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[bookmark: _Toc106903625]一、工作简况
[bookmark: _Toc106903626]1、任务来源
根据2021年12月2日，工业与信息化部《工业和信息化部办公厅关于印发2021年碳达峰碳中和专项行业标准制修订计划的通知》（工信厅科[2021]291号）的文件要求，行业标准《再生铅行业绿色工厂评价要求》制定项目由全国有色金属标准化技术委员会归口，计划编号：2021-1769T-YS，项目周期为24个月，完成年限为2023年。由矿冶科技集团有限公司（以下简称矿冶集团）主编，江苏新春兴再生资源有限责任公司（以下简称江苏新春兴）、安徽华铂再生资源科技有限公司（以下简称安徽华铂）、安徽超威环保科技有限公司（以下简称超威环保）、安徽凯铂环保科技有限公司（以下简称安徽凯铂）、生态环境部对外合作与交流中心、东北大学等参加，共同组成《再生铅行业绿色工厂评价要求》编制组，开展标准编制工作。
中国是制造大国，制造业及其产品的能耗约占全国能耗的2/3。受资源环境的影响，绿色制造成为解决国家资源和环境问题的重要手段。实施绿色制造工程是实现产业转型升级的重要任务，是行业实现绿色发展的有效途径，同时也是企业主动承担社会责任的必然选择。工厂是绿色制造的主体。《中国制造2025》将“全面推动绿色制造”作为九大战略重点和任务之一，明确提出要“建设绿色工厂，实现厂房集约化、原料无害化、生产洁净化、废物资源化、能源低碳化”。对绿色工厂进行评价，有助于在行业内树立标杆，引导和规范工厂实施绿色制造。
2021年我国再生铅产量325万吨，占精炼铅总产量55%，继续保持年增长8%以上态势，已远超出 “十三五”有色金属工业发展目标中“再生铅占比45%”的要求。受原料、节能、环保等多因素影响，原生铅冶炼将延续现有生产格局，产能基本不会新增；再生铅将成为我国铅冶炼主要发展方向。我国再生铅工业起步晚，近年来虽然发展快速，仍存在产能利用率低，中小企业多，工艺设备参差不齐，区域产能分布不均，环境管理不规范等问题。因此，制定再生铅行业绿色工厂评价标准，有助于推动再生铅行业优化产能分布、鼓励头部企业做大做强、提高产能利用率、规范环境管理，促进再生铅行业实现绿色高质量发展。
本标准着眼于规范再生铅企业实现用地集约化、原料无害化、生产洁净化、废物资源化、能源低碳化。再生铅绿色工厂应在保证产品功能、质量以及制造过程中人的职业健康安全的前提下，引入生命周期思想，优先选用绿色工艺、技术和设备，满足绿色工厂基本要求、基础设施、管理体系、能源与资源投入、产品、环境排放、绩效的综合评价要求。
[bookmark: _Toc106903627]2、标准起草单位、编制成员及其工作职责
本标准由矿冶集团牵头，江苏新春兴、安徽华铂等参加编制。
标准主要编制人员及工作职责见下表：
表1  标准主要编制人员及工作职责
	起草人
	单位
	工作职责

	金尚勇
	矿冶科技集团有限公司
	负责标准整体结构、各章节内容深度的确定和组织协调。

	李  莉
	矿冶科技集团有限公司
	负责评价指标基本要求、基础设施和管理体系等内容的编制。

	陈国强
	矿冶科技集团有限公司
	负责能源与资源投入、产品等章节内容的编制。

	杨晓松
	矿冶科技集团有限公司
	负责标准编写过程的工作指导和组织协调。

	马永刚
	江苏新春兴再生资源有限责任公司
	负责提供再生铅生产关数据及标准应用验证

	刘书培
	安徽华铂再生资源科技有限公司
	负责提供再生铅生产关数据及标准应用验证

	张应喜
	安徽超威环保科技有限公司
	负责提供再生铅生产关数据及标准应用验证

	朱鹏飞
	安徽凯铂环保科技有限公司
	负责提供再生铅生产关数据及标准应用验证

	谢佳宏
	生态环境部对外合作与交流中心
	负责评价指标基本要求、基础设施和管理体系等内容的编制。

	彭政
	生态环境部对外合作与交流中心
	负责评价指标基本要求、基础设施和管理体系等内容的编制。

	张志丹
	生态环境部对外合作与交流中心
	负责评价指标基本要求、基础设施和管理体系等内容的编制。

	谢锋
	东北大学
	负责环境排放、绩效等章节内容的编制。



[bookmark: _Toc106903628]3、主要工作过程
标准制订计划任务正式下达后，矿冶集团、江苏新春兴、安徽华铂立即组织召开了碰头会，成立了标准编制组，初步确定了任务分工及进度计划：矿冶集团牵头，负责资料收集、汇总、执笔，江苏新春兴、安徽华铂等负责提供标准编制相关数据资料，并为编制组现场调研提供便利；在标准编制过程中，可逐步吸收行业其他生产单位加入标准编制组。
2022年3月，编制组收集了江苏新春兴、安徽华铂及其他再生铅企业可研设计、环境影响评价、竣工环保验收、排污许可证等基础资料；为收集再生铅企业基本情况及生产相关数据，2022年4月，矿冶集团制定了再生铅企业调查表，并由江苏新春兴、安徽华铂试填报。在此基础上，标准编制组完成《再生铅行业绿色工厂评价要求（讨论稿）》，提交有色标委会讨论、征求意见。
2022年6月24日，全国有色金属标准委员会重金属分标委组织在线上（腾讯会议号152978771）召开《再生铅行业绿色工厂评价要求》讨论会，参加会议的包括重金属分标委、编制单位及再生铅企业人员。与会人员对《再生铅行业绿色工厂评价要求（讨论稿）》内容条款进行了讨论，建议标准名称更改为“再生铅行业绿色工厂评价要求”，并对标准主要内容条款提出了修改建议及下一步调研工作要求。编制组根据讨论会意见，在进一步调研、收集头部再生铅企业相关资料数据基础上，修改完成《再生铅行业绿色工厂评价要求（预审稿）》。
2023年3月8日，全国有色金属标准委员会重金属分标委在湖州组织召开《再生铅行业绿色工厂评价要求》预审会，参加会议的包括重金属分标委、编制单位及再生铅企业人员。与会人员对《再生铅行业绿色工厂评价要求（预审稿）》内容逐条进行了讨论，建议进一步明确标准适用范围、细化评价指标及赋值等。编制组根据预审会意见，分别对江苏新春兴、安徽华铂、超威环保及安徽凯铂等再生铅企业进行了现场调研，对标准关键指标进行了交流，在此基础上修改完成《再生铅行业绿色工厂评价要求（审定稿）》。
[bookmark: _Toc106903629]二、标准编制原则和确定标准主要内容
[bookmark: _Toc106903630]1、编制原则
编制过程中遵循如下原则：
（1）一致性原则
标准尽可能与以下内容协调一致：
a）绿色制造体系要求；
b）相关法律、法规、政策、标准、管理办法；
c）工业和信息化部绿色制造整体目标；
d）《绿色工厂评价通则》。
（2）全面系统
a）涵盖工厂生产的全过程、全链条和全要素；
b）全面、系统建立绿色工厂评价体系。
（3）突出行业特点
在《绿色工厂评价通则》的基础上突出再生铅行业的特点，重点关注再生铅企业的能源投入、环境排放和绩效指标。
（4）适用可操作
a）在企业现有管理体系基础上增加绿色工厂管理要求；
b）遵循“PDCA管理循环”模式，降低标准实施的难度；
c）立足国内企业绿色制造实际与工业和信息化部建设绿色制造体系、全面创建绿色工厂的要求，确保标准的可操作性。
[bookmark: _Toc106903631]2、评价方法
与GB/T 36132的评价方法一致，绿色工厂同时满足以下条件，按照相关程序要求经过公示无异议后的可称为绿色工厂。
[bookmark: _Toc106903632]3、评价流程
规定评价应建立规范的评价工作流程，包括评价准备、组建评价组、制定评价方案、预评价、现场评价、编制评价报告、技术评审等。
[bookmark: _Toc517111033][bookmark: _Toc106903633]4、国内外相关标准研究
2012年，欧洲委员会的联合研究中心环境与持续发展所开展研究组织环境足迹评价技术，2013年4月欧盟委员会颁布了2013/179/EU号建议《产品和组织生命周期表现测试和沟通通用方法》，正式开始了组织（含制造工厂）环境足迹评价的推广。组织环境足迹（以下简称“OEF”）是从生命周期角度多标准衡量组织的环境绩效，首要目的是寻求减少与组织活动相关的环境影响，考虑供应链活动（从原材料的提取，通过生产和使用，到最终废物管理），涉及制造业、公共机构等，可用于标杆管理和绩效跟踪、最低环境成本的采购、减灾活动及自愿性或强制性计划的参与。OEF 已在有色金属行业进行评价试点，得到了世界的广泛关注。ISO/TC 207基于欧盟OEF、ISO/TR 14069 和 ISO 14046 等标准和报告编制了ISO/ TS 14072:2014《环境管理生命周期评价 组织生命周期评价要求与指南》，于2014年正式发布，上升为国际通用的评价技术规范。但由于其评价过程极其复杂，不确定因素较多，因此推广效果并不理想。
早在2000年，日本就提出了建立“循环型社会”的构想，采取了有力的环保措施。在评价方面，日本推行环境会计制度，围绕业务领域成本、上游/下游成本、管理活动成本、研发成本、社会活动成本、环境损伤成本、其他成本等七类环保成本，把用于环境保护的投资和由此而获得的经济效益作定量定性的测定、分析并加以公布。日本企业也积极推进各种环保制度，如日立集团从2011年开始推行“精选环保工厂”认定制度，每年认定一次。
绿色工厂评价在我国发展处于起步阶段。2018年5月，为加快推进制造强国建设，实施绿色制造工程，积极构建绿色制造体系，由工业和信息化部节能与综合利用司提出，中国电子技术标准化研究院联合钢铁、石化、建材、机械、汽车等重点行业协会、研究机构和重点企业等共同编制了《绿色工厂评价通则》（GB/T36132-2018）国家标准正式发布。这是我国首次制定发布绿色工厂相关标准。标准明确了绿色工厂术语定义，从基本要求、基础设施、管理体系、能源资源投入、产品、环境排放、绩效等方面，按照“用地集约化、原料无害化、生产洁净化、废物资源化、能源低碳化”的原则，建立了绿色工厂系统评价指标体系，提出了绿色工厂评价通用要求。
由于不同行业差异较大，工业和信息化部决定在《绿色工厂评价通则》下设各重点行业评价要求。目前，《有色金属冶炼业绿色工厂评价导则》（YS/T 1403-2020）已发布实施。
由于不同有色金属冶炼业差异较大，工业和信息化部决定在有色金属冶炼业评价导则下设各重点行业评价要求。针对再生铅行业，国内相关的环境保护标准规范有《再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准》（GB 31574）、《再生铅行业规范条件》（工信部公告2016年第60号）、《再生铅行业清洁生产评价指标体系》（发改委、环境保护部、工信部公告 2015年 第36号）、《排污许可证申请与核发技术规范 有色金属工业-再生金属》（HJ 863.4-2018）、《排污单位自行监测技术指南 有色金属工业-再生金属》（HJ 1208-2021）等。
因此，开展再生铅行业绿色工厂评价标准的制定，引导和规范工厂实施绿色制造工程，有助于在行业内树立标杆，从而实现行业产业转型升级。
[bookmark: _Toc106903634]5、再生铅行业现状调研
5.1 行业现状
2021年我国再生铅产量325万吨，同比增加8%。“十三五”以来，我国再生铅产量稳步增加，产量由2016年的165万吨增长到2021年的325万吨，增长幅度达50%，年增长率约8%；再生铅/精炼铅比例由2016年的35%提高到2021年的55%，增长20%。受原料、节能、环保等多因素影响，原生铅冶炼将延续现有生产格局，产能基本不会新增；再生铅将成为我国铅冶炼主要发展方向。我国再生铅工业起步晚，近年来虽然发展快速，但仍存在以下突出问题：
（1）产能利用率低。
再生铅主要原料为废铅蓄电池（危险废物代码900-052-031）。据统计，我国目前再生铅产能约630万吨/年，废铅蓄电池处理规模约1000万吨/年；2020年我国再生铅产量245万吨/年，对应废铅蓄电池处理量350万吨/年，再生铅产能利用率仅39.5%，产能利用率偏低。2020年，我国铅蓄电池报废量约650万吨，仅有350万吨废铅蓄电池用于再生铅行业，其余去向不明。
（2）中小企业多，工艺设备参差不齐
根据各省生态环境厅公开数据统计，截至2018年底，全国持有危险废物综合经营许可证的再生铅企业共53家，废铅蓄电池处理规模10万吨以下企业20家，占比40%，中小企业数量占比较大，工艺技术、设备及环保等方面竞争力较弱。
（3）区域产能分布不均
再生铅企业主要集中在安徽、江苏、河南和贵州四省，合计废铅蓄电池处理规模占比高达62%，而全国尚有14个省级区域尚无废铅蓄电池处理能力，产能分布严重不均，废铅蓄电池跨区域长距离转移先对普遍，增加运输成本及环境风险。
（4）环境管理不规范
排污许可为固定污染源核心管理制度，根据排污许可证质量抽查结果，6成以上再生铅企业排污许可证存在主要排放口识别错误、许可排放限值有误、污染防治措施不可行等重大问题，且环境管理要求执行较差，几乎全部企业均未建立规范环境管理台账、及时提交执行报告和自行监测结果等。
因此，制定再生铅行业绿色工厂评价标准，有助于推动再生铅行业优化产能分布、鼓励头部企业做大做强、提高产能利用率、规范环境管理，促进再生铅行业实现绿色高质量发展。
5.2 生产工艺
目前我国再生铅冶炼工艺可分为再生铅和矿产铅混合生产工艺、铅膏炼前脱硫-还原熔炼-精炼生产工艺和湿法炼铅生产工艺。
5.2.1 再生铅和矿产铅混合生产工艺
再生铅和矿产铅混合生产工艺是将铅膏与铅精矿混合，作为原料经过氧气底吹-还原炉熔炼；栅板处理工艺为熔化-合金。该工艺主要包括废旧铅酸蓄电池预处理、铅膏处理、粗铅及栅板精炼等主要生产工序，其工艺流程图分别见图5.2-1、5.2-2和5.2-3。


图5.2-1  废旧铅酸蓄电池预处理生产工艺流程


图5.2-2  铅膏熔炼生产工艺流程


图5.2-3 精炼生产工艺流程
5.2.2 铅膏炼前脱硫-还原熔炼-精炼工艺
废旧铅酸蓄电池通过储料运输车倒入料仓，由振动进料器送入输送带输送至破碎机进行破碎。破碎后的物料进入湿式转鼓筛，加入絮凝剂使铅膏与塑料分离。其余物料进一步通过水力分选，栅板从水力分选器底部取出，输送至转鼓筛进行二次清洗，纯净的栅板直接输送至栅板转炉处理。洗出的铅膏送至铅膏处理系统，PVC隔板清洗后进入料仓。
铅膏进入预脱硫工序。首先，铅膏经泵输送至脱硫反应槽，在碳酸盐存在的条件下发生以下反应：PbSO4+CO32-=PbCO3+SO42-。其次，反应后液体通过泵输送至压滤机，将铅膏与脱硫液分离，滤饼经水洗压滤后，进入熔炼炉冶炼工序。废酸及滤液经压滤机处理，纯净的滤液输送到蒸发装置，硫酸钠在热气流中干燥并输送至料仓中包装。栅板在转炉中熔炼，产出合金铅。合金铅生产过程产生的浮渣与铅膏进入反射炉中产出粗铅。粗铅进入精铅及合金系统生产铅合金和精铅。所有的废酸（料场、装载机、传送带和破碎机）均收集至废酸储槽。
分选出的塑料经磨细、清洗、水介质输送、旋风收集、加热后送入配料装置，加入助剂，螺杆挤压，塑料改性造粒，产出塑料粒。
铅膏炼前脱硫-还原熔炼-精炼生产工艺流程图见图5.2-4。


图5.2-4  铅膏炼前脱硫-还原熔炼-精炼生产工艺流程
5.2.3 湿法炼铅工艺
湿法破碎沉积电解工艺包括废旧铅酸蓄电池经解体分离、填料破碎、栅板-铅膏分离、栅板熔铸合金、铅膏脱硫滤液蒸发结晶、滤液浸出等工序，再利用不溶阳极电解沉积最终得到电铅产品。铅膏中硫以硫酸钠形式进入溶液，脱硫后铅膏通过电解沉积方式直接生产电铅（将废旧铅酸蓄电池中的硫酸铅脱硫处理后，加入过氧化氢、氟硅酸等液体，使铅膏中的含铅化合物全部转化为可溶性铅盐液体，再经过电解沉积在阴极得到99.994%以上高纯度的电铅）。
再生铅湿法工艺可分为电解沉积和固相电解，其生产工艺流程图分别见图5.2-5、5.2-6。


图5.2-5 再生铅湿法工艺-电解沉积生产工艺流程


图5.2-6  再生铅湿法工艺-固相电解生产工艺流程
[bookmark: _Toc106903635]6、标准主要内容
根据《绿色工厂评价通则》（GB/T 36132），本标准设置了8个章节内容，具体包括：
6.1 范围
本标准适用于以含铅废料（废铅蓄电池、金属态铅废料等）为原料生产粗铅、精炼铅及铅合金等铅产品企业的绿色工厂评价。
说明：本标准适用范围与《再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准》（GB 31574-2015）、《再生铅单位产品能源消耗限额》（GB 25323-2010）保持一致，再生铅指以含铅废料（废铅蓄电池、金属态铅废料等）为原料生产粗铅、精炼铅及铅合金等铅产品。
6.2 规范性引用文件
下列文件对于本文件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）适用于本文件。
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 469 铅锭
GB 5085 危险废物鉴别标准
GB/T 7119 节水型企业评价导则
GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准
GB 17167 用能单位能源计量器具配备和管理通则
GB 18597 危险废物贮存污染控制标准
GB 18598 危险废物填埋污染控制标准
GB 18599 一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准
GB 18613 中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级
GB/T 19001 质量管理体系 要求
GB 19153 容积式空气压缩机能效限定值及能效等级
GB 19576 单元式空气调节机能效限定值及能源效率等级
GB 19577 冷水机组能效限定值及能效等级
GB 19761 通风机能效限定值及能效等级
GB 19762 清水离心泵能效限定值及节能评价值
GB 20052 三相配电变压器能效限定值及能效等级
GB/T 20862 产品可回收利用率计算方法导则
GB/T 20902 有色金属冶炼企业能源计量器具配备和管理要求
GB/T 21181 再生铅及铅合金锭
GB 21454 多联式空调(热泵)机组能效限定值及能源效率等级
GB 25323 有色重金属冶炼企业单位产品能源消耗限额
GB/T 23331 能源管理体系要求
GB/T 24001 环境管理体系要求
GB/T 24256 产品生态设计通则
GB 24500 工业锅炉能效限定值及能效等级
GB 24789 用水单位水计量器具配备和管理通则
GB 24790 电力变压器能效限定值及能效等级
GB 31574 再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准
GB/T 28001 职业健康安全管理体系 要求
GB/T 29115 工业企业节约原材料评价导则
GB/T 32150 工业企业温室气体排放核算和报告通则
GB/T 32161 生态设计产品评价通则
GB/T33000 企业安全生产标准化基本规范
GB 34330 固体废物鉴别标准 通则
GB/T 36000 社会责任指南
GB/T 36132 绿色工厂评价通则
GB 50034 建筑照明设计标准
RB/T 117 能源管理体系 有色金属企业认证要求
HJ 519 废铅蓄电池处理污染控制技术规范
HJ 863.4 排污许可证申请与核发技术规范 有色金属工业—再生金属
HJ 1028 排污单位自行监测技术指南 有色金属工业-再生金属
说明：主要从建筑、照明、设备设施、管理体系、能耗限额、节水、产品生态设计、环境排放、清洁生产评价体系、行业标准和规范等方面引用相关文件。
6.3 术语和定义
根据GB/T 36132-2018、GB 31574-2015对绿色工厂、再生铅、金属态铅废料相关术语做出规定。
6.4 总则
对再生铅行业绿色工厂评价原则、评价指标体系、权重系数和指标分数、评价方法等做出规定。
（1）评价原则
[bookmark: _Hlk520099874]本条确定了再生铅行业绿色工厂评价的基本原则，共提了三条原则。一是一致性原则，评价总体结构与GB/T 36132-2018提出的相关评价指标体系保持一致，按基本要求、基础设施、管理体系、能源与资源投入、产品、环境排放、绩效等7个一级指标展开。二是行业性原则，在GB/T 36132-2018通则的基础上突出再生铅行业特性，提出符合再生铅行业的评价要求。三是系统性原则，评价指标采取定性与定量相结合、过程与绩效相结合的方式，形成完整的综合性评价指标体系。
（2）评价指标体系
评价指标体系包括一级指标和二级指标，一级指标包括基本要求、基础设施、管理体系、能源与资源投入、产品、环境排放、绩效等7个方面，在一级指标下设若干二级指标，在二级指标下设具体评价要求。基本要求为工厂参与评价的基本条件，不参与评分；其他6个方面为具体评价要求，通过评分来判断工厂满足要求的程度。
具体评价要求分为必选要求和可选要求，必选要求为要求工厂应达到的基础性要求，必选要求不达标不能评价为绿色工厂；可选要求为希望工厂努力达到的提高性要求，具有先进性，依据受评工厂的实际情况确定可选要求的满足程度。当工厂的必选指标均满分，且指标加权综合评分达到85分以上，即满足成为绿色工厂的条件。
（3）权重系数和指标分数
根据《有色金属冶炼业绿色工厂评价导则》，基础设施包括建筑、节水、照明以及设备设施等是绿色工厂的基础，占比15%-25%；管理组织机构和管理体系建设体现了企业对绿色制造体系的重视程度和管理能力，占10%-20%；由于有色金属冶炼业属于节能减排重点行业，能源与资源投入、环境排放是绿色工厂评价的重要的两部分，各占比15%-20%；产品是绿色工厂的最终产出体现，是绿色工厂的产出结果，由于有色金属冶炼业产品为非用能产品，大多作为原材料，无节能要求，仅赋予5%-10%的权重，体现用地集约化、原料无害化、生产洁净化、废物资源化以及能源低碳化五大绩效指标的内容占比权重最大，占30%；。以上7个方面构成了有色金属冶炼业绿色工厂评价的全部权重。有色金属冶炼业各行业细则在编制过程中可根据其行业特点进行调整，最终权重系数总和为100%。
本标准在编制过程中广泛征求行业专家意见，根据再生铅行业特点，突出能源投入、环境排放的占比，一级指标权重系数分配如下：
——基本要求采取一票否决制，应全部满足；
——基础设施：15%；
——管理体系：10%；
——能源资源投入：15%；
——产品：10%；
——环境排放：20%；
——绩效：30%；
二级指标和具体评价要求对应分数见标准文本附录A。    
6.5 评价要求
本条是标准的核心内容。本章内容规定了再生铅行业绿色工厂评价具体的评价指标要求。
6.5.1 基本要求
基本要求是再生铅行业进行绿色工厂评价需要达到的最低要求，因此无分值体现，主要包括工厂合规性要求、最高管理者要求以及工厂要求。
（1）合规性与相关方要求
说明：合规性要求从符合法律法规、产业政策、无污染事件证明、无安全生产事故证明、污染物达标排放、能源消耗、企业信用、三同时制度等方面对工厂进行了规定。
从工厂依法设立、合法合规的角度评价工厂的经营合规性，如企业营业执照、近三年无严重违法失信记录等。
从近三年（含成立不足三年）未发生较大环境污染事件、生态破坏事件、安全生产事故的角度评价合规性。
根据《国家突发环境事件应急预案》，按照事件严重程度，突发环境事件分为特别重大、重大、较大和一般四级。突发环境事件分级标准如下所示：
（一）、特别重大突发环境事件
凡符合下列情形之一的，为特别重大突发环境事件：
（1）因环境污染直接导致30人以上死亡或100人以上中毒或重伤的；
（2）因环境污染疏散、转移人员5万人以上的；
（3）因环境污染造成直接经济损失1亿元以上的；
（4）因环境污染造成区域生态功能丧失或该区域国家重点保护物种灭绝的；
（5）因环境污染造成设区的市级以上城市集中式饮用水水源地取水中断的；
（6）Ⅰ、Ⅱ类放射源丢失、被盗、失控并造成大范围严重辐射污染后果的；放射性同位素和射线装置失控导致3人以上急性死亡的；放射性物质泄漏，造成大范围辐射污染后果的；
（7）造成重大跨国境影响的境内突发环境事件。
（二）、重大突发环境事件
凡符合下列情形之一的，为重大突发环境事件：
（1）因环境污染直接导致10人以上30人以下死亡或50人以上100人以下中毒或重伤的；
（2）因环境污染疏散、转移人员1万人以上5万人以下的；
（3）因环境污染造成直接经济损失2000万元以上1亿元以下的；
（4）因环境污染造成区域生态功能部分丧失或该区域国家重点保护野生动植物种群大批死亡的；
（5）因环境污染造成县级城市集中式饮用水水源地取水中断的；
（6）Ⅰ、Ⅱ类放射源丢失、被盗的；放射性同位素和射线装置失控导致3人以下急性死亡或者10人以上急性重度放射病、局部器官残疾的；放射性物质泄漏，造成较大范围辐射污染后果的；
（7）造成跨省级行政区域影响的突发环境事件。
（三）、较大突发环境事件
凡符合下列情形之一的，为较大突发环境事件：
（1）因环境污染直接导致3人以上10人以下死亡或10人以上50人以下中毒或重伤的；
（2）因环境污染疏散、转移人员5000人以上1万人以下的；
（3）因环境污染造成直接经济损失500万元以上2000万元以下的；
（4）因环境污染造成国家重点保护的动植物物种受到破坏的；
（5）因环境污染造成乡镇集中式饮用水水源地取水中断的；
（6）Ⅲ类放射源丢失、被盗的；放射性同位素和射线装置失控导致10人以下急性重度放射病、局部器官残疾的；放射性物质泄漏，造成小范围辐射污染后果的；
（7）造成跨设区的市级行政区域影响的突发环境事件。
（四）、一般突发环境事件
凡符合下列情形之一的，为一般突发环境事件：
（1）因环境污染直接导致3人以下死亡或10人以下中毒或重伤的；
（2）因环境污染疏散、转移人员5000人以下的；
（3）因环境污染造成直接经济损失500万元以下的；
（4）因环境污染造成跨县级行政区域纠纷，引起一般性群体影响的；
（5）Ⅳ、Ⅴ类放射源丢失、被盗的；放射性同位素和射线装置失控导致人员受到超过年剂量限值的照射的；放射性物质泄漏，造成厂区内或设施内局部辐射污染后果的；铀矿冶、伴生矿超标排放，造成环境辐射污染后果的；
（6）对环境造成一定影响，尚未达到较大突发环境事件级别的。
上述分级标准有关数量的表述中，“以上”含本数，“以下”不含本数。
依据《生产安全事故报告和调查处理条例》，第三条根据生产安全事故（以下简称事故）造成的人员伤亡或者直接经济损失，事故一般分为以下等级：
（一）特别重大事故，是指造成30人以上死亡，或者100人以上重伤（包括急性工业中毒，下同），或者1亿元以上直接经济损失的事故；
（二）重大事故，是指造成10人以上30人以下死亡，或者50人以上100人以下重伤，或者5000万元以上1亿元以下直接经济损失的事故；
（三）较大事故，是指造成3人以上10人以下死亡，或者10人以上50人以下重伤，或者1000万元以上5000万元以下直接经济损失的事故；
（四）一般事故，是指造成3人以下死亡，或者10人以下重伤，或者1000万元以下直接经济损失的事故。
根据《中华人民共和国环境保护法》、《中华人民共和国环境影响评价法》、《建设项目环境保护管理条例》、《建设项目竣工环境保护验收暂行办法》、《排污许可管理办法（试行）》等相关环保法律法规，再生铅企业需要执行“三同时”制度、环境影响评价制度、排污许可制度。根据《中华人民共和国清洁生产促进法》企业需按要求开展清洁生产审核，且应满足行业规范条件要求。
（2）基础管理职责
说明：基础管理职责包括最高管理者要求和工厂要求。
最高管理者要求主要从领导作用和承诺、职责和权限分配等方面进行了规定。
工厂要求主要从管理组织机构、中长期规划、教育与培训等方面进行了规定。
6.5.2 基础设施要求
说明：再生铅行业基础设施是绿色工厂的基础，包括建筑、节水、照明以及设备设施，占比15%，即为15分。基础设施要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的。
（1）建筑
建筑应满足国家或地方相关法律法规及标准的要求，并从建筑材料、建筑结构、绿化及场地、水资源及能源利用等方面进行建筑的节材、节能、节地、节水及无害化。
废铅蓄电池贮存间应独立设置，采用微负压设计，并按照GB 18597要求采取必要的防风、防晒、防雨、防漏、防渗、防腐等环境污染防治措施；贮存能力应不低于15日利用处置量。
说明：工厂建筑应满足国家相关法律法规、产业政策。建筑应从建筑材料、建筑结构、绿化及场地、节水、节地等方面进行规定。建筑应采用资源消耗低和环境影响小的建筑装饰装修材料，国家质量监督检验检疫总局和国家标准化管理委员会发布了《室内装饰装修材料人造板及其制品中甲醛释放限量》等九项建筑材料有害物质限量的标准（GB 18580~GB 18588）和《建筑材料放射性核素限量标准》GB 6566等标准，对各类建筑材料应满足的技术要求和性能参数进行规定；工厂宜采用钢结构建筑和金属建材、生物质建材、节能门窗、新型墙体和节能保温材料等绿色建材和本地建材，在满足生产需要的前提下优化围护结构热工性能、外窗气密性等阐述，降低厂房内部能耗；厂区应绿化适宜，优先种植乡土植物，采用少维护、耐候性强的植物；宜多采用节水设备，选用《当前国家鼓励发展的节水设备》（产品）目录中公布的设备、器材和器具，根据用水场合的不同，合理选用节水水龙头、节水便器、节水淋浴装置等；适用时厂房应采用多层建筑，以满足节地要求。
（2）照明
厂区及各房间的照明应尽量利用自然光或节能灯，人工照明应符合GB 50034的规定。
不同场所的照明应进行分级设计。
大型厂房的照明系统宜采用分区控制方式，辅助生产和生活福利设施的照明系统宜适当增设照明控制开关，短时有人的场所宜采取节能自熄措施。
说明：天然光具有最好的显色性，可以提高生产效率，节省照明耗电量，丰富室内光环境，有利于工作人员的身心健康。工厂应充分利用天然光，优化窗墙面积比、屋顶透明部分面积比，将自然光引入建筑，提高建筑的节能型和舒适性。根据《建筑照明设计标准》GB 50034，照明功率密度值分为现行值和目标值。现行值是根据对国内各类建筑的照明能耗现状调研结果、我国建筑照明设计标准以及光源、灯具等照明产品的现有水平并参考国内外有关照明节能标准，经综合分析研究后制定的。而目标值是预测到几年后随着照明科学技术的进步、光源灯具等照明产品能效水平的提高，照明能耗会有一定程度的下降制订的。现行值为工业和民用建筑执行的功率密度最高限值，不是节能优化值。本标准规定照明应执行GB 50034的照明功率密度目标值。不同的场所应进行分级设计、公共场所的照明应采取分区、分组与定时自动调光灯措施。当室外光线强时，室内的人工照明应按人工照明的照度标准自动关闭部分灯具。这种根据室内照度和使用要求，自动调节人工光源的开关，可较好地节能。有条件时，可考虑采用智能照明系统，如路灯采用光敏探测及时钟控制技术，可根据自然光强及时间自动开关照明灯具。
（3）设备设施
工厂应采用废铅蓄电池全自动破碎分选、富氧熔炼等节能环保、清洁生产工艺和设备，降低能源、资源消耗，减少污染物排放。
通用设备符合以下要求：
A）适用时，通用设备如压缩机、电动机、变压器、工业锅炉、离心泵、通风机、空调机、冷水机组等应达到GB 18613、GB 19153、GB/T 19576、GB 19577、GB 19761、GB 19762、GB 20052、GB 21454、GB 24500、GB 24790等标准中能效限定值的强制性要求。
b）通用设备或其系统的实际运行效率或主要运行参数应符合该设备经济运行的要求。
c）已明令禁止生产、使用和能耗高、效率低的设备应限期淘汰更新。
d）宜采用效率高、能耗低、水耗低、物耗低的通用设备。
[bookmark: _Hlk58402672]计量设备符合以下要求：
a）应依据GB 17167、GB 24789等要求配备、使用和管理能源、水以及其他资源的计量器具和装置。进出用能单位、进出主要次级用能单位、主要用能设备计量器具配备率应满足GB 20902要求。
[bookmark: _Hlk57909454]b）能源及资源使用的类型不同时，应进行分类计量。工厂若具有以下设备，需满足分类计量的要求，如电消耗（电表）、水消耗（水表）、热力消耗（蒸汽或热水流量计）、压缩空气、天然气消耗（气体流量计）、原料消耗和辅料消耗（电子天平或地磅）。
其他设施
工厂应配置余热回收、废酸收集、处理及利用、废气排放超标预警、视频监控、火灾探测预警等节能、综合利用、环保、安全设施，并满足相关法律法规及标准等要求。
说明：设备设施分为专用设备、通用设备、计量设备以及其他设施。
工厂应满足国家相关标准规定，对国家明令淘汰的生产工艺、设备及产能进行识别并避免采购，包括《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》、《高耗能老旧电信设备淘汰目录》等文件中明令淘汰的生产工艺、设备及产能。对于正在使用的国家明令淘汰的生产工艺、设备及产能，但尚未达到淘汰时间的，应制定明确的淘汰计划。
专用设备首先应符合《绿色工厂评价通则》和《有色金属冶炼业绿色工厂评价导则》的相关要求。在此基础上，突出了再生铅行业特点，对再生铅行业主体工艺做出了具体要求。
通用设备一般包括空压机、风机、冶金炉（窑）、水环式压缩机、整流变压器、锅炉循环泵、冷却器等。
对于计量设备，应覆盖主要的能源、资源消耗设施，工厂需建立起计量体系，计量仪器符合《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB 17167等要求，并定期进行校准。对所有计量结果需建立完善的记录，并进行定期分析，制定和实施改造计划。
[bookmark: _Hlk47101999]再生铅行业专用设备应首先符合《再生铅行业规范条件》要求。除专用设备、通用设备、计量设备以外，再生铅行业必须设置余热回收、资源综合利用、节能、污染物处理等设施，并满足相关法律法规及标准等要求。
6.5.3 管理体系要求
工厂应按照GB/T 19001、GB/T 24001、GB/T 45001、GB/T 23331分别建立、实施、保持并持续改进质量管理、环境管理、职业健康安全管理和能源管理体系。宜按照GB/T 36000每年发布社会责任报告，说明履行利益相关方责任的情况，特别是环境社会责任的履行情况，报告公开可获得。
说明：分别从质量管理体系、职业健康安全管理体系、环境管理体系、能源管理体系以及社会责任等方面进行了规定。管理组织机构和管理体系建设体现了企业对绿色制造体系的重视程度和管理能力，占10%；管理体系要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的，其比例为6:4。再生铅行业作为节能减排重点行业，因此环境管理体系与能源管理体系占整个管理体系要求的比重较大。
对于工厂应建立为实现质量目标所必须的、系统的质量管理模式，涵盖顾客需求确定、设计研制、生产、检验、销售、交付的全过程策划、实施、监控、纠正与改进活动的要求，以文件化的方式，成为工厂内部质量管理工作的要求。工厂应建立质量管理体系，满足GB/T 19001的要求，且宜获得第三方认证机构颁发的工厂或工厂所属的组织符合GB/T 19001 要求的认证证书。
工厂应建立职业健康安全管理体系，旨在使一个组织能够识别评价危险源，并对重大职业健康安全风险制定目标方案，持续改进其绩效。本标准中的所有要求意在纳入任何一个职业健康安全管理体系，其应用程度取决于组织的职业健康安全方针、活动性质、运行的风险与复杂性等因素。工厂应建立职业健康安全管理体系，满足GB/T 45001的要求，且宜获得第三方认证机构颁发的工厂或工厂所属的组织符合GB/T 45001 要求的认证证书。
工厂应建立环境方针、目标和指标等管理方面的内容，旨在指导各类组织实施正确的环境管理行为。通过实施环境管理体系，建立、健全职责明确的组织机构。对能源和资源的利用和污染物的产生等制定环境管理方针，对环境因素进行识别、评价，明确控制指标和目标等。工厂应建立环境管理体系，满足GB/T 24001的要求，且宜获得第三方认证机构颁发的工厂或工厂所属的组织符合GB/T 24001 要求的认证证书。
工厂应建立能源方针、能源目标、过程和程序以及实现能源绩效目标，旨在指导各组织采用系统的方法来实现能源绩效目标，包括能源利用效率、能源使用和消耗状况的持续改进。标准规定了能源使用和消耗的相关要求，包括测量，文件化和报告、设备、系统、过程的设计和采购，以及对能源绩效有影响的人员。工厂应建立能源管理体系，满足GB/T 23331的要求，且宜获得第三方认证机构颁发的工厂或工厂所属的组织符合GB/T 23331 要求的认证证书。
工厂宜按照GB/T 36000、ISO 26000 或SA 8000的要求，编制社会责任报告，发布在网站或通过印刷形式向利益相关方传达。
6.5.4 能源与资源投入要求
说明：分别从能源投入、资源投入和采购等方面进行了规定。再生铅行业属于节能减排重点行业，能源与资源投入是绿色工厂评价的重要部分，占比15%，能源与资源投入要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的。
[bookmark: _Toc491581474][bookmark: _Toc497210005]（1）能源投入
应优化用能结构，在保证安全、质量的前提下宜使用可再生能源或低碳清洁能源。
说明：能源投入分别从优化生产结构和用能结构、能耗指标、充分利用余热余压、使用低碳清洁能源等方面进行了规定。
工厂宜做好能源选取的规划，优先采用可再生能源、清洁能源，减少能源投入，充分利用生产系统产生的余热，提高能源使用效率。优化生产工艺、多能源互补供能等方式，降低非清洁能源的使用率。冶炼工艺的选择直接影响企业节能减排的效果，原料的组成是决定采用何种冶炼工艺的关键因素。对于可选性好的原料，应采用能耗低、单位设备生产效率高、金属回收率高、有利于回收贵金属等优点的冶炼工艺。对于可选性差的原料，应选择建设投资、单位产品能耗及生产成本均低于传统的冶炼工艺。重视自主创新，推进制造装备的节能改造。应采用国家鼓励的生产工艺、设备及产能，包括《节能机电设备（产品）推荐目录》、《“能效之星”产品目录》、《国家重点推广的电机节能先进技术目录》等文件中推荐的生产工艺、设备及产能。
工厂再生铅各工序单位产品综合能耗应满足GB 25323二级要求。
说明：绿色工厂作为行业佼佼者，各工序单位产品综合能耗应满足GB 25323二级要求。
工厂宜充分利用余热余压，产生的二次能源回收利用。
说明：再生铅企业工艺生产过程产生余热资源种类很多，余热作为一类特殊的能源，其回收和利用应遵循“梯级利用、高质高用”的原则。
工厂再生铅各工序单位产品综合能耗宜满足GB 25323一级要求。
说明：对再生铅绿色工厂综合能耗提出更高要求，各工序单位产品综合能耗宜满足GB 25323一级要求。该项作为可选指标。
[bookmark: _Toc491581475][bookmark: _Toc497210006]（2）资源投入
工厂应按照GB/T 7119的要求开展节水评价工作，配备废水处理、回用系统，实现废水循环利用，降低单位产品新鲜水用量，提高废水重复利用率。
[bookmark: _Hlk57910432]说明：为贯彻执行国家相关节水方针政策，规范再生铅企业用水行为，工厂应开展节水评价工作，合理利用水资源，提高用水效率，新水用量和废水重复利用率应达到再生铅行业清洁生产评价指标体系中的国内清洁生产先进水平要求。即单位产品新水用量≤300kg/t，废水重复利用率应达到100%。单位产品新水用量和废水重复利用率计算公式详见本标准附录A。
工厂应对生产废气捕集的烟粉尘进行再利用，冶炼烟气SO2宜回收利用。鼓励工厂开展废酸、熔炼渣、精炼渣等的资源化利用。
说明：生产过程产生粉尘主要含有铅，收集后应返回生产工艺再利用；冶炼烟气产生SO2应优先制酸，无法制酸的需脱硫处理后达标排放；鼓励企业对生产过程中产生的废酸、熔炼渣、精炼渣进行再利用。
工厂宜替代或减少全球增温潜势较高温室气体的使用。
说明：鼓励再生铅企业使用清洁能源，降低温室气体排放。
[bookmark: _Toc491581479][bookmark: _Toc497210010]（3）采购
采购方面分别从采购要求、供应商评价、绿色供应链等方面进行了规定。
应制定并实施包括节能环保要求的选择、评价和重新评价供方的准则。必要时，工厂向供方提供的采购信息应包括含有害物质使用、可回收材料使用、能效等环保要求。
说明：采购要求生产企业应选择能够提供对环境友好的原材料的供应商来提供环保的材料作为原料，在采购行为中应充分考虑环境因素，实现资源的循环利用，尽量降低原材料的使用和减少废弃物的产生，实现采购过程的绿色化。应确定并实施检验或其他必要的活动，确保采购的产品满足规定的采购要求。
应确定并实施检验或其他必要的活动，确保采购的产品满足规定的采购要求。宜满足绿色供应链评价要求。
说明：采购要求生产企业应选择能够提供对环境友好的原材料的供应商来提供环保的材料作为原料，在采购行为中应充分考虑环境因素，实现资源的循环利用，尽量降低原材料的使用和减少废弃物的产生，实现采购过程的绿色化。应确定并实施检验或其他必要的活动，确保采购的产品满足规定的采购要求。
工厂提供的采购信息应包括含有害物质使用、可回收材料使用、能效等环保要求。采购要求将环保原则纳入供应商管理机制中，定期对供应商进行评价。
绿色供应链的内容涉及到供应链的各个环节，其主要内容有绿色采购、绿色制造、绿色销售、绿色消费、绿色回收以及绿色物流。
6.5.5 产品
说明：分别从绿色设计、产品的有害物质限制使用、减碳等方面进行了规定。产品是绿色工厂的最终产出体现，是绿色工厂的产出结果，由于再生铅行业产品为非用能产品，大多作为原材料，无节能要求，赋予10%的权重。产品要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的。
[bookmark: _Hlk57911284]（1）绿色设计
[bookmark: _Toc491581482][bookmark: _Toc497210014]工厂宜按照GB/T 24256对生产的产品进行生态设计，并按照GB/T 32161对生产的产品进行生态设计产品评价。
说明：绿色设计也称生命周期设计或环境设计，是指将环境因素纳入设计之中，从而帮助确定设计的决策方向。绿色设计要求在产品开发的所有阶段均考虑环境因素，从产品的整个生命周期减少对环境的影响，最终引导产生一个更具有可持续性的生产和消费系统。绿色设计活动主要包含两方面的涵义，一是从保护环境角度考虑，减少资源消耗、实现可持续发展战略；二是从商业角度考虑，降低成本、减少潜在的责任风险，以提高竞争能力。
（2）质量标准
火法精炼铅及铅合金锭产品质量应符合GB/T 21181要求，电解铅产品质量应符合GB/T 469要求。
说明：火法精炼铅及铅合金锭产品质量应符合GB/T 21181要求，电解铅产品质量应符合GB/T 469要求。
6.5.6 环境排放要求
说明：分别从大气污染物排放、水污染物排放、固体废物处置、噪声排放及温室气体等方面进行了规定。环境排放是绿色工厂评价的重要部分，占比20%；环境排放要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的。
（1）大气污染物
[bookmark: _Hlk56591901][bookmark: _Hlk56675137]大气污染物排放应符合GB 31574和其它国家、地方污染物排放标准要求，并满足HJ 863.4许可排放限值和环境管理要求。
工厂应在HJ 863.4规定的废气主要排放口安装自动监测设施并与当地生态环境管理部门联网运行。
工厂应建立大气污染物排放台账，按HJ 1028要求开展自行监测，并保存原始监测记录。
工厂原辅料应密闭贮存，运输车辆应采取密闭、苫盖等措施。破碎、分选、烘干等工序应设置集气、除尘设施。预处理、熔炼、精炼、熔铸工序应在密闭厂房、负压区域操作，冶炼炉窑加料口、出料口应设置集气、除尘设施，电解车间应设置酸雾净化设施。车间内铅烟、铅尘和硫酸雾应收集处理，防止铅烟、铅尘和酸雾溢出。
大气污染物排放宜满足GB 31574特别排放限值及地方更严格标准限值要求。
[bookmark: _Hlk57909907]说明：再生铅企业执行的大气污染排放标准为《再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准》GB 31574，同时废气排放还需满足地方大气污染物排放标准和HJ 863.4关于有组织废气排污许可、无组织废气控制措施和环境管理的要求。
（2）水污染物
水污染物排放应符合GB 31574和其它国家、地方污染物排放标准要求，并满足HJ 863.4许可排放限值和环境管理要求。
工厂应在HJ 863.4规定的废水主要排放口安装自动监测设施并与当地生态环境管理部门联网运行。
工厂应建立水污染物排放台账，按HJ 1028要求开展自行监测，并保存原始监测记录。
工厂废水应清污分流，雨污分流、分质处理，清水循环利用，污水深度处理，第一类污染物车间排放口达标排放。
工厂应对厂区初期雨水进行收集、处理、回用或达标排放。
水污染物排放宜满足GB 31574特别排放限值及地方更严格标准限值要求。
说明：再生铅行业执行的水污染物排放标准为《再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准》GB 31574，同时废水排放还需符合地方水污染排放标准的要求。
再生铅企业应采用分流制排水方式。厂区应按雨污分流、清污分流排水要求设计排水系统，再生铅企业排水一般包括生活污水、废酸、化验室废水、酸性废水、一般工业废水（如循环冷却水排水）、废水深度处理产生的浓盐废水及初期雨水等，重金属废水不应与其他废水混合处理。
根据《中华人民共和国环境保护法》（2015年1月1日起施行），国家依照法律规定实行排污许可管理制度。实行排污许可管理的企业事业单位和其他生产经营者应当按照排污许可证的要求排放污染物。未取得排污许可证的，不得排放污染物。根据《排污许可管理办法（试行）》（2018年1月10日起施行）中的第三条：纳入固定污染源排污许可分类管理名录的企业事业单位和其他生产经营者应当按照规定的时限申请并取得排污许可证。第五条：对污染物产生量大、排放量大或者环境危害程度高的排污单位实行排污许可重点管理。2017年10月，国家发布了再生金属排污许可证申请与核发技术规范，明确了可排放限值、实际排放量核算方法和合规判定方法。再生铅企业应满足国家排污许可管理要求。
（3）固体废物
固体废物的贮存、转移和处置应符合GB 18597、GB 18598和GB 18599等相关标准的规定，在分类收集和处理固体废物的过程中采取无二次污染的预防措施。
工厂应建立健全工业固体废物产生、收集、贮存、运输、利用、处置全过程的污染环境防治责任制度，建立工业固体废物管理台账，并保存记录。
工厂无法自行处理的危险废物，应委托具有能力和资质的企业进行危险废物处理。
工厂宜针对自身产生的固体废物采用减量化、无害化、资源化的处理、利用和处置方式。
说明：再生铅企业应按照《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》、《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》GB 18599、《危险废物贮存污染控制标准》GB 18597、《危险废物填埋污染控制标准》GB 18598等有有关标准和规定储存、处置和处理固体废物，制定固体废物管理制度，落实管理责任。
固体废物应按照《危险废物鉴别标准》GB 5085、《固体废物鉴别标准 通则》GB 34330、《国家危险废物名录》等要求进行性质判定，明确固体废物类别，并采取相应污染防治措施。企业无法自行处置的固体废物，需委托具有能力和资质的企业进行固体废物处置。危险废物严格按照国家危险废物管理要求进行管理。
再生铅最终废渣应按照《再生铅行业规范条件》要求，进行无害化处理。
（4）噪声
工厂应按HJ 1028要求开展自行监测，并保存原始监测记录；工厂厂界噪声排放应符合GB 12348要求。
说明：根据《中华人民共和国环境噪声污染防治法》，工业噪声是指在工业生产活动中使用固定的设备时产生的干扰周围生活环境的声音。工厂厂界噪声应符合《工业企业厂界环境噪声排放标准》GB 12348中的规定。 
（5）碳排放
工厂应采用GB/T 32150或适用的标准、规范开展碳排放核算和报告，宜获得第三方核查证明，并对外公布核查结果。
说明：根据《温室气体排放管理规范》ISO 14064，温室气体是任何会吸收和释放红外线辐射并存在于大气中的气体。《京都议定书》中控制的温室气体包括二氧化碳（CO2）、甲烷(CH4、氧化亚氮(N2O)、氢氟碳化物（HFCS）、全氟碳化物（PFCS）和六氟化硫（SF6）六类。我国已加入了一系列的涉及温室气体的国际公约，如《联合国气候变化框架公约》。为了应对气候变化，建立一套能够量化温室气体排放的系统是工业企业实现节能减排目标的基础。我国为此制定了一系列相应的规范，工厂应对温室气体排放进行核查，并宜利用核查结果对其温室气体的排放进行改善。关于碳排放的系数指标，按国家届时出台的有关规定予以执行。
6.5.7 绩效要求
说明：分别从用地集约化、原料无害化、生产洁净化、废物资源化、能源低碳化五大方面进行了规定。为充分体现可量化的特点，体现绩效指标的内容占比权重最大，占30%；绩效要求分为必选要求与可选要求，必选要求是工厂必须要满足的，其比例为6:4。而生产洁净化与废物资源化对于本行业来说是十分重要的，因为所占比重较大。
（1）用地集约化
建设项目用地应符合国家现行有关建设项目用地的规定，容积率应不低于0.6。建筑密度应不低于30%。单位用地面积产值不应低于地方发布的单位用地面积产值的要求。未发布单位用地面积产值的地区，单位用地面积产值应超过本年度所在省市的单位用地面积产值。
说明：用地集约化对工厂容积率、建筑密度，单位用地面积产值进行了规定，根据《工业项目建设用地控制指标》，规定容积率不应小于0.6，建筑密度不应低于30%。
（2）原料无害化
[bookmark: _Hlk57910223][bookmark: _Hlk57758980]工厂使用的绿色物料应选自省级以上政府相关部门发布的资源综合利用产品目录、有毒有害原料（产品）替代目录等，并应对其进行统计与识别。
工厂应对废铅蓄电池、金属态含铅废料等原料进行成分分析，包括但不限于铅、砷、镉、汞等有害元素含量。
工厂宜搭配处理含铅废料，实现含铅废料无害化、资源化。
说明：原料无害化对于再生铅行业适用性较低，因此所占比重较小。原料无害化对替换物料使用进行了规定，物料应选自省级以上政府相关部门发布的资源综合利用产品目录、有毒有害原料（产品）替代名录。
再生铅企业应对原料有毒有害成分进行分析，禁止汞、镉、砷含量高原料进入生产系统。鼓励再生铅企业搭配处理含铅废料，实现含铅废料资源化、无害化。
（3）生产洁净化
工厂单位产品主要污染物产生量应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅱ级基准值要求。
工厂单位产品主要污染物产生量宜达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
工厂单位产品废气产生量、废水产生量、废渣产生量等应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
工厂废渣含铅量应不大于2%。
说明：再生铅主要污染物包括颗粒物、二氧化硫、氮氧化物、铅、砷、锡、锑等重金属。《再生铅行业清洁生产评价指标体系》单位产品主要污染物产生量、单位产品废气产生量、单位产品废水产生量、单位产品废渣产生量均做出了规定，包括Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级基准值；除单位产品污染物产生量外，其余指标Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级基准值均相同，因此本标准要求再生铅绿色工厂单位产品污染物产生量必须达到Ⅱ级基准值（国内清洁生产先进水平），有能力企业可达到Ⅰ级基准值（国际清洁生产先进水平）；其余指标均须达到Ⅰ级基准值（国际清洁生产领先水平）。
（4）废物资源化
工厂废水重复利用率应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
工厂废酸处理利用率、电解液循环利用率等应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
工厂废渣处置率、石膏处置率应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
工厂铅总回收率、塑料回收率应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
说明：《再生铅行业清洁生产评价指标体系》对废水重复利用率、废酸处理利用率、塑料回收率、废渣处置率、石膏处置率、铅总回收率等均做出了规定，包括Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级基准值，且Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级基准值均相同，因此本标准要求再生铅绿色工厂废水重复利用率、废酸处理利用率、塑料回收率、废渣处置率、石膏处置率、铅总回收率必须达到Ⅰ级基准值（国际清洁生产领先水平）。
（5）能源低碳化
工厂再生铅单位产品综合能耗应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅱ级基准值要求。
工厂再生铅单位产品综合能耗宜达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求。
说明：节能标准是实现我国节能减排目标的有效手段和全面建设资源节约型社会的重要技术基础。绿色工厂作为行业佼佼者，单位产品综合能耗必须达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅱ级基准值要求（120kgce/t铅），对应GB25323以技术一级水平。同时鼓励再生铅企业进一步降低单位产品综合能耗，达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ级基准值要求（100kgce/t），作为可选指标。
工厂单位产品新鲜水用量应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅲ级基准值要求。
工厂单位产品新鲜水用量应达到《再生铅行业清洁生产评价指标体系》Ⅰ、Ⅱ级基准值要求。
《再生铅行业清洁生产评价指标体系》对单位产品新鲜水用量做出了规定，且Ⅰ、Ⅱ基准值为300kg/t、Ⅲ级基准值为500kg/t，因此本标准要求再生铅绿色工厂单位产品新鲜水用量必选值为Ⅲ级基准值，可选值Ⅰ、Ⅱ基准值，鼓励再生铅企业进一步降低水耗。
工厂宜利用核算或核查结果对其温室气体的排放进行改善，单位产品碳排放量宜逐年下降。
说明：工厂宜利用核算或核查结果对其温室气体的排放进行改善，单位产品碳排放量宜逐年下降。
6.6 评价程序
规定了评价应建立规范的评价工作流程，包括评价准备、组建评价组、制定评价方案、预评价、现场评价、编制评价报告、技术评审等。
6.7 评价报告
规定了再生铅行业绿色工厂评价输出的评价报告的内容。
6.8 规范性附录A
[bookmark: _Hlk57910995]给出了再生铅行业绿色工厂评价的部分绩效指标计算方法。
6.9 规范性附录B
给出了再生铅行业绿色工厂评价的指标（涵盖一级指标、二级指标及具体评价要求）。
[bookmark: _Toc106903636]三、标准中如涉及专利，应有明确的知识产权说明。
本标准不涉及专利。
[bookmark: _Toc106903637]四、主要试验或验证的分析、综述报告、技术经济论证，预期的经济效果。
待开展。
[bookmark: _Toc106903638]五、采用国际标准或国外先进标准的目的、意义和一致性程度；我国标准与被采用标准的主要差异及其原因；以及与国际、国外同类标准水平的对比情况。
不适用。
[bookmark: _Toc106903639]六、与现行法律、法规、强制性国家标准及相关标准协调配套情况
《绿色工厂评价通则》（GB/T 36132-2018）已经于2018年正式发布，本标准是在GB/T36132的基础上建立针对再生铅行业绿色工厂评价体系标准。
1.基本要求章节涉及标准
工厂的合规性应符合相关行业规范条件 
2.基础设施章节相关涉及标准
工厂的照明应符合：
《建筑照明设计标准》GB 50034
计量设备应符合：
《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB 17167 
《用水单位水计量器具配备和管理通则》GB 24789
《有色金属冶炼企业能源计量器具配备和管理要求》GB 20902
通用设备应符合：
《中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级》GB 18613 
《容积式空气压缩机能效限定值及能效等级》GB 19153 
《单元式空气调节机能效限定值及能源效率等级》GB 19576 
《冷水机组能效限定值及能效等级》GB 19577 
《通风机能效限定值及能效等级》GB 19761 
《清水离心泵能效限定值及节能评价值》GB 19762 
《三相配电变压器能效限定值及能效等级》GB 20052 
《多联式空调（热泵）机组能效限定值及能源效率等级》GB 21454 
《工业锅炉能效限定值及能效等级》GB 24500 
《电力变压器能效限定值及能效等级》GB 24790 
3.管理体系章节涉及标准
《质量管理体系 要求》GB/T 19001
《职业健康安全管理体系 要求及使用指南》GB/T 45001 
《环境管理体系 要求及使用指南》GB/T 24001
《能源管理体系 要求及使用指南》GB/T 23331
《社会责任指南》GB/T 36000
4.能源资源投入章节涉及标准
能耗指标应符合：
《再生铅单位产品能源消耗限额》GB 25323
资源投入应符合：
《节水型企业评价导则》GB/T 7119 
5.产品章节涉及标准
《绿色设计产品评价技术规范 再生铅及铅合金锭》（T/CNIA ….）
6.环境排放章节涉及标准
大气污染物应符合：
《工业炉窑大气污染物排放标准》GB 9078 
《锅炉大气污染物排放标准》GB 13271
《大气污染物综合排放标准》GB 16297 
水污染物应符合：
《污水综合排放标准》GB 8978 
固体废物应符合：
《危险废物鉴别标准》GB 5085
《危险废物贮存污染控制标准》GB 18597
《危险废物填埋污染控制标准》GB 18598
《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》 GB 18599
《固体废物鉴别标准 通则》GB 34330
噪声应符合：
《工业企业厂界环境噪声排放标准》GB 12348 
温室气体应符合：
《工业企业温室气体排放核算和报告通则》GB 32150 
应符合相关行业污染物排放标准：
《再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准》GB 31574  
应符合的其他标准：
《排污许可证申请与核发技术规范 有色金属工业—再生金属》HJ 863.4
《排污单位自行监测技术指南 有色金属工业-再生金属》HJ 1028
绩效章节涉及标准
《工业项目建设用地控制指标》（国土资发[2008]24号）
《再生铅行业清洁生产评价指标体系》（国家发改委/环境保护部/工业和信息化部公告2015年第36号）
再生铅行业绿色工厂评价指标表B.1依据：
《绿色工厂自评价报告及第三方评价报告》（工信厅节函〔2018〕257号）
[bookmark: _Toc106903640]七、国外相关法律、法规和标准情况的说明。
不适用。
[bookmark: _Toc106903641]八、重大分歧意见的处理经过和依据
暂无。
[bookmark: _Toc106903642]九、标准作为强制性或推荐性国家（或行业）标准的建议
本标准建议作为推荐性行业标准发布。目前，国际上尚未有国家发布绿色工厂评价相关标准，国内已发布《绿色工厂评价通则》（GB/T 36132-2018）、《有色金属冶炼业绿色工厂评价导则》（YS/T 1403-2020）及铜、铅、锌、锡、锑冶炼等重点行业绿色工厂评价要求。本标准制定发布，可作为有色金属冶炼绿色工厂评价体系重要补充，利于推进再生铅行业绿色工厂的创建，引导再生铅行业绿色工厂评价导则的编制，并指导企业提升绿色发展水平，为社会、为企业创造更多价值。
[bookmark: _Toc106903643]十、贯彻标准的要求和措施建议
本标准的技术内容是推荐性的，建议标准发布后即可实施，建议本标准由各级人民政府的工业和信息化行政主管部门负责监督实施。
[bookmark: _Toc106903644]十一、设立标准实施过渡期的理由：根据国家经济、技术政策需要和该强制性标准涉及的产品的技术改造难度等因素，提出标准的实施日期的建议。（仅适用于强制性标准）
不适用。
[bookmark: _Toc106903645]十二、废止现行有关标准的建议
无。
[bookmark: _Toc106903646]十三、其他主要内容的解释和其他需要说明的事项。如系列标准或划分部分制定的标准的编号建议，参考文献目录等。
[1] 《绿色工厂自评价报告及第三方评价报告》（工信厅节函[2018]257号）
[2]《冶金企业和有色金属企业安全生产规定》（国家安全生产监督管理总局令第91号）
[3]《再生铅行业清洁生产评价指标体系》（国家发改委/环境保护部/工业和信息化部公告2015年第36号）
[4]《再生铅行业规范条件》（工业和信息化部公告 2016年第60号）
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