
《再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额》
国家标准征求意见稿编制说明
一、任务来源

根据全国有色金属标准化技术委员有色标委[2015]7号“关于召开《银锭》等66项有色金属标准工作会议的通知”决定，由湖北金洋冶金股份有限公司以及江苏春兴合金集团有限公司、河南豫光金铅股份有限公司、中国有色金属工业标准计量质量研究所等单位组成小组对国家标准《再生铅单位产品能源消耗限额》实施修订工作，代替标准GB 25323-2010《再生铅单位产品能源消耗限额》，计划编号：20141762-Q-469。
二、修订背景及意义

《再生铅单位产品能源消耗限额》国家标准是对再生铅企业的单位产品能源消耗（以下简称能耗）限额的要求、计算原则、计算方法、计算范围及节能管理与措施规范。自2010年发布以来，促进了再生铅企业对标降低能源消耗，积极实施技术装备升级改扩工作，降低再生铅能耗，提升再生铅工业发展速度，为有效实现国家“十二.五”节能目标起到重要的支持作用。但是随着再生铅企业技术装备升级已达5年，《再生铅单位产品能源消耗限额》适时修订非常必要，全国有色金属标准化技术委员会决定对该标准修订。

近十年再生铅产量及其占铅总产量的比例有很大提高，据中国有色金属协会数据显示2012年和2013年分别达到29.3%和42.2%，再生铅行业快速发展。特别在国家《重金属污染综合防治“十二五”规划》和《十二五再生有色金属产业发展推进计划》指引下， 2012-2014年全国开展了铅酸蓄电池和再生铅环保核查工作，一些优势再生企业技术与装备提档升级，十二五期间原有企业技术改扩达80%以上，通过环保核查且产能超过10万t的企业有7家，占全国总产能50%以上，整体再生铅能耗水平有明显提升。特别再生铅核查中，要求再生铅综合能耗小于130Kgce/t，通过应用《再生铅单位产品能源消耗限额》标准对再生铅企业各工序能源计算原则、计算方法及计算范围，提供了有效技术方法，实现了对标降能耗。

据统计，我国共有再生铅冶炼企业80家，分布在全国15个省市。企业数量排名前三的省为湖南省、河北省和广东省，企业数目分别为43家、8家和5家。废电池预处理工序一般MA或CX破碎分选技术。铅膏冶炼工序采用鼓风炉熔炼的企业最多，反射炉熔炼的企业次之，应用且具有前沿性代表低温连续熔炼还原技术、富氧底吹熔炼技术、新型节能环保熔炼炉技术等几家规模企业，还有少数几家采用国外引进短窑熔炼技术。其中，环境保护部组织编制《再生铅冶炼污染防治可行技术指南》（送审稿）数据表明：低温连续熔炼还原炉综合能耗小于180kgce/t铅，富氧底吹熔炼综合能耗一般230-300kgce/t铅，新型节能环保熔炼炉综合能耗100kgce/t铅左右，短窑综合能耗小于130-180Kgce/t。铅屑冶炼工序（铅屑-再生铅）铅屑转炉30 Kgce/t左右，再生铅能耗限额先进值有明显提升。

2015年，工业和信息化部提出了将《再生铅行业准入条件（2012年第38号公告）》修订为《再生铅行业规范条件》（征求意见稿2015年）现有再生铅能耗限额降到160 Kgce/t，应与时修订。2009年环境保护部发布《清洁生产标准废铅酸蓄电池铅回收业》和2014年国家发展和改革委员会、环境保护部、工业和信息化部组织制定《再生铅行业清洁生产指标评价体系》（征求意见稿2015年）规定，再生铅清洁生产水平三级综合能耗指标分别为100、120、130 Kgce/t，再生铅能耗限额先进值有明显提高。
因此，组织人员对再生铅行业能耗水平进行调研，适当对现有再生铅冶炼企业单位产品能耗限定值、新建再生铅冶炼企业单位产品能耗准入值和再生铅冶炼企业单位产品能耗先进值进调整是非常必要、非常迫切。
三、编制原则

依据我国有色金属行业生产发展和能源消耗的具体情况，本次标准的编制主要遵循以下原则：

1、落实科学发展观，有利于产业可持续发展，突出自主创新、节能减排，满足循环经济发展的要求；

2、规定能耗统计范围，统一能耗计量计算方法，确定再生铅冶炼企业单位产品的能耗限额指标。

3、标准的制(修)订工作按国家标准《标准化工作导则》GB/T1.1-2000、GB/T1.2-2000、GB/T20001.4和《有色金属冶炼产品、行业标准编写示例》的要求进行，并符合《国家标准编写模板》的电子文本要求。
四、编制过程简述

1）2014年，我司接到修订《再生铅单位产品能源消耗限额》的任务后，成立了以技术经理为组长的标准修订工作小组，制定工作质量和计划安排，确定了制定原则和方法。

2）2015年1-3月，我司组织小组人员对目前产业发展现状及主要企业情况调查了解，与湖北楚凯冶金有限公司、浙江天能电源材料有限公司、江苏新春兴再生资源有限责任公司、河南豫光金铅股份有限公司、如皋天鹏冶金有限公司、安徽华鑫集团有限公司等实地调研和电话交流。同时，组织人员收集整理再生铅产业相关政策、法规及标准制定及修订情况。

3）2015年4月，根据调查及了解情况，初步修订《再生铅单位产品能源消耗限额》（讨论稿）。
五、标准主要内容的确定
5.1.标准内容编辑采用能耗标准模版。
5.2.指标确定原则
    为提高再生铅冶炼准入门槛，促进现有再生铅冶炼企业通过技术改造节能降耗，明确再生铅冶炼企业能耗指标应达到的目标，优化能耗先进水平，标准对再生铅冶炼产品的能耗等级指标规定为三级：能耗限额限定值（现有企业）、能耗限额准入值（新建企业）、能耗限额先进值。能耗限额限定值（现有企业）是符合产业政策的现有再生铅冶炼企业在国家规定的期限内通过技术改造达到新建企业准入条件前的能耗强制性限定指标。能耗限额准入值是新建再生铅冶炼项目能耗的强制性准入条件。能耗限额目标值达到国内同行业同类产品能耗的先进水平或者达到或接近世界同类产品能耗的先进水平，是节能型再生铅冶炼企业要求达到的推荐性能耗指标。

5.3 标准指标制定依据 

2012年，工业和信息化部 环境保护部《再生铅行业准入条件（2012年第38号公告）》中规定：（一）利用原生矿合并处理含铅废料的企业能源消耗及资源综合利用指标，应参照《铅锌行业准入条件》（ 2007年第13号公告）有关要求执行。（二）单独处理含铅废料的新建、改建、扩建再生铅项目综合能耗应低于130千克标准煤/吨铅，铅的总回收率大于98%，废水实现全部循环利用。（三）现有再生铅企业综合能耗应低于185千克标准煤/吨铅，铅的总回收率大于96%，冶炼弃渣中铅含量小于2%，废水循环利用率应大于98%。现有再生铅企业综合能耗指标应在2013年底前达到新建项目标准。2015年，工业和信息化部提出了将《再生铅行业准入条件（2012年第38号公告）》修订为《再生铅行业规范条件》（征求意见稿2015年）规定，“三、能源消耗及资源综合利用：（一）对于利用铅矿冶炼系统协同处理含铅废料的企业，能源消耗及资源综合利用指标应参照《铅锌行业规范条件（2014）》相关要求执行。（二）新建再生铅项目综合能耗应低于130千克标准煤/吨铅，铅的总回收率大于98%，冶炼弃渣中铅含量小于2%，工业废水实现全部循环利用。（三）现有再生铅企业综合能耗应低于160千克标准煤/吨铅，铅的总回收率大于96%，冶炼弃渣中铅含量小于2%，工业废水循环利用率应大于98%。现有再生铅企业应通过技术改造节能降耗，尽快达到新建企业能耗水平。”，现有再生铅能耗限额适应修订。

2009年，环境保护部发布《清洁生产标准废铅酸蓄电池铅回收业》（HJ 510-2009）规定，再生铅清洁生产水平三级综合能耗指标分别为100、120、130 Kgce/t 2014年，国家发展和改革委员会、环境保护部、工业和信息化部组织制定《再生铅行业清洁生产指标评价体系》（征求意见稿2015年），再生铅清洁生产水平三级综合能耗指标分别为100、120、130 Kgce/t，再生铅能耗限额先进值有明显提高。
2012年，发布《铅冶炼企业单位产品能源消耗限额》(GB 21250-2014)规定，现有铅冶炼企业单位产品综合能耗限额限定值：粗铅工序、电解精炼工序和铅冶炼工艺分别为≤460、≤170、≤650 Kgce/t；新建铅冶炼企业单位产品综合能耗限额准入值：粗铅工序、电解精炼工序和铅冶炼工艺分别为≤400、≤140、≤540 Kgce/t；新建铅冶炼企业单位产品综合能耗限额先进值：粗铅工序、电解精炼工序和铅冶炼工艺分别为≤330、≤120、≤470 Kgce/t，但铅膏与铅精矿从水份和成分有很多区别，应该加以明显的区别。

2015年，调研目前符合当前法规要求4家代表性再生铅企业，其综合能耗水平一般100-160Kgce/t，详见表1。

表1 再生铅冶炼企业单位产品能耗限额值
	工艺、工序
	A企业
	B企业
	C企业
	D企业

	
	（kgce/t）
	（kgce/t）
	（kgce/t）
	（kgce/t）

	废电池-再生铅
	废电池-再生铅工艺
	117
	142
	158
	100

	
	废电池破碎工序（废电池-铅屑、铅膏）
	1.5
	/
	1.5
	/

	
	铅膏脱硫工序
	1
	/
	/
	/

	
	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	180
	230
	250
	/

	
	铅屑冶炼工序（铅屑-再生铅）
	30
	27
	35
	/

	金属态铅废料-再生铅工艺
	20
	20
	/
	/


5.4 主要指标的确定
根据国内当前《再生铅行业规范条件》（征求意见稿2015年）标准修订情况及几家规模较大的企业能耗情况，主要技术要求设置如下。
5.4.1现有再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额限定值应符合表2的要求。

表2   现有再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额限定值

	工序、工艺
	能源消耗限额限定值/（kgce/t）

	废电池-再生铅
	废电池-再生铅工艺
	≤160

	
	废电池预处理工序（废电池-铅屑、铅膏）
	≤4

	
	铅膏脱硫工序
	≤1

	
	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤300

	
	铅屑冶炼工序（铅屑-再生铅）
	≤35

	金属态铅废料-再生铅工艺
	≤20


5.4.2新建再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额准入值应符合表3的要求。

表3  再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额准入值   

	工艺、工序
	能源消耗限额准入值/（kgce/t）

	废电池-再生铅
	废电池-再生铅工艺
	≤130

	
	废电池破碎工序（废电池-铅屑、铅膏）
	≤3 

	
	铅膏脱硫工序
	≤1

	
	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤250

	
	铅屑冶炼工序（铅屑-再生铅）
	≤30

	金属态铅废料-再生铅工艺
	≤20


5.4.3再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额先进值应达到表4的要求。

表4  再生铅冶炼企业单位产品能耗限额先进值 

	工艺、工序
	综合能源消耗限额先进值/（kgce/t）

	废电池-再生铅
	废电池-再生铅工艺
	≤110

	
	废电池破碎工序（废电池-铅屑、铅膏）
	≤3

	
	铅膏脱硫工序
	≤1

	
	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤200

	
	铅屑冶炼工序（铅屑-再生铅）
	≤25

	金属态铅废料-再生铅工艺
	≤15


其它主要内容的确定参考了《再生铅单位产品能源消耗限额》（GB 25323-2010）编写格式和内容，不作修订。附录A资料的折标煤系数如遇国家统计部门规定发生变化，能耗等级指标则应另行设定。附录B  《耗能工质能源等价值》（资料性目录）本资料来源于GB/T2589--2008 《综合能耗计算通则》中的附录A。本附录B资料的能源等价值如有变动，以国家统计部门最新公布的数据为准。
七、实施本标准意义
本标准根据当再生铅产业发展趋势和当前政策、法规和标准组织修订，规范了再生铅行业能源消耗管理，具有实时推进企业对标节能降耗，淘汰落后产能，推进再生铅技术装备水平提升。
本标准再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额限定值由185 kgce/t降到160 kgce/t，将有效推进现有再生铅企业技术改造，按年产再生铅200万吨预测，将实现50万吨标煤。将会占到“十二五”期间我国计划实现节约能源6.7亿吨标准煤的0.4%。
因此，鉴于本标准具有较强的实用性、指导性和可操作性，有利于规范再生铅行业投资行为，促进行业转型升级和持续健康发展；有利于促进公平竞争，保护企业和社会利益；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，促进当前节能目标实现。建议尽快组织修订本标准。
八、本标准水平及属性
本标准根据当再生铅产业发展趋势和当前政策、法规和标准组织修订，具有适用性、可操作性。

本标准为国家强制性标准。

本标准达到国际先进水平。
九、下一步工作安排

    修订小组将在2015年4月组织相关单位讨论并形成修订意见，再推进实施广泛征求相关单位意见，2015年5月根据相关意见修订送审稿报送全国有色金属标准化技术委员会组织审定。
                             《再生铅单位产品能源消耗限额》标准修订小组

                                                       2015年4月
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