放废

气。其中，焙烧废气在焙烧加工单元的焙烧环节产生，主要污染物为烟尘、二氧化硫、氟化氢、

镍及其化合物等、钴及其化合物等；破碎分选废气在焙烧加工单元的破碎、筛分环节产生，主要

污染物为粉尘、镍及其化合物、钴及其化合物等；酸浸废气在还原浸出过程产生，主要污染物为

硫酸雾或氯化氢等；萃取废气在萃取过程产生，主要污染物为硫酸雾或氯化氢、非甲烷总烃。

2)规范废气排放执行标准。由于我国尚无针对废锂离子动力蓄电池处理的行业强制性排放标

准，因此《技术规范》规定火法和湿法处理工艺的废气排放标准执行《大气污染物综合排放标

准》(GB 16297)[18]，湿法处理工艺预处理焙烧过程废气中二氧化硫、氟及其化合物排放浓度执行

《工业炉窑大气污染物排放标准》(GB 9078)[19]；对于焙烧、破碎、分选工序，以及火法工艺冶炼

工序的钴及其化合物排放限值，参照执行《无机化学工业污染物排放标准》(GB 31573)[20]；对于焙

烧工序和火法工艺冶炼工序产生的二恶英类排放限值参照执行《危险废物焚烧污染控制标准》(GB
18484)[21]。

3)强化无组织排放废气治理。《技术规范》要求挥发性有机物无组织排放应满足《挥发性有

机物无组织排放控制标准》(GB 37822)[22] 的规定。无组织排放废气产生环节主要包括焙烧加工单元

电解液泄露产生的氟化物、非甲烷总烃，酸浸单元未收集到的酸雾，萃取处理单元逸散的非甲烷

总烃，储罐呼吸废气，厂界的颗粒物等。为实现无组织排放的有效控制，关键是加强密封、防止

泄露。为此，《技术规范》要求废锂离子动力蓄电池处理过程中，废电池电极材料粉料应采用管

道或其他防泄漏、防遗撒的措施输送，生产车间产生的废气收集后应导入废气集中处理设施。 

2.3.6    废水污染控制要求

1)明确废水产生环节。废锂离子动力蓄电池处理过程产生的废水主要有废放电液、废气吸收

废水、生产废水、初期雨水等。其中，废放电液含有盐分、悬浮物等；废气处理废水主要包括火

法冶炼或湿法预处理焙烧废气经碱液喷淋后产生的废水，废喷淋液含有氟化物；生产废水来自萃

取工序产生的萃取废水，含有第一类污染物镍及锰、铜、钴等重金属。

2)规范废水污染物监测因子和排放执行标准。由于我国尚无针对废锂离子动力蓄电池处理的

行业强制性排放标准，因此《技术规范》规定废锂离子动力蓄电池处理企业废水总排放口、车间

或生产设施废水排放口的污染物排放浓度，应当符合《污水综合排放标准》(GB 8978)[23] 的许可排

放限值，监测因子包括流量、pH值、化学需氧量、5日生化需氧量、悬浮物、氨氮、氟化物、总

铜、总锰、总镍、总锌、总磷等；企业废水总排放口总钴的排放限值，参照执行《无机化学工业

污染物排放标准》(GB 31573)[20] 的规定。

3)规范生产废水单独治理要求。针对采用湿法工艺的废锂离子动力蓄电池处理企业，由于废

水中含有的一类污染物镍，《技术规范》要求车间生产废水应单独收集处理或回用，以确保实现

总镍排放浓度符合《污水综合排放标准》(GB 8978)[23] 的要求。同时，《技术规范》要求不应将车

间生产废水与其他废水直接混合进行处理。
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2.3.7    固体废物和噪声污染控制要求

1)规范固体废物分类收集处理。《技术规范》要求废锂离子动力蓄电池处理企业产生的废电

路板、废塑料、废金属、废冷却液、火法工艺残渣、废活性炭、废气净化灰渣、生产废水处理污

泥等固体废物，应分类收集、贮存、利用处置；属于危险废物且需要委托外单位利用处置的，应

交由具有相应资质的企业利用处置。

2)加强噪声污染治理。《技术规范》要求产生噪声的主要设备，如破碎机、泵、风机等应采

取基础减振和消声及隔声措施，厂界噪声应符合《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB 12348)[24]

的要求。 

2.3.8    运行管理要求

1)规范企业生产运行管理。《技术规范》从规范废锂离子动力蓄电池处理企业运行管理角度

出发，对企业的运行条件、人员培训、监测及评估制度进行规定，要求企业运行需要配备经培训

过的专业人员、完善的保障制度和有毒有害污染物的监测设备，操作人员、技术人员和管理人员

应熟知废锂离子动力蓄电池利用处置工艺流程，相关环境排放标准和处置危险的应急操作程序，

并在过程中及时进行记录，以保障企业正常安全运行；为使企业实现达标排放，要求制定规范的

监测及评估制度，对污染物实现量化监测。

2)明确企业自行监测要求。《技术规范》要求废锂离子动力蓄电池处理企业应按照有关法律

法规和《排污单位自行监测技术指南  总则》(HJ 819)[25] 的要求，建立企业监测制度，制定监测方

案，对主要污染物排放状况开展自行监测，保存原始监测记录，并公布监测结果，并定期对废锂

离子动力蓄电池污染物排放情况进行监测和评估，必要时应采取改进措施。同时，《技术规范》

在附录 A中列示了主要污染物的排放监测要求，在附录 B中列示了空气质量、土壤和地下水环境

的监测要求，在行业自行监测管理要求发布前，废锂离子动力蓄电池处理企业的自行监测参照附

录 A和附录 B列示的监测要求执行。 

3    实施建议

1)加大宣传培训力度。废动力蓄电池处理行业即将进入爆发式增长的前夜，但由于行业发展

时间相对较短，相关的环境管理要求还不够明确，企业管理能力及从业人员专业化水平参差不

齐，企业的环境管理能力已成为制约健康快速发展的瓶颈。本《技术规范》是首个从生态环境管

理角度发布的针对废锂离子动力蓄电池处理行业的技术规范，对废锂离子动力蓄电池火法和湿法

处理工艺的过程污染控制、末端污染控制和日常环境监测提出了精细化管理要求，环境管理内容

多、技术要求高，应加大对企业和生态环境主管部门的培训，指导做好废锂离子动力蓄电池处理

污染防治工作。

2)加强企业环境监管。废锂离子动力电池含有镍、钴、锰等重金属以及含氟电解质等有毒有

害物质，处理工艺涉及破碎、焙烧、酸浸、萃取、电解等多个过程，受原料复杂和具体处理工艺

多变影响，呈现出污染物产生环节多、产生情况复杂的特点。建议加强废锂离子动力蓄电池处理

企业环境监管，采用定期和非定期相结合的方式对工业固体废物管理台账、环境保护设施、自行

监测数据开展检查，加大环境执法力度，提高企业违法成本。

3)及时开展标准实施评估。由于当前我国废锂离子动力蓄电池处理行业总体仍处于发展的初

级阶段，废锂离子动力蓄电池的回收利用还未真正形成规模和成熟的商业模式，可借鉴参考的成

熟工程项目相对有限，因此《技术规范》最终以试行版本发布。建议结合行业环境监管工作，及

时开展《技术规范》实施效果评估，必要时开展《技术规范》的修订。
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Interpretation  and  implementation  suggestions  of  Technical  Specification  of
Pollution Control for Treatment of Waste Lithium-ion Battery(HJ 1186-2021)

WANG Zhaolong1,2, SUN Zhi2, YAN Wenyi2, ZHANG Zhe1, HE Yi1,*, ZHANG Xihua3, CAO Hongbin2

1. Solid Waste and Chemicals Management Centre, Ministry of Ecology and Environment, Beijing 100029, China; 2. Institute of

Process  Engineering,  Chinese  Academy  of  Sciences,  Beijing  100190,  China;  3.  School  of  Resources  and  Environmental
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Abstract     In  order  to  promote  the  relevant  units  to  accurately  comprehend  the  provisions  of  the  "Technical
Specification of Pollution Control for Treatment of Waste Lithium-ion Battery (Trial)" (HJ 1 186-2021) and to
promote the implementation of this environmental management technical requirements in the waste lithium-ion
power battery treatment industry, this paper clarified the typical technical process routes, characteristic pollutant
emissions and the current status of environmental pollution prevention measures to interpret the newly released
technical  specification.  The  implementation  of  technical  specifications  will  accelerate  the  technical
transformation of the waste lithium-ion power battery processing industry and the pollution prevention of heavy
metals and fluorides, so as to promote the green development of the waste lithium-ion power battery processing
industry in China.
Keywords    waste lithium-ion battery; treatment; pollution control; interpretation
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