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                         行  业  标  准

YS /T XXXX－201X《废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范》（讨论稿）

编  制  说  明

1  项目背景

1.1 任务来源
行业标准YS/T XXXX－XXXX《废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范》的制订项目由中国有色金属工业协会提出，项目编号：2014-1502T－YS。该标准由全国有色金属标准化技术委员会负责归口，河南豫光金铅股份有限公司负责起草，参与起草单位有江苏新春兴再生资源有限责任公司、湖北金洋冶金股份有限公司，任务计划于2015年完成。

1.2 工作过程

标准立项后，首先进行了编制策划，由河南豫光金铅股份有限公司科技发展部牵头组织，设立由生产单位、生产部、检测中心和技术人员等组成的编制小组，明确人员职责，对项目组织、编写、工作进度等具体事项逐一安排、落实，制订了标准编制计划，确立了实施方案。
2014年10月成立《废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范》行业标准起草小组，确定起草人名单并明确起草任务。

2014年11月组织技术人员进行技术规范编制前的资料收集归纳和文献查阅工作，形成标准草稿。

2015年1-3月公司内部召开标准编制专题会议对草稿进行讨论。

（1）标准编制工作的策划，拟订标准框架；

（2）在河南豫光金铅股份有限公司及行业内企业进行现场调研，收集整理相关技术资料、法律法规、技术规范；

（3）编制标准初稿；

（4）内部意见征询；

（5）召开公司标准编制专题会议对初稿进行讨论。

2  行业概况

2.1国内发展现状

我国铅酸蓄电池工业本世纪 80 年代进入蓬勃发展时期, 随着国民经济的发展, 其市场将不断扩大, 以汽车、 摩托车及电力、 通讯为主要对象。 近年来, 电动汽车等无烟交通工具的开发, 会使铅蓄电池有更大的发展。 铅酸蓄电池产量越大, 报废更新的铅酸蓄电池越多。从环保的角度来看, 铅酸蓄电池也是对环境、人类健康危害最大的一种电池, 如不采取较完善的回收处理措施规范行业行为, 随意抛置的废铅酸蓄电池所分解出的重金属和有毒废液会对生态平衡和人体健康造成严重威胁。  

本规范用以规范废铅酸蓄电池处理处置和资源再生行为， 防止环境污染， 促进社会和经济的可持续发展，用于废铅酸蓄电池的铅回收再生利用的全过程生产处置技术, 并指导相应的生产运营及回收利用的行为。  

目前中国再生铅企业约有400余家， 包括原生铅和再生铅冶炼厂、 蓄电池制造厂等。 再生铅企业中涌现出一批大中型骨干企业， 年产量10万吨企业有河南豫光金铅股份有限公司、江苏新春兴再生资源有限责任公司和湖北金洋冶金股份有限公司，为加强我国废铅蓄电池回收和再生产管理, 制定切实可行的废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范刻不容缓, 势在必行。

目前国际国内普遍采用的废铅酸电池破碎预处理技术是CX机械化自动破碎分选系统，该系统实现了系统全封闭、全自动预处理水力分离，产物分离彻底，分离出的铅膏、铅栅、塑料等可实现分类充分再利用，工艺处理能力大、生产效率高，综合利用率高，水循环利用，安全环保。板栅可直接熔铸配合金外售。分选出的铅膏处理工艺根据处理方法不同大致可以分为干法(火法)工艺、湿法—火法联合工艺及全湿法工艺几种。其中“原生与再生相结合的‘富氧底吹熔炼再生铅新技术’”（火法）具有很高的应用推广价值，作为国家十二五“推广再生资源综合利用技术”入选国家工信部“再生资源综合回收利用先进适用技术目录（第一批）”（工信部2012年 第1号）。

河南豫光金铅股份有限公司拥有两条国际先进的CX破碎分离设备，通过对废旧铅酸蓄电池进行自动破碎分选产出废板栅、废塑料、铅膏、隔板等产品。

本技术规范主要为实施可持续发展战略，以优化资源利用方式为核心，规范再生铅处理企业，实现废物综合利用，形成“自然资源—产品—再生资源”的循环经济环之路。

2.2国外发展现况

二十世纪７０年代以来，世界发达国家陆续开发出了先进的火法工艺、湿法工艺或干湿联合法工艺还原回收铅，全面实现了再生铅的清洁生产，并向其他国家进行技术和设备输出。

当前，发达国家的废铅酸蓄电池回收处理工艺 基本上实现了电池拆解与再生铅生产过程的连续化作业，废铅酸蓄电池的破碎、清洗、分选、除杂、 熔炼、精炼及铸锭等整个处理过程全部采用封闭式 自动化管理，有效实现了低污染、低废气排放和低废水排放的清洁生产。

意大利的Engitec积极开发废铅酸蓄电池自动分选新技术，促进了国际上废铅酸蓄电池的自动分选技术的推广。 

3  标准的编制必要性

3.1  编制原则
为引导废铅酸蓄电池的自动分选金属，最大化处置再生资源，规范废铅酸蓄电池处理处置和资源再生行为， 防止环境污染， 促进社会和经济的可持续发展， 根据《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》、《废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范》（HJ519-2009）、《清洁生产标准 废铅酸蓄电池回收业》（HJ510-2009）、《再生铅行业准入条件》（2012年 第38号）等有关法律、法规、政策和标准，制定本技术规范。 

3.2  编制依据

本标准编制根据废铅酸蓄电池自动分选的生产要求，以再生铅回收企业多年的生产知识、技能、经验积累为基础，结合当前国内外有色金属行业的先进管理和技术，借鉴了废铅酸蓄电池环境保护相关的技术规范，如：

GBZ1        工业企业设计卫生标准

GBZ 2.1      工作场所有害因素职业接触限值 化学有害因素

GB/T 21181   再生铅及铅合金锭

HJ/T364      废塑料回收与再生利用污染控制技术规范

HJ 510       清洁生产标准 废铅酸蓄电池铅回收业

HJ 519       废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范

再生铅行业准入条件  工业和信息化部 环境保护部 2012年第38号

3  标准编制的必要性

铅酸蓄电池是世界上各类电池中产量最大、 用途最广的一种电池, 它所消耗的铅占全球总耗铅量的 82%。 世界发达国家都十分重视废蓄电池回收和再生铅生产, 再生铅企业年产量最低在 2 万ｔ 以上, 低于此规模的无条件关停。

随着再生铅行业准入条件和新环保法的实施，如不采取较完善的回收处理措施规范行业行为, 随意抛置的废铅酸蓄电池所分解出的重金属和有毒废液将受到严厉的处罚，本标准的编制将有利于规范废铅酸蓄电池处置采用高效、无污染的处理方式。

4  标准主要技术内容

4.1 适用范围
本标准规定了废铅酸蓄电池自动分选技术要求、分选物指标及企业管理。

本标准适用于采用机械破碎和水力分选处置废铅酸蓄电池的回收企业。

4.2 编制依据

⑴ 符合《固体废物污染环境防治法》 以及其它相关政策、 法规的要求。  ⑵ 保护环境提高环境质量和保护公民身体健康。 

⑶ 鼓励采用清洁技术，实现废物产生的最小量化。

⑷ 鼓励可再生资源的回收和再利用，实现废铅酸电池的环境无害化管理。

⑸ 鼓励创造一个铅再生利用的可持续发展系统。 通过含铅废物的环境无害化管理产生社会、 经济和环境效益。

4.3编制过程

4.3.1本标准中使用的一般术语

4.3.2原料要求

对于对角线大于800mm的电池应预破碎,以满足破碎设备对原料的要求；电池应按外壳塑料材质进行分类处理，以方便分类回收塑料。

4.3.3破碎分选

电解液应收集，并进行无害化处理；电池应封闭式处理，车间内应配置加碱液的湿式除尘器以收集来自系统和车间的铅粉尘，排出的气体需进行除湿净化，达标后排放；电池在输送至破碎机前应除去损坏破碎机和下游设备的金属成份；电池定量输送至破碎机，破碎物料尺寸不大于80mm；电池破碎物料应经高压水流清洗和多级水力分选后产出塑料、铅栅、隔板；水力分选应做到水的闭路循环使用不外泄，含铅、砷等重金属的生产废水，应采用化学沉淀法、生物法、吸附法、电化学法、膜分离法、离子膜反渗透等单一或组合工艺进行处理；电池拆解产出的电解液应有相应的处置措施，包括中和、浓缩、电镀，废酸回收应采用离子交换或离子膜反渗透等处理技术。

4.3.4分选物指标

塑料应经两级以上清洗，清洗后的塑料应满足HJ/T 364的相关要求方可再生使用；铅栅的熔炼应采用密闭熔炼、低温连续熔炼、新型节能环保熔炼炉等先进工艺及设备，并在负压条件下生产，产出的再生铅应符合GB/T 21181要求；铅膏应采用湿法脱硫预处理或脱水后送硫化铅精矿冶炼厂合并处理，脱硫母液必须进行处理并回收副产品。严格执行HJ519中相关要求，确保废水、废气等排放符合国家相关环保标准；隔板应采用分类回收塑料或焚烧法处理，焚烧法处理应减少二噁英的排放。

4.3.5铅回收企业管理

铅回收企业的作业环境必须满足《工业企业设计卫生标准》（GBZ1）和《工作场所有害因素职业接触限值》（GBZ2.1）的要求；铅回收企业应当有健全的大气污染、酸性电解液、残渣、噪声等污染控制应急预案及相应的控制设备；铅回收企业应当有健全的安全生产和职业卫生组织管理体系，建立完善职业病危害检测与评价、职业健康监护、职业病危害警示与告知、培训、检查等职业卫生管理制度；对操作工人进行安全操作和废弃物处理方面的培训，推行培训上岗制度；铅回收企业应当有职业病危害防治措施，作业场所应达到国家卫生标准；铅回收企业应建立各项污染物产生指标的采样和监测；铅回收企业应建立、完善环境污染事故应急体系；铅回收企业应加强输料泵、管道、阀门等设备的经常性检查更换，杜绝生产过程中跑、冒、滴、漏现象。 

5  实施本标准的意义

5.1  政策支撑

本标准的制订采用查阅技术文献、公司内部征集反馈意见等方式进行了标准资料的收集与整理工作。本规范符合工业和信息化部和环境保护部在2012年发布的第38号文件《再生铅行业准入条件》的相关规定。

5.2经济效益

实施本标准后，将带来显著的经济和社会效益。

6  标准实施的建议

    起草小组从《再生铅行业准入条件》中提取出废铅酸蓄电池自动分选金属部分的内容，从《废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范》提取相应的并从企业实际运行的角度编制本规范。

7  分歧意见的处理情况

根据讨论会上专家的意见和建议，修改标准征求意见稿，形成YS/T XXXX－XXXX《废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范》（预审稿）。

           《废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范》行业标准起草小组

二○一五年四月                                      
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说明：（1）发送《征求意见稿》的单位数：个
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