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本发明公开一种废旧电池极粉的回收工艺。

本发明对铜铝箔片料或电芯极片料在细磨制粒

前先采用干法剥离机对其表面粘附的极粉进行

剥离脱粉，经剥离脱粉后的铜铝粒能快速转移至

一级分级仓内，脱落的极粉能快速转移至二级分

级仓内，实现铜铝与极粉的快速分离，能够在尽

可能减少铜铝细末的情况下完成脱粉工序，从而

能够防止脱落的极粉与剥离仓内的铜铝反复磨

擦，也防止了铜铝料的进一步细末化，有利于提

高极粉纯度。经剥离、分级后极粉直接回收纯度

≥96％，再经150～250目过筛后提高极粉纯度至

98％以上。
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1.一种废旧电池极粉的回收工艺，其特征在于，在铜铝箔片料或电芯极片料未细磨脱

粉前先送入剥离设备，先通过剥离设备将铜铝箔片料或电芯极片料表面粘附的极粉进行剥

离，脱落的极粉通过气流输送离开剥离仓，转至后端的分级仓内和收尘仓内。

2.根据权利要求1所述的废旧电池极粉的回收工艺，其特征在于，未剥离的极粉进一步

通过传统细磨工艺获得。

3.权利要求1或2所述的回收工艺采用的装置，其特征在于，包括剥离机、一级分级机、

二级分级机、收尘器、引风机、铜铝筛、极粉筛、研磨粉碎机和重力分选设备，所述剥离机、一

级分级机、二级分级机、收尘器、引风机依次连接，所述一级分级机还连接铜铝筛，所述二级

分级机还连接极粉筛，铜铝筛和极粉筛后连接研磨粉碎机和重力分选设备。

4.根据权利要求3所述的装置，其特征在于，所述剥离机为卧轴反射型剥离设备。

5.根据权利要求3所述的装置，其特征在于，所述剥离机为立式结构或采用粉碎机来实

现剥离的目的。

6.根据权利要求3所述的装置，其特征在于，所述一级分级机、二级分级机能够为一级

或多级旋风筒。
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一种废旧电池极粉的回收工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及废旧电池的回收，特别涉及一种废旧电池极粉的回收工艺。

背景技术

[0002] 我国已经成为全球最大新能源汽车市场，2014年电动汽车销售量为7万辆，2015年

为30万辆，2016年达到50万辆。随着电动汽车关键部件电池使用寿命逐渐到期，动力电池报

废量也越来越大。2020年我国动力电池累计的退役总量达到了约20万吨，而到2025年这一

数字将升至约78万吨。

[0003] 报废的锂离子电池内含有六氟磷酸锂、碳酸酯类有机物以及钴、锂、铜等重金属及

塑料，这些均是宝贵资源，具有极高的回收价值。目前废旧动力锂离子电池回收主要有2种

方式：一是梯次利用、二是拆解回收，对电池容量下降到50％以下的电池无法继续使用，只

能将电池进行拆解并资源化回收利用，同时对于梯次利用报废的电池，最终也需要进行拆

解及资源化回收利用。

[0004] 锂离子电池由壳体、正极片(铝箔)、正极粉(含锂化合物)、负极片(铜箔)、负极粉

(石墨)、电解液、隔膜等组成，拆解过程就是采用机械方法、物理方法、化学方法等将其各部

份最大化地分离出来，提高其回收利用率，使其经济效益和社会效益最大化，并减少环境污

染为目的。

[0005] 现有工艺是废旧锂电池破碎后的铜铝箔片料或电芯极片料直接送入研磨机或球

磨机等粉碎设备直接将其细磨脱粉，由于该料是由铜铝金属箔片做载流体用大量含锂化合

物(极粉)粘附其表面，如果直接进行细磨脱粉会生成大量铜铝粉末与极粉混合生成大量高

铜铝粉，降低了极粉品质，即使采用高目数筛网筛分也会有大量极粉失去回收价值。

发明内容

[0006] 针对直接进行细磨脱粉会生成大量铜铝粉末与极粉混合生成大量高铜铝粉，降低

了极粉品质的技术问题，本发明提供一种废旧电池极粉的回收工艺。

[0007] 本发明的技术方案为：

[0008] 一种废旧电池极粉的回收工艺，在铜铝箔片料或电芯极片料未细磨脱粉前先送入

剥离设备，先通过剥离设备将铜铝箔片料或电芯极片料表面粘附的极粉进行剥离，脱落的

极粉通过气流输送离开剥离仓，转至后端的分级仓内和收尘仓内。

[0009] 在剥离过程中脱落的极粉不会与铜铝反复磨擦，因此分级仓内和收尘仓内的极粉

纯度高，在剥离过程中控制剥离速度能够避免大量铜铝箔片料细末化，更有利于提高极粉

纯度。铜铝箔片料或电芯极片料先经剥离脱粉后约能回收80％的极粉，还有约20％的极粉

再进一步通过传统细磨工艺获得。

[0010] 进一步地，上述回收工艺采用的装置，包括剥离机、一级分级机、二级分级机、收尘

器、引风机、铜铝筛、极粉筛、研磨粉碎机和重力分选设备，所述剥离机、一级分级机、二级分

级机、收尘器、引风机依次连接，所述一级分级机还连接铜铝筛，所述二级分级机还连接极
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粉筛，铜铝筛和极粉筛后连接研磨粉碎机和重力分选设备。

[0011] 进一步地，所述剥离机为卧轴反射型剥离设备，能效果良好地完成铜铝片料剥离

脱粉工序。

[0012] 进一步地，所述剥离机还可改用立式结构或采用粉碎机来实现剥离的目的。

[0013] 进一步地，所述一级分级机、二级分级机可改用一级或多级旋风筒来实现剥离机

仓内已剥离铜铝和极粉的快速分离。

[0014] 在上述装置中，所述的一级分级机用于对表面脱粉后的铜铝料进行快速转移收

集；所述的二级分级机用于对脱落在剥离仓的极粉进行快速转移收集；所述的收尘器主要

用于极粉末端的拦截，提高极粉的回收率；所述的引风机是物料输送至剥离机、一级分级

机、二级分级机的动力源；所述的铜铝筛用于对分级仓内收集的铜铝进行过筛，筛出铜铝中

所含极粉；所述的极粉筛用于对收集的极粉进行精细化过筛，目的是提高极粉纯度；所述的

研磨粉碎机用于对干法剥离后铜铝箔片料中还有少部分未脱落的极粉进行进一步细磨脱

粉，同时对铜铝箔片进行制粒生成粒径大小均匀的铜铝粒；所述的重力分选设备用于对研

磨后粒径大小均匀的铜铝粒进行有效分离。

[0015] 本发明的有益效果在于：

[0016] 本发明对铜铝箔片料或电芯极片料在细磨制粒前先采用干法剥离机对其表面粘

附的极粉进行剥离脱粉，能够在尽可能减少铜铝细末的情况下完成脱粉工序；

[0017] 经剥离脱粉后的铜铝粒能快速转移至一级分级仓内，脱落的极粉能快速转移至二

级分级仓内，实现铜铝与极粉的快速分离，从而能够防止脱落的极粉与剥离仓内的铜铝反

复磨擦，也防止了铜铝料的进一步细末化，有利于提高极粉纯度；

[0018] 经剥离、分级后极粉直接回收纯度≥96％，为了能进一步提高极粉纯度可再经150

～250目过筛后提高极粉纯度至98％以上，在此干法过筛中可考虑配用超声波筛提高产能

需要；

[0019] 铜铝箔片料或电芯极片料如果采用传统工艺将其直接粉碎细磨脱粉，脱落的极粉

会在研磨腔内与铜铝料进行反复混杂，并且表面脱粉的铜铝还会因继续深度研磨产生大量

铜铝碎末混入极粉中，使过筛后的极粉回收率也只有95％左右，有3％～4％左右的极粉中

因铝铜含量高而失去回收价值；对于以数十万吨计量的报废电池而言，3％～4％不仅意味

着巨大的经济效益，而且也对行业发展具有非常重大的意义。

[0020] 铜铝箔片料或电芯极片料如果按传统工艺直接走粉碎细磨脱粉，极粉纯度低，需

采用400目以上的筛网过筛来提升极粉纯度，其生产效率低，易堵网孔，不利于连续量产；

[0021] 铜铝箔片料或电芯极片料如果先采用剥离机对其表面粘附的极粉进行剥离脱粉，

对于前期经过热解炭化后的碎料可脱粉80％左右，在一二级分级机辅助下二极仓内直接回

收的极粉纯度可达96％以上，如果再经150目或250目过筛后极粉纯度可再提高1％～2％，

并且适用于连续量产；

[0022] 经剥离脱粉工序后能回收80％的极粉，铜铝箔片料中剩余20％左右的极粉再通过

传统方法获取，在总量中只有五分之一的极粉参入粉碎细磨工序，能大幅度降低高铜铝粉

的产生，在提高回收极粉的品质基础上还提高了极粉回收率。
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附图说明

[0023] 图1为本发明回收工艺的流程框图。

具体实施方式

[0024] 下面结合具体实施例对本发明做进一步详细说明，但本发明并不限于此。

[0025] 实施例1

[0026] 已经过高温热解和直线过筛的1吨三元电池碎料，其中含正极粉约46.15％，含负

极粉约12.82％，含铜铝约20.5％，如果采用传统工艺直接进行粉碎细磨脱粉其正负极粉回

收率约为95％约可回收560.215kg，其中含正极粉约可回收438.425kg，纯度95％左右，每吨

三元正极粉的回收价格按12.5万元计算，正极粉回收价值约52062.97元。

[0027] 如果先采用剥离脱粉80％，再进行粉碎细磨脱粉其极粉回收率可达97％以上，纯

度可达98％左右，那同样正极粉约可回收447.655kg，正极粉回收价值约54837.74元。

[0028] 先采用剥离脱粉工序后再走粉碎细磨工序在1吨同重量三元电池碎料的情况下可

多获得纯利润2774 .77元，如果按年处理三元电池5000吨计算其一年可多获得纯利润约

1082.16万元。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 116315220 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


