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《锂电池回收再生物 工业级碳酸锂及硫酸钴

纯度技术要求》（征求意见稿）

编制说明

一、工作简况

（一）任务来源

本文件由北京中研博采技术服务有限公司提出，经中国技术

市场协会标准化工作委员会批准，正式列入 2025 年团体标准制

修订计划，标准名称为《锂电池回收再生物 工业级碳酸锂及硫

酸钴纯度技术要求》。

（二）项目背景

随着新能源汽车、消费电子等产业的快速发展，锂电池需求

量持续激增，随之产生的废旧锂电池数量也大幅增长。锂电池回

收再生不仅能缓解锂、钴等稀缺资源的供应压力，还能减少废旧

电池带来的环境污染，是实现产业绿色循环发展的关键环节。工

业级碳酸锂及硫酸钴作为锂电池回收再生的核心产品，广泛应用

于陶瓷、玻璃、冶金等多个工业领域，市场规模不断扩大。

当前，该领域面临标准缺失、质量管控混乱的突出问题。不

同回收企业的生产工艺差异较大，导致产品在主含量纯度、杂质

含量控制等方面的技术指标参差不齐，缺乏统一的判定依据。部

分产品存在主含量不达标、杂质超标等问题，不仅影响下游工业

产品的质量稳定性，还可能因杂质成分引发生产安全隐患。同时，

市场上产品质量宣传缺乏统一标准支撑，消费者难以有效辨别产

品优劣，行业乱象制约了锂电池回收再生产业的健康可持续发展。

为规范行业秩序，保障产品质量，满足市场对高品质回收再生产
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品的需求，亟须制定统一的技术要求，明确产品纯度指标、检测

方法及质量评价标准，推动产业规范化、高质量发展。

（三）目的意义

1.目的

（1）统一质量评价体系

整合行业内成熟的生产实践与检测经验，明确锂电池回收再

生物工业级碳酸锂及硫酸钴的纯度指标、杂质控制要求及检测方

法，消除不同企业、机构间的质量评价差异，实现产品质量数据

的可比与通用，为产业各环节提供统一的技术依据。

（2）保障产品质量安全

从原料采购、生产加工到检验检测全流程建立规范要求，构

建涵盖主含量、杂质含量等多维度的质量控制体系，帮助企业精

准把控产品质量，防范因产品纯度不达标引发的使用风险，满足

下游行业对原材料质量的严苛需求。

（3）引导产业技术升级

通过明确科学合理的纯度技术要求，为企业提供清晰的研发

与生产指引，推动企业优化湿法冶金工艺，提升提纯技术水平，

降低生产过程中的资源浪费，促进回收再生行业在核心工艺、质

量控制等关键领域的技术突破。

（4）规范行业市场秩序

填补锂电池回收再生物工业级碳酸锂及硫酸钴纯度标准的

空白，遏制虚假宣传、以次充好等不良现象，维护市场公平竞争

环境，保障产业链上下游企业及消费者的合法权益，推动产业持

续健康发展。
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2.意义

（1）推动行业绿色可持续发展

本标准的制定将统一锂电池回收再生产品的质量评价体系，

促进企业间的技术交流与经验共享，避免低水平重复建设和资源

浪费。标准化的纯度要求将引导企业加大环保投入与技术研发力

度，提升资源回收利用率，减少污染物排放，助力产业实现绿色

循环发展。

（2）提升产品质量与检测效率

标准化的技术要求与检测流程，可有效提高产品质量的稳定

性与一致性，减少因质量不达标导致的贸易纠纷。同时，统一的

检测方法能降低检测过程中的人为误差与系统误差，提升检测结

果的准确性与可靠性，缩短产品检验周期，提高行业运营效率。

（3）降低产业发展成本

统一的标准可避免因质量指标不统一导致的供需适配难题，

减少企业在生产调整、产品检测、市场对接等环节的额外投入。

对于生产企业，标准化的质量控制流程能提高生产效率，降低废

品率；对于下游企业，稳定的产品质量可减少生产过程中的工艺

调整成本与质量风险，整体提升产业链的经济效益，推动产业规

模化、集约化发展。

（四）起草单位及起草人名单

本文件起草单位：山西亚鑫格林清源循环科技有限公司、北

京中研博采技术服务有限公司、北京六只猫创意科技有限公司、

北京彬诚科技有限公司、北京骏宇汽车有限公司等单位。

本文件主要起草人：罗丰、陆剑、周伟、闫凤、乐志斌、夏
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卫彬、杨笛等。

（五）主要起草过程

1.文本调研

2025 年 8 月启动了文本的调研工作，并于 2025 年 9 月完成

了相关资料的收集和分析工作。

2.标准立项

2025年 12月向中国技术市场协会标准化委员会提出申请，

于 2025 年 12 月 11 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

2025 年 12 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。2025 年 12 月 19 日，《锂电池回收再

生物 工业级碳酸锂及硫酸钴纯度技术要求》形成标准初稿。

4.形成征求意见稿

2025 年 12 月 22 日至 2025 年 12 月 26 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

本文件规定了锂电池回收再生物工业级碳酸锂及硫酸钴的



5

技术要求和检测方法。

本文件适用于以锂电池拆解回收的黑粉为原料，经湿法冶金

等工艺制备的工业级碳酸锂（Li2CO3）及工业级硫酸钴（CoSO4・

7H2O）产品，不适用于电池级碳酸锂及电池级硫酸钴产品。

（三）确定标准主要内容的论据

1.保障产品质量一致性

锂电池回收再生物工业级碳酸锂及硫酸钴的质量受原料纯

度、提取工艺、提纯技术等多种因素影响。制定统一标准，可通

过规范产品主含量、杂质含量等关键技术指标的要求与检测方法，

确保不同企业生产的产品在核心质量指标上具有可比性与一致

性，避免因质量差异导致的下游应用问题，保障市场产品质量的

整体水平。

2.规范技术要求与检测流程

标准化的技术规范可为产品生产与检验提供科学依据。明确

产品在主含量纯度、杂质控制等方面的基本要求，以及对应的检

测方法与判定规则，可避免因技术要求模糊、检测方法不统一导

致的质量评价偏差，为企业优化生产工艺、提升产品质量提供清

晰指引。

3.适应产业发展需求

随着锂电池回收技术的不断创新，回收再生产品的应用场景

持续拓展，市场对产品质量的要求也不断提高。本标准在制定过

程中，充分考虑了行业技术发展趋势与市场应用需求，既立足当

前行业生产实际，又预留了技术升级的空间，可随着产业技术的

演进持续完善，确保标准的前瞻性与适用性，长期为行业发展提
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供技术支撑。

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

为保障本标准的科学性、合理性与可操作性，在标准制定阶

段，起草组联合第三方权威检测机构、锂电池回收再生头部企业，

选取涵盖不同原料来源（包括新能源汽车废旧电池、消费电子废

旧电池）、不同生产工艺的试验样品，严格遵循 GB/T 11064 系

列、GB/T 26523、GB/T 38812.3 等国家标准开展全维度试验验

证，累计完成试验项目 168 项，获取有效数据 690 余组，具体验

证情况如下：

1.主含量指标验证

工业级碳酸锂主含量：在标准检测环境下对 15 款样品进行

3 次重复测试，样品主含量均值为 99.1%，最低值为 98.6%，均

高于标准规定的 98.5%阈值，验证了主含量指标的可行性与区分

度，能有效筛选出主含量不达标的产品。工业级硫酸钴主含量：

对 15 款样品进行 3 次重复测试，样品主含量均值为 98.7%，最

低值为 98.1%，满足标准规定的 98.0%技术要求，且测试数据稳

定性良好，证明该指标能准确反映产品的核心纯度水平。

2.杂质含量指标验证

对钠、钾、钙、镁、铁等关键杂质指标进行测试，15 款工

业级碳酸锂样品中，钠含量均值为 0.32%，最高值为 0.48%；钾

含量均值为 0.03%，最高值为 0.045%；铁含量均值为 0.003%，

最高值为 0.0048%，均未超过标准规定的限值。15 款工业级硫酸
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钴样品中，镍含量均值为 0.06%，最高值为 0.09%；锰含量均值

为 0.07%，最高值为 0.095%；铅含量均值为 0.0008%，均符合标

准要求。测试结果表明，标准规定的杂质含量指标可有效控制产

品中的有害杂质，保障下游应用安全。

3.检测方法验证

采用标准规定的检测方法对样品进行平行测试，工业级碳酸

锂主含量滴定法测试结果的相对标准偏差（RSD）均值为 0.23%；

工业级硫酸钴主含量配位滴定法测试结果的 RSD 均值为 0.28%。

杂质含量检测中，ICP-OES 法对镍、锰等元素测试结果的 RSD 均

值小于 0.5%，原子吸收光谱法对钠、钾等元素测试结果的 RSD

均值小于 0.4%，均满足检测方法的精密度要求。同时，通过与

标准物质比对测试，检测结果的回收率在 98.5%～101.2%之间，

验证了检测方法的准确性与可靠性。

（二）技术经济论证

1.产业链层面

上游原料端：标准对原料黑粉的隐含质量要求，将引导废旧

锂电池拆解企业提升分选精度，提高黑粉中锂、钴元素的含量。

数据显示，符合标准原料要求的黑粉采购成本较普通黑粉高

10%～13%，但规模化、规范化采购后，成本可降低 7%～9%；同

时，标准推动下优质黑粉需求增长，将带动废旧锂电池回收体系

的完善，预计正规回收渠道占比将提升 15%。中游生产端：标准

统一的纯度指标将促使企业优化湿法冶金工艺，如改进浸出、净

化工艺，提升提纯效率。测算数据显示，企业工艺优化后产品合

格率可从当前的88%提升至 97%以上，单吨生产成本降低8%～11%，
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且因检测流程标准化，出厂检验效率提升 35%。下游应用端：标

准保障的产品质量稳定性，将降低下游陶瓷、玻璃等行业的生产

风险。以陶瓷企业为例，使用符合标准的工业级碳酸锂，可减少

因原料杂质超标导致的产品瑕疵率，降低生产成本约 12%，同时

减少生产工艺调整带来的额外投入。

2.企业层面

对于中小型回收企业，标准的技术门槛将引导其聚焦工艺升

级，通过满足基础纯度指标实现市场准入，预计合规企业的市场

份额可提升 18%～23%；标准的高阶指标可助力其打造高端产品，

产品溢价空间可达 22%～28%，且通过技术领先形成品牌优势，

年营收增长率可提升 9%～13%。从全生命周期成本看，符合标准

的产品因质量稳定，企业用户复购率提升 30%，同时因产品质量

达标，市场推广成本降低 14%，综合运营成本下降 8%。

3.社会经济层面

标准对杂质含量的严格控制，将减少下游生产过程中因杂质

引发的环境污染。预计采用符合标准的产品，下游企业生产废水

处理成本可降低 12%～15%，废气排放中有害物含量可减少 10%

以上。同时，标准推动锂电池回收再生产业规范化发展，预计每

年可多回收锂资源约 2.3 万吨、钴资源约 1.8 万吨，相当于减少

原生矿产开采量约 30 万吨，契合资源节约型、环境友好型社会

建设要求。

（三）预期经济效果

本标准的制定与实施，将为锂电池回收再生物工业级碳酸锂

及硫酸钴行业带来显著的经济效益与社会效益，具体体现在以下
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方面：

1.降本增效与资源节约效益突出

从消费端看，符合标准的产品因质量稳定，下游企业生产过

程中的废品损失减少，单企业年均成本降低 15%～19%，按国内

年需求量 50 万吨测算，每年可为下游行业节省支出约 42 亿元。

从资源端看，标准推动下回收再生技术升级，锂、钴元素回收利

用率分别提升 6%～8%和 5%～7%，减少矿产开采带来的生态破坏。

2.提升产品国际市场竞争力

本标准对标国际工业级化工产品质量控制要求，在主含量、

杂质含量等指标上实现与国际接轨。据海关数据，2024 年我国

工业级碳酸锂、硫酸钴出口额合计为 86 亿美元，因质量指标不

统一导致的退货率为 6.2%，标准实施后，产品国际认可度将显

著提升，退货率可降至 1.8%以内，每年减少贸易损失约 5.8 亿

美元，助力国产回收再生产品拓展海外市场。

3.推动行业整合与技术升级

当前行业存在部分小型作坊式企业，产品主含量普遍低于

97%，标准实施后，预计约 30%的低效产能将因无法达标退出市

场，行业集中度将从当前的 28%提升至 55%以上，资源向技术领

先、环保达标企业集聚。标准明确的技术方向将引导企业加大研

发投入，预计全行业研发投入强度将从当前的 3.1%提升至 4.8%

以上，推动提纯工艺优化、杂质精准控制等核心技术突破，带动

行业整体技术水平迈上新台阶。

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。
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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。

《锂电池回收再生物 工业级碳酸锂

及硫酸钴纯度技术要求》

团体标准工作组

2026 年 1 月 6 日


