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附件 

《国家工业资源综合利用先进适用工艺技术设备 

目录（2021年版）》供需对接指南之一 

汽车拆解资源化回收利用技术装备 

 

（一）废旧汽车高效资源化拆解回收自动化成套装备 

1.适用范围 

报废机动车拆解回收利用。 

2.技术原理及工艺 

本技术装备主要由预处理、精细化拆解、后处理环节组成，

对可直接再利用的零部件进行选择性无损拆解，对不可直接再利

用的零部件进行破坏性拆解、处理，并根据不同材质特性进行分

选回收。 

将报废机动车的安全气囊进行引爆拆卸，集成式抽取废油

液，拆卸蓄电池和三元催化剂后由经验丰富的拆解工程师对待拆

解机动车进行诊断，初步明确其中可再利用零部件，制定精细化

拆解指导方案。采用链板式流水线作业对报废机动车进行精细化

拆解，依靠固定式多功能拆解机械手、手持式液压剪、挡风玻璃

自动切除装置、KBK 辅助系统、气动工具等系统构成的多功能

拆解平台，对前后挡风玻璃等可直接再利用的零部件进行无损拆

解，对发动机壳体等不可直接再利用的零部件进行破坏性拆解，
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兼顾拆解效率和经济性。将拆解完成的车身进行打包压缩、剪切、

破碎等处理，通过 ASR 分选系统,将玻璃、橡胶、塑料、铜铝、

不锈钢等各种不同成分的物质进行分选，实现资源的再生利用。 

 

工艺流程图 

3.主要技术指标 

（1）资源回收率≥95%； 

（2）有色金属废料分选率≥96.5%； 
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（3）无危废排放。 

4.技术功能特性 

精细化拆解：实现汽车拆解后各种可再利用零部件和可资源

化材料的最大价值回收利用。 

自动化柔性拆解：通过智能检测和数字化控制技术，使拆解

装备能够针对不同的车型自动调节作业参数和作业过程。此外，

通过模块化的设计手段，针对不同的客户需求快速提供定制化解

决方案。 

5.应用案例 

滁州市洪武报废汽车回收拆解公司将江苏华宏科技股份有

限公司的废旧汽车高效资源化拆解回收自动化成套装备应用于

其报废汽车拆解项目，2020 年拆解报废机动车 1.5 万辆，约回收

废钢 1.2 万吨、废铜 500 吨、废铝 800 吨、废塑料 1480 吨。 

6.未来推广前景 

预计未来三年，本技术装备推广应用每年不少于 30 项，按

照每年新增 60 万辆报废汽车拆解产能核算，每年可回收得到废

钢铁 45 万吨，废有色金属 5.4 万吨。 

 

 

 

（二）废旧汽车智能化拆解与资源化技术与装备 
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1.适用范围 

报废机动车资源化回收利用。 

2.技术原理及工艺  

该工艺技术设备包括报废汽车智能精细化拆解流水线、报废

汽车轮胎自动拆卸装置、安全气囊引爆处理装置、汽车玻璃粉碎

回收装置、废旧汽车典型零部件资源化利用技术装置。其中，报

废汽车智能化拆解流水线包括：无害化预处理线、内外饰拆解线、

底盘拆解线、动力总成精细化拆解线等分拆解装置，各拆解装置

之间采用 PLC 电气控制系统进行自动化控制和运转。废旧汽车

典型零部件资源化利用技术装置包括：线路板、废电池资源化利

用，以及废汽车尾气净化催化剂中贵金属分离回收与精制提纯的

成套装置。采用以上技术装备对报废机动车进行拆解，可实现对

零部件进行精细化、无损化拆解，为汽车零部件再利用再制造提

供了基础保障，提高了报废汽车拆解效率。 

工艺流程图 

3.技术指标 
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（1）废旧汽车拆解过程碳排放降低 20%以上； 

（2）实现拆解线功能配置完成时间≤1 小时，拆解效率

≤7min/辆。 

（3）贵金属回收率达 90%以上。 

4.技术功能特性 

（1）废旧汽车智能化拆解流水线采用“地空混合式”多工段

的 U 型废旧汽车智能化拆解生产线与往复式汽车拆解输送系统

相结合，运用了系列化高效的分段传输装备和作业机构，解决了

拆解顺序衔接与空间约束难题。拆解生产线的柔性功能配置，较

大幅度提高了生产线对不同型号废旧汽车的拆解适应性。 

（2）汽车玻璃粉碎回收装置对玻璃进行破碎分离，实现汽

车玻璃再生利用。 

（3）本装备采用物理—化学组合工艺，可同时分离回收废

旧汽车电子器件中线路板、废电池、尾气净化催化剂等器件中的

贵金属及含重金属污泥中的重金属，贵金属回收率达 90%以上，

达到国内领先水平。 

（4）轮胎自动拆解装置，在保护轮毂不受伤害的前提下，

实现轮毂、轮胎和车轴一步分离，拆解效率≤1min/台。 

（5）安全气囊引爆处理装置运用新型引爆气囊接头式插头，

适用于处理各种类型的安全气囊，并采用远程遥控引爆方式串联

多台安全气囊引爆处理装置，一次成功引爆率达到 98%以上。 

5.应用案例 



6 

 

鑫广再生资源（上海）有限公司将该项自有技术装备应用于

其机动车智能化拆解与资源化回收项目，2020 年，鑫广公司运

用废旧汽车智能化拆解与资源化技术与装备拆解 1.8万余辆报废

机动车，约回收废钢铁 9.8 万吨、废铜 1400 余吨、废铝 750 余

吨、废塑料近 1300 吨。 

6.未来推广前景 

该技术可拓展应用于电子废物处理、废旧轮胎处理等相关领

域，预计三年后该工艺技术装备将在行业内得到普及推广，市场

占有率达到 10%以上，显著提升报废汽车精细化拆解水平。 

 

 

 

（三）报废汽车整体资源化关键技术装备 

1.适用范围 

报废汽车、废钢铁、废有色金属回收利用。 

2.技术原理及工艺 

该技术工艺基于报废汽车大数据分析，开发形成了物料自动

分配与拆解产物自动输送、整体车架自适应强化破碎、有色金属

多级智能识别与精准分选系统等成套技术与装备。 
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工艺流程图 

（1）预处理：抽排掉所有油液汽（刹车油、玻璃水、制冷

剂等），避免可能的油液泄露等危险，确保堆场安全环保，对其

余部分清洗干燥。拆除安全气囊组件后，使用可移动式的安全气

囊引爆装置对气囊进行引爆处理，排出的气体主要成分为氮气及

极少颗粒物，对空气环境影响较小。处理后产生的尼龙布、塑料、

钢、铝等进行分类收集。 

（3）拆解：既可以按拆解工序顺序拆解（汽车安装的逆向

工程），也可以考虑报废汽车（含新能源汽车）零部件再利用式

的定制化拆解，拆除车轮、车门、车盖、车灯、玻璃、发动机、

变速箱、暖风机、三电系统（电池、电机、电控）、车架及各种

车载电子电器部件等破碎难的大件或不宜进入破碎工序的部件。 

（4）破碎：将报废汽车拆解产物通过悬链输送系统和在线
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举升翻转装置将物料输送高效输送入破碎机破碎，再经过磁选机

将有色金属与铁质金属分离，涡流分选分离出铜铝碎料和绝缘铜

线。铁质、铝质金属打包外卖，铜和绝缘铜线进入下一环节。 

（5）有色分选包括通过水选—筛分—空气分选—涡电流多

级分选工艺，先后将残余的塑料、海绵、颗粒物等轻料剔除。铜

铝分选出来。剩余物料通过 X 射线、颜色选系统，利用感应器

对皮带上金属的位置与速度进行感应，喷射强气流将不锈钢、线

路板、电线等金属物料喷射分离。 

3.技术指标 

（1）钢铁回收率达 99.5%，纯净度 99.6%； 

（2）有色金属回收率达 99%，纯度 99.5%； 

（3）不锈钢回收率 98%； 

（4）稀贵金属回收率大于 95%； 

（4）再生塑料关键性能提高 25%。 

4.技术功能特性 

（1）利用物料自动分配与拆解产物自动输送系统可实现车

身结构、材料成分、零部件损坏程度和回收价值的快速鉴别，物

料分配与拆解产物输送的机械化、流程化、自动化，降低工作强

度和空间占用率。 

（2）利用整体车架自适应强化破碎系统可优化粉碎率和物

料粒度，实现了各种金属成分、非金属材料高效破碎和解离。 

（3）利用有色金属多级智能识别与精准分选系统可实现不
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锈钢、铜、锌、铝等有色金属、非金属物料的高纯度精准分离和

回收。 

（4）利用汽车尾气催化剂物理富集与铂、钯、铑等稀贵金

属高效提取实现实现了催化剂物料的分离纯化和物理富集。 

（5）利用非金属物料直接生产塑木型材、橡胶制品与有机

燃料棒等产品。 

（6）利用零部件再制造技术实现废旧四门两盖、发电机、

起动机、电子电器等零部件再造与循环利用。 

5.应用案例 

格林美（武汉）城市矿山产业集团有限公司将该项自有集成

技术装备应用于格林美武汉循环产业园项目，建成世界先进水平

的报废汽车处理中心，实现了年拆解利用报废汽车 10 万辆的能

力，钢铁回收率达 99.5%，有色金属回收率达 99%，稀贵金属回

收率大于 95%。 

6.未来推广前景 

未来五年，格林美城矿集团将以武汉园区为示范模版，将在

深圳、荆门、江西、天津、河南、仙桃六大园区进行复制推广，

着力提高我国汽车智能化精细化拆解技术装备水平。 


