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制定《废电池冷却液处理处置技术规范》化工行业标准 

编制说明（征求意见稿） 

1  任务来源 

根据中华人民共和国工业和信息化部办公厅关于印发 2018 年第四批行业标准制修订计划的通知

（工信厅科[2018]73 号），全国废弃化学品处置标准化技术委员会将于 2020 年底完成《废电池冷却液

处理处置技术规范》化工行业标准的制定工作，计划编号：2018-1866T-HG。本标准由全国废弃化学品

处置标准化技术委员会负责技术归口。 

主要起草单位有：广东邦普循环科技有限公司、湖南邦普循环科技有限公司、格林美股份有限公

司、格林美（武汉）城市矿产循环产业园开发有限公司、中海油天津化工研究设计院有限公司等。 

2  目的、意义 

2016 年全国标准化工作重点中提出“加快绿色化工产业标准研制”要求，本项目立项符合《国家标

准化体系建设发展规划（2016—2020 年）》第三章“重点领域”中第三条“加强生态文明标准化，服务绿

色发展”专栏 5“生态保护与节能减排领域标准化重点”中的“环境保护”范畴；在国务院发布的《国家中

长期科学和技术发展规划纲要（2006 年～2020 年）》中，将资源节约、环境保护、废弃物处置等列入

重点领域。 

2016年12月26日，环保部发布了《废电池污染防止技术政策》【公告 2016年 第82号】，该技术

政策适用于“各种电池在生产、运输、销售、贮存、使用、维修、利用、再制造等过程中产生的混合

废料、不合格产品、报废产品和过期产品的污染防治。”文件中指出“废电池污染防治应遵循闭环与

绿色回收、资源利用优先、合理安全处置的综合防治原则。” 

2016年12月21日，工信部、商务部、科技部联合发布了“关于加快推进再生资源产业发展的指导

意见”，其中指出以产生量大、战略性强、易于回收利用的再生资源品种为重点，分类指导，精准施

策，完善技术规范，实行分重点、分品种、分领域的定制化管理，提出要建立完善废电池资源化利用

标准体系。 

根据目前动力电池的发展技术，电动汽车上的动力电池包由上千颗电池单体组成，而一座储能电

站由数万节电池通过串并联组合而成。从安全保障的角度出发，必须对充放电过程中电池产生的热量

加以控制，从而避免温度过高造成电池起火或爆炸。因此对于动力电池和储能产品而言，热管理系统

是必不可少的一部分。自然冷却、空冷、液冷和直冷是热管理系统中常见的几种冷却方式，自然冷却

属于被动冷却，没有额外的装置进行换热，效果较差；风冷采用的换热介质是空气，利用外部空气进

行开路流通从而降低电池内部温度；液冷采用冷却液作为换热介质，通过冷却液和电池之间的换热对

电池进行冷却；直冷利用制冷剂蒸发潜热对电池进行降温换热，保证电池处于适宜的温度范围内。此

四类冷却方式中，液冷效率较高、经济性好且操控方便，是用处最广泛的电池冷却方式。冷却液常用

换热介质有醇类、矿物油和水等，通过增加防腐、防垢和防锈的添加剂提高性能；直冷可通过制冷剂

和相变材料进行换热，常用制冷剂有R12、R134a等，相变材料通常为石蜡。 

目前新能源汽车产业和储能产业仍处于行业发展期，动力电池和储能产品报废量的增加势必会导

致产生大量使用过的冷却液。冷却液种类繁多、在电池冷却系统中循环流动致使其分布范围较广，且

成分多为有机物易燃、存在毒性。目前国内并没有针对电池冷却液回收处理处置的相关标准，因此本
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项目的制定目的在于规范动力电池冷却液进行安全、环保、高效的处理处置。此举不仅能避免冷却液

不适当的处置对环境造成二次污染，还能够节约资源，规范市场，满足行业需求，促进新能源汽车产

业和储能产业的可持续发展。 

3  国内外标准情况 

国内外虽然发布了冷却液的产品标准，但对于冷却液的处理处置方法并无相关标准。 

4  制标原则 

4.1 有利于有效、合理利用和保护国家能源、推广科技成果、提高经济效益； 

4.2 做到适应生产企业技术先进，经济合理的要求； 

4.3 坚持在生产实际中具有较强的实用性、指导性和可操作性； 

4.4 有利于促进公平竞争，保护企业和社会利益。 

5  标准制定的依据 

本标准在制定过程中查阅了大量的国内外文献资料，特别是国内的相关法律法规及相关标准。主

要有： 

中华人民共和国环境保护法（1989年12月26日） 

中华人民共和国固体废物污染环境防治法（主席令 第 五十七 号） 

危险化学品安全管理条例（中华人民共和国国务院令 第 591 号） 

危险废物污染防治技术政策（环境保护部 公告 2016 年 第 82 号） 

《危险废物处理技术》（赵由才、化学工业出版社、2003年） 

GB 2894  安全标志及其使用导则 

GB/T 11651  个体防护装备选用规范 

GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准 

GB 16297  大气污染物综合排放标准 

GB 18597  危险废物贮存污染控制标准 

GB 29743-2013  机动车发动机冷却液 

GB/T 33598  车用动力电池回收利用拆解规范 

HJ 2025  危险废物收集、贮存、运输技术规范 

HJ 610  环境影响评价技术导则地下水环境 

6  简要编制过程 

6.1 制定标准调研阶段 

全国废弃化学品处置标准化技术委员会接到中华人民共和国工业和信息化部办公厅文件“工信厅

科[2018]73 号《中华人民共和国工业和信息化部办公厅关于印发 2018 年第四批行业标准制修订计划的

通知》”后，即展开了《废电池冷却液处理处置技术规范》化工行业标准制定的前期准备工作，向相关

单位发制标调查函，查阅国内外相关资料，广泛征求行业领域内各方意见。然后对收到的回执意见进

行归纳总结后，提出了制定《废电池冷却液处理处置技术规范》化工行业标准文献小结。 

6.2 制定标准工作方案会阶段 
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2019 年 11 月 18 日全国废弃化学品处置标准化技术委员会在天津市组织召开了制定标准工作方案

会，本次会议有中海油天津化工研究设计院有限公司、广东邦普循环科技有限公司、湖南邦普循环科

技有限公司、衢州华友钴新材料有限公司、浙江华友钴业股份有限公司、荆门市格林美新材料有限公

司等多家单位 10 名代表参加了此次会议。 

在会上制标工作小组对《废电池冷却液处理处置技术规范》化工行业标准的制定进行了认真仔细

的讨论，对标准的框架提出了意见和建议。主要内容包括： 

1） 采标情况：无采标，制标依据国内相关单位对废电池冷却液实际情况进行制定； 

2） 标准总体结构包括：范围、术语和定义、规范性引用文件、总体要求、处理处置要求和运行

管理要求； 

3） 工作安排和进度。 

7  标准主要技术内容说明 

目前针对电池的冷却并没有完全统一的冷却模式，电动汽车可针对动力电池包、模组或单体构建完

善的冷却体系，因此在回收动力电池时，冷却液的回收处置和电池拆解配套进行。由于电池技术发展迅

速，电池液冷系统也可包括动力电池冷却液、储能电池冷却液等。随着新能源汽车动力电池到达退役年

限，或动力电池冷却液达到 2-3 年的使用时间后，废电池冷却液随之进行更换。目前废旧电池处理处置

企业对电池进行回收利用时，仅能对冷却液进行收集和贮存，而冷却液的处理处置方式主要是进行精馏

提纯或无害化处置。虽然目前行业内存在现行的回收管理和处理处置技术，但并未形成废电池冷却液领

域的统一标准，致使标准的行业引导性和行为规范性没有得到充分体现。 

通过本标准制定实施，可以规范废电池冷却液处理处置市场行为，推动回收利用技术进步，完善废

电池回收领域标准体系。本标准的制定符合《废电池污染防治技术政策》[公告 2016 年 第 82号]、《关

于加快推进再生资源产业发展的指导意见》，对废电池污染防治遵循闭环与绿色回收、资源利用优先、合

理安全处置的综合防治原则。 

标准主要技术内容如下： 

7.1  范围 

我国新能源汽车产业推动了动力电池产业的进步，新能源汽车在运行过程中，动力电池会不可避

免的发热，为了保证电池始终处于合适的工作温度，动力电池会配备冷却系统，而目前主流的冷却系

统是采用液冷对动力电池进行冷却。目前冷却液以乙二醇型冷却液为主，根据厂家的电池技术不同，

冷却液导管可以分别对电池包、电池模组甚至单体进行冷却。 

本标准规定范围如下： 

本标准规定了废电池冷却液（以下简称冷却液）的术语和定义，总体要求，处理处置程序及运行

管理要求。 

本标准适用于各类动力电池液冷的冷却液处理处置。 

7.2  术语和定义 

由于目前缺乏废电池冷却液的相关术语和定义，为了更好地理解和实施本标准，统一概念，借鉴

GB 29743-2013 《机动车发动机冷却液 》中给出的“机动车发动机冷却液 motor vehicle engine coolant  

以防冻剂、缓蚀剂等原料复配而成的，用于机动车发动机冷却系统中，具备冷却防腐、防冻等作用的
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功能性液体”定义进行修改，同时该标准中“乙二醇型机动车发动机冷却液 ethylene glycol base motor 

vihice engine coolant”、“丙二醇型机动车发动机冷却液 propylene glycol base motor vehicle engine 

coolant”和“其他类型机动车发动机冷却液 other bases motor vehicle engine coolant”等术语和定义进

行修改后适用于本标准。 

电池冷却液  battery coolant 

以防冻剂、缓蚀剂等原料复配而成，用于新能源汽车的动力电池冷却系统，与动力电池进行热量

交换，保证动力电池处于正常使用温度的功能性液体。 

乙二醇型冷却液  ethylene glycol base coolant 

以乙二醇作为防冻剂的冷却液。 

丙二醇型冷却液 propylene glycol base coolant 

以1，2-丙二醇作为防冻剂的冷却液。 

7.3  总体要求 

废电池冷却液主要来源于动力电池包、模组或单体的冷却系统，主要成分为乙二醇、丙二醇、 

本标准根据废电池回收处理企业的实际情况，详细给出了废电池冷却液收集、储存、管理详细的处理

处置流程，并对收集后的废电池冷却液给出了两种后续处理处置方式。总体要求分为一般要求、设备

设施要求和人员要求。 

7.3.1  一般要求 

为保证废电池冷却液处理处置过程不对环境和人员造成危害，同时发挥标准的倒逼作用，废电池

冷却液处理应符合安全、环保、高效的原则。废电池冷却液由于其化学成分较为复杂，为便于后续处

理，应在前期的收集过程尽可能根据电池包来源进行冷却液型号、种类的记录。冷却液主要包括防冻

剂、添加剂、分散剂三个部分，防冻剂通常为乙二醇、丙二醇、甘油、酒精等，添加剂可添加抗泡沫、

抗腐蚀等物质，因此在回收过程应做好防泄露、防遗撒措施，提倡开发使用机械或自动化收集工艺和

设备，处理过程应在封闭或半封闭空间的场地，随时保持作业场地的干燥、光线良好，从而保证回收

过程的安全和环保性。 

7.3.2  设备设施要求 

废电池冷却液应配备专用的收集设备，包括正压或负压收集设备，收集容器应保持清洁，防止其

他物质污染冷却液，造成潜在风险；收集容器应配备闭合严密的封闭盖和垫圈，防止冷却液等有害物

质挥泄露造成污染。收集得到的冷却液应采用专用密闭的容器进行存放，并配备专门存放容器的场所。 

为避免防止容器侧翻或倾倒造成冷却液泄露造成污染，应配备废水收集设备，如事故水收集池等，同

时应参照 HJ 610《环境影响评价技术导则地下水环境》的相关要求做好作业地面防渗处理。 

7.3.3  人员要求 

冷却液收集过程并不复杂，通过配备的收集设备进行收集后进行储存，然后交由第三方资质的企

业进行处理。为防止发生冷却液泄露等意外，因此操作人员应熟悉作业流程和制定的事故预警方案，

通过企业培训后方可上岗。在废电池冷却液收集过程中，可能需要使用各种辅助设备，因此在进行作

业时操作人员不得少于 2 名，共同协助完成作业，并根据 GB/T 11651《个体防护装备选用规范》中的

相关要求，穿戴合适的个体防护装备。 

7.4  处理处置要求 
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常用的废电池冷却液处理处置流程包括，预处理、识别分类、收集作业、贮存运输、回收利用和

无害化处理等过程，废电池回收利用企业对电池进行拆解时通常仅进行收集、贮存，然后交由具备危

险废物处理处置的第三方企业进行处理。 

7.4.1 处理处置流程 

为响应国家政策需求，落实规划发展的需求，废电池冷却液处理处置过程应严格遵守安全、环保

和分类处理原则。  

 

7.4.2 预处理 

废弃车用动力电池在进行冷却液手机钱，应保证电池的干净、整洁，首先拆除外接导线及脱落的

附属件，如国家相关法律法规需要进行信息采集和追溯登记时，应按照相关规定执行。然后对废电池

进行外形检查、电压检测，对电池进行综合的安全评估，保证操作过程作业人员的安全，严禁对存有

安全隐患的动力电池直接进行冷却液处理处置作业。某些冷却液管排布在电池模组或电池单体结构间

隙，可能在收集冷却液时会需要对电池包进行拆解，电池拆解过程应参照 GB/T 33598《车用动力电池

回收利用 拆解规范》的要求执行。收集设备应在作业前进行气密性、破损性检查，保证收集操作过程

顺利安全的进行。 

7.4.3 识别分类 

废电池冷却液成分较为复杂，通常为无色无味，为了便于识别，制造厂商通常会加入绿色或红色

的显色剂，因此外观上观察通常为绿色或粉红色液，同时冷却剂种类较多，在进行分类时操作较为复

杂。根据目前市面上常用的冷却液类型，可分为乙二醇型、丙二醇型、无水型和其他类型冷却液。 

对于动力电池冷却系统，有的系统是和车用冷却系统分开的，而有些是连用的，连用的因为在汽

车使用过程中可以随意更换冷却液会导致后期分类困难（很难通过电池溯源实现），因此对于这部分

标准中规定“应参照采集的信息进行冷却液类型判定，无法确认冷却剂类型时应单独收集和处理。” 

7.4.4 收集 

废电池冷却液的收集应考虑后端处理处置技术，应根据识别分类的结果进行分类收集，不同类型

的废电池冷却液不宜进行合并收集，并进行标注后对各冷却液进行区分。收集作业过程应严格遵守企

业制定的抽排收集作业程序，做好防护措施，尽量避免发生冷却液泄露。目前冷却液收集设备通常有

预处理 

识别分类 

收集作业 

无害化处理 回收利用 

废弃车用动力电池 

冷却液 

贮存运输 
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负压吸取或正压吹出两种收集冷却液，为了体现技术规范标准的规范性作用，推荐冷却液的排空率应

补低于 90%。 

7.4.5 贮存和运输 

由于废电池冷却液成分较为复杂，且为液体形式，因此回收后的冷却液应使用专用密闭的容器进

行贮存，并根据冷却液类型进行分类、标识，贮存后应进行日常性检查。贮存场地应保持通风、干燥，

防止不良的贮存环境腐蚀保存容器或导致冷却液变质，严格遵循 GB 2894《安全标识及其使用导则》中

的要求设置警告图形标识，贮存场地应配备符合国家相关规定的消防设施，如消火栓、灭火器和防漏

沙等。在对废电池冷却液进行运输前，应对贮存容器进行破损性检查，选用状况良好的运输车辆工具

进行运输。运输车辆应配备救火设备和防静电设备，宜避免在高温天气下进行运输，防止静电等其他

情况造成火灾。 

7.4.6 处理处置 

企业宜结合自身技术水平和回收量，对冷却液采用科学、环保的方式进行处理处置，提倡企业发

展高端回收技术，优先对冷却液进行回收利用，满足环境保护和可持续发展的需求。目前来说由于回

收量、回收价值和成本等问题，废电池冷却液回收（通常是采用物理蒸馏法和直接再生法）基本没有

实现产业化，缺少技术支持，因此标准中并没有涉及此部分的具体工艺要求。 

对于无法进行回收利用的废电池冷却液，应交由具备危险废物处理的第三方机构进行处理，无害

化处理优先采用废液焚化工艺进行处理，完全消除其潜在危害。如上所述，由于回收量、回收价值和

成本等问题，目前大部分冷却液都是委外焚化处理的。 

处理处置过程产生的废气应满足 GB 16297《大气污染物综合排放标准》的相关要求后达标排放。 

7.5 运行管理要求 

目前电池回收利用企业都已采用电池溯源管理系统，对动力电池进行来源归口的追溯管理，做到

电池来源清晰、去向可控。因此企业宜参照电池溯源管理系统，建立企业级别的废电池冷却液管理系

统对废电池进行登记，为便于管理和后续处理处置，登记内容包括但不限于收集时间、入库时间、出

库时间、数量、类型、人员等。在对废电池化学品进行运行管理时，应对冷却液转移联单进行保管和

记录，并做好月度和年度汇总整理工作。企业在收集废电池冷却液时，应结合自身贮存和处理处置规

模，定期将废电池冷却液移交有资质的第三方机构进行处理。 

7.6 附录 A 

为了对废电池冷却液回收效率进行限定，提高企业回收技术水平，给出了废电池冷却液排空率的

计算公式，废电池冷却液排空率以 ω 计，按下列公式进行计算： 

 

式中：  

n ——经负压或吹气回收后收集的冷却液体积，单位为毫升（mL）； 

m——废电池冷却系统中冷却液的初始体积，单位为毫升（mL）。 

8  与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系 

    与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。 

9  重大分歧意见的处理经过和依据 
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无重大分歧意见。 

10  贯彻行业标准的要求和措施建议 

建议尽快发布实施本标准。建议标准实施后组织标准宣贯，使企业了解标准内容，促进标准顺利

实施。 

11  废止现行有关标准的建议 

本标准为首次制定。无废止现行有关标准的建议。 

12  标准水平分析 

在制标过程中，没有收集到相关的国内外《废电池冷却液处理处置技术规范》的相关标准。本标

准从废弃车用动力电池冷却液处理处置过程的实际情况出发，并提出科学、合理的处理处置方法，从

而达到节能减排、绿色环保、资源综合利用的目的。 

综合分析，本标准为国内先进水平。 


