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前     言
本标准是按照GB/T1.1－2009给出的规则起草的。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）归口。
本标准起草单位：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、湖北金洋冶金股份有限公司。

本标准主要起草人: 
废铅酸蓄电池自动分选金属技术规范

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工艺处置废铅酸蓄电池的回收企业。
2　 规范性引用文件
下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适于本文件。
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

GB2894      安全标志及其使用导则
GB12348     工业企业厂界环境噪声排放标准
GB18597     危险废物贮存污染控制标准
GB25323     再生铅冶炼企业单位产品能源消耗限额
GB/T 11651   个体防护装备选用规范
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
铅锌行业规范条件（2015）  工业和信息化部2015年第20号公告
3　 一般术语
3.1　 铅屑 

废铅酸蓄电池破碎过程中产生的铅金属碎料，包括铅柱头、连接条、铅板栅及少量含铅化合物。
3.2　 电解液 

指电极板浸入其中的离子导体。
3.3　 废旧铅酸蓄电池铅膏
废铅酸蓄电池经破碎分选产生的含铅化合物，如硫酸铅、氧化铅等（以下简称“铅膏”）。
3.4　 塑料

指通过破碎清洗后的槽盖塑料。

3.5　 酸雾及铅尘

废铅酸蓄电池等固体物质在破碎、分级、研磨等机械过程（自然过程）形成的悬浮于气体介质中的细小固体颗粒。

3.6　 隔板

铅酸蓄电池组件，由可渗透离子的材料组成，可防止电池内极性相反的极板之间的接触。

3.7　 废铅酸蓄电池铅回收企业 

指对废铅酸蓄电池中以铅为主的有用资源进行回收利用的企业（以下简称“铅回收企业”）。
4　 总体要求

4.1　 一般要求

4.1.1　 铅回收企业应满足《再生铅行业准入条件》相关规定。

4.1.2　 铅回收企业必须整只回收废铅蓄电池，执行《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597）中的有关要求，禁止对废铅蓄电池进行人工破碎和露天环境下破碎作业，严禁直接排放铅蓄电池破碎产生的废酸液。

4.1.3　 铅回收企业应按照《危险废物经营许可证管理办法》的有关规定向省级环保部门申请领取危险废物经营许可证，并符合《废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范》（HJ 519）的相关要求。禁止无经营许可证或者不按照经营许可证规定从事废铅蓄电池收集、贮存、利用和处置的经营活动。
4.1.4　 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。

4.1.5　 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。

4.1.6　 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。 

4.1.7　 铅回收企业应建立各项污染物产生指标的采样和监测。

4.1.8　 铅回收企业应建立、完善环境污染事故应急体系。

4.1.9　 铅膏、铅浮渣等危险废物对于没有处置能力的铅回收企业应委托持有危险废物经营许可证的单位进行安全处置，严格执行危险废物转移联单制度。

4.2　 场地

4.2.1　 贮存废铅酸蓄电池的容器应根据废铅酸蓄电池的特性而设计，不易破损、变形，其所用材料能有效地防止渗漏、扩散，并耐酸腐蚀。
4.2.2　 放置破碎分选回收设备设施的地面应硬化防腐蚀。作业过程中产生的振动如对建筑物产生影响时，应采取相应的防范措施。
4.3　 人员

4.3.1　 对铅回收企业关键生产环节推行岗位技能培训，实行持证上岗制度，主要包括废酸水处理、含铅废弃物处理、废弃物清除、空气污染防治、职业灾害急救、铅作业技术等关键岗位。

4.3.2　 作业人员应掌握破碎、分选设备设施、消防器材的正确使用和维护方法，应掌握事故应急处理和紧急救护的方法。

4.3.3　 作业人员在进行作业之前，应按GB/T 11651的有关规定穿戴、使用劳动保护用品，如工作服、劳保鞋、安全帽、防尘口罩等。未穿戴防护用品的人员不应靠近作业区，不应操作设备。

4.4　 设备

4.4.1　 废铅酸蓄电池自动分选设备应采用节水、节能、高效、低污染、耐酸蚀的技术和设备。

4.4.2　 废铅酸蓄电池自动分选设备应满足定量输送、密闭破碎、密闭输送、密闭搅拌。
4.4.3　 来自电池破碎，槽罐和传送带的酸雾及铅尘应通过密闭管路连接至加碱液的湿式除尘器中，除尘器烟囱不低于15m。
4.4.4　 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　 废铅酸蓄电池自动分选技术要求
5.1　 废铅酸蓄电池应按槽盖材质分类贮存、集中处理。

5.2　 废铅酸蓄电池的电解液应单独收集，应有相应的废酸处置措施，包括中和、浓缩制酸等。
5.3　 废铅酸蓄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。

5.4　 废铅酸蓄电池自动分选工艺主要包括破碎、清洗、水力分选和铅膏脱水。

5.5　 废铅酸蓄电池应定量输送至密闭的破碎机中进行破碎，破碎物应满足后续处理工艺要求的准确尺寸。

5.6　 废铅酸蓄电池应封闭式处理，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酸雾及铅尘，排出的气体需进行除湿净化，达标后排放。
5.7　 电池破碎物料应经高压水流清洗和多级水力分选后产出铅屑、铅膏、重质塑料、轻质塑料。

5.8　 铅膏需进行脱硫预处理或按相关规定交矿铅冶炼企业处理，应对脱硫过程中的产生的废物进行无害化处理。
5.9　 水力分选应做到水的闭路循环使用不外泄，自动分选过程中产出的富余循环水应处理后，循环使用。
5.10　 铅回收企业综合能耗应符合GB25323规定。
6　 分选物指标
6.1　 铅屑：Pb≥95%，含水＜3%，铅屑采用低温熔化，铅渣含铅＜2%，对于协同处理废铅酸蓄电池的矿铅冶炼企业，工艺和装备、能源消耗及资源综合利用等指标参照《铅锌行业规范条件（2015）》相关要求执行。

6.2　 铅膏：Pb≥70%，As＜0.3%，含水≤10%。
6.3　 塑料：聚丙烯：Pb≤1000ppm，含水≤８％，ABS：Pb≤1000ppm，含水≤８％。塑料应按材质分类回收，清洗后的塑料应满足HJ/T 364的相关要求方可再生使用。
6.4　 隔板：湿度12-20%，Pb≈0.3-0.8%，铅（膏状）1-1.5% ,平均大小 100mm以上。应分类回收塑料。
7　 安全要求
7.1　 操作位置

7.1.1　 作业现场应先规划好安全人行通道，作业过程中严禁走过破碎分选区，无关人员不得进入作业现场。
7.1.2　 预防物料下落对操作位置产生危险，应对进料、出料、输送等过程和外露运动部位采取必要的防护措施。
7.1.3　 操作位置应有良好的通道及可视性，保证对人员不构成危险。

7.1.4　 破碎设备的工作平台要安装护栏，以防人员跌落。

7.2　 控制系统

7.2.1　 每一台设备应设置总停开关，每个操作位置都应有急停装置，防止突发事件引发的危险。

7.2.2　 系统发生紧急情况时，应有报警系统。报警信号必须能方便发出和接收。

7.2.3　 所有的急停与安全装置应按其功能定期进行检查。

7.3　 电气设备
7.3.1　 设备裸露金属部分均应接地（零），所用的电气设备应有一套接地故障保护装置。

7.3.2　 变压器或高压电缆处，应在四周设置防护栏杆或将其布置在隔离间，并设置相应的安全标志，安全标志应符合GB 2894的要求。

8　 环境保护要求

8.1　 铅回收企业厂界噪声应符合GB12348《工业企业厂界环境噪声排放标准》。

8.2　 废铅酸蓄电池自动分选系统应按HJ519附录要求对污染物排放进行检测。
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