《再生铅单位产品能源消耗限额》
国家标准编制说明
一、工作简况
1. 任务来源
根据国标委《关于印发强制性标准整合精简结论的通知》（国标委综合函[2017]4号）、《强制性国家标准管理办法》（国家市场监督管理总局令2020年第25号）以及有色标委关于 印发《再生铅单位产品能源消耗限额》等8项强制性国家标准及计划整合修订任务落实会议纪要的通知（有色标秘[2020]42号）的文件精神，由湖北金洋冶金股份有限公司和中国有色金属工业标准计量质量研究所起草修订GB21251-2010《再生铅单位产品能源消耗限额》标准，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、安徽华铂再生资源科技有限公司参加修订，该标准部分条款为强制性。项目起止时间为2020年07至2021年6月，技术归口单位为全国有色金属标准化技术委员会。
2.主起草单位概况及工作过程简述
2.1行业概况
伴随我国工业发展，铅酸蓄电池逐步进入报废的高峰期，据行业协会的统计数据我国每年有超过600万吨的旧电池报废。近年来，中国再生铅产业向园区化发展，湖北金洋冶金、河南豫光金铅、江苏新春兴、安徽华鑫、华铂集团、安徽大华、浙江天能集团等一批大型再生铅企业已相继筹建再生铅园区，并引进下游铅蓄电池企业，在园区或产业集聚区形成再生铅闭合循环生产模式，为地方循环经济发展发挥重要支撑作用。同时国家环保部批复成立国家铅蓄电池回收试点委员会，成立了京津冀电池环保产业联盟，覆盖了天能、超威、骆驼、风帆等电池生产和湖北金洋、江苏春兴等再生铅生产超过80%的产能企业，囊括了有色金属协会、再生资源协会、电池协会、化学电源协会、再生资源产业技术创新战略联盟等国字头行业组织。政府将建立和完善废电池回收体系和运行机制，通过产业链闭环管理，推进全产业链提升环保技术水平，促进资源循环利用。
《再生铅单位产品能源消耗限额》国家标准发布于2010年，执行时间较长，随着再生铅冶炼技术的发展，新技术和新设备不断应用，再生铅冶炼能耗指标得到了进一步优化。为此，现有《再生铅单位产品能源消耗限额》国家标准能耗限额值，已不具备先进性和科学性，缺乏现实指导意义，不能满足有色金属工业转型升级、供给侧结构改革和创新发展的需要，与当前的经济增长模式不相适应，不能有效地指导再生铅冶炼生产企业节能降耗工作的深入开展，需对现有《再生铅单位产品能源消耗限额》国家标准进行修订。
2.2工作过程简述
[bookmark: _GoBack]为落实会议要求，完成标准修订工作，湖北金洋冶金股份有限公司联合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、安徽华铂再生资源科技有限公司成立标准修订小组，对各公司各工序的能耗数据进行整理汇总分析，并组织会议讨论，形成了本次能耗标准修订讨论稿。
2.2.1意见和建议收集
意见和建议收集贯穿于标准修订工作的全过程。主要分为国家和企业两部分。一是国家主管部门对调整产业结构、淘汰落后产能的政策要求，要求《标准》修订要为国家高质量发展大局服务，提高行业准入门槛。准入值要进一步向先进值靠拢。二是企业对标准提出的技术性意见，包括统计范围、计量方式、环保设施、工序差异等因素对能耗指标影响的技术性意见。
2.2.2标准修订稿的形成
标准修订小组对收集到的各个企业能源消耗数据进行了归类、整理和对比分析，组织线上会议对工序流程、计算方式、能耗数据指标等问题进行讨论分析，综合国家对淘汰落后产能的要求、蒸汽折算系数以及环保等方面的影响因素，在此基础上形成了《再生铅单位产品能源消耗限额》预审稿。
二、标准编制原则
1．本标准的编制工作执行国家标准《标准化工作导则》GB/T1.1-2009。
2.本标准修订以实际可操作性为前提，满足合理性、适应性、先进性等为原则。
3.本标准修订同时应符合国家有关法律、法规、政策和相关标准要求。
4．符合有色行业标准编制要求。
5.规定统计能耗范围，统一能耗计量计算方法，确定再生铅冶炼企业单位产品能耗限额指标。
三、 确定标准主要内容的依据
1. 本标准修订以工信部“十三五”规划为指导。
2.本标准是在GB21251-2010《再生铅单位产品能源消耗限额》基础上，以国家标准GB2589-2008《综合能耗计算通则》等为依据。
3. 确保现有再生铅企业持续健康发展，进一步提高再生铅企业准入门槛，优化能耗先进水平为依据。
四、标准修订内容
按照GB21251-2010《再生铅单位产品能源消耗限额》（简称原标准，下同）条款顺序对修改部分进行说明，未作说明则表示本标准与原标准一致。
1.本标准前言作了修改
本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替GB 25323-2010《再生铅单位产品能源消耗限额》。与GB25323-2010相比，主要变化如下：
——修改定义，增减部分定义；
——修改再生铅工艺及工序划分；
——调整表1、表2、表3中工艺、工序及其对应综合能耗限额指标；
——修改能耗计算原则、计算方法及计算范围。
2.本标准增加或修改术语和定义
增加废铅酸蓄电池、金属态铅、含铅废料定义。
2.1 再生铅 
以含铅废料为原料，主要是废铅酸蓄电池、金属态铅废料等经过火法冶炼加工工艺而生产出来的铅称为再生铅，其铅含量≥98.5%。
2.2 废铅酸蓄电池
指在生产、生活和其他活动中产生丧失原有利用价值或虽未丧失利用价值，但被抛弃或放弃的铅酸蓄电池。
2.3金属态铅
各种铅及铅合金块状废料，屑料等，包括电池破碎产出铅屑及报废的铅及铅合金板、管、棒、线、电缆护套、生产过程中产生的边角料、残次品、屑料等。
2.4含铅废料 
各种含铅化合物废料，包括铅灰、铅渣等。
3.修订数据
数据修订说明：依据第一次讨论会，数据修订从废电池——再生铅的整体能耗限额不变，细化再生铅生产过程各工序，依据能耗统计，制定了对应的分工序能源消耗限额值。
表1   再生铅冶炼企业单位产品能耗限定值
	工序、工艺
	能耗限额限定值（kgce/t）

	废电池-再生铅
	≤185

	废电池预处理工序
	≤3

	铅膏脱硫工序
	≤1

	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤350

	金属态铅冶炼工序
	≤40

	含铅废料-再生铅
	≤250

	再生铅-精铅
	≤25

	烟气-工业硫酸
	≤25



表2  新、改、扩建再生铅冶炼企业单位产品能耗准入值
	工序、工艺
	能耗限额准入值（kgce/t）

	废电池-再生铅
	≤130

	废电池预处理工序
	≤2.5

	铅膏脱硫工序
	≤1

	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤250

	金属态铅冶炼工序
	≤35

	含铅废料-再生铅
	≤200

	再生铅-精铅
	≤22

	烟气-工业硫酸
	≤22


表3  再生铅冶炼企业单位产品能源消耗先进值
	工序、工艺
	能耗限额先进值（kgce/t）

	废电池-再生铅
	≤120

	废电池预处理工序
	≤2

	铅膏脱硫工序
	≤1

	铅膏冶炼工序（铅膏-再生铅）
	≤180

	金属态铅冶炼工序
	≤30

	含铅废料-再生铅
	≤150

	再生铅-精铅
	≤20

	烟气-工业硫酸
	≤20


4、工艺情况简介
废铅酸蓄电池处置工艺流程如下图所示，废电池经过破碎分选，主要产出铅膏、铅屑、塑料，铅膏经过冶炼产出再生粗铅，铅屑经过低温熔炼产出再生粗铅，塑料经过清洗、色选产出再生塑料。


图1废铅酸蓄电池处置工艺流程图
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