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前    言
本标准首次制定。
本标准由中国有色金属工业协会提出。 

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。
本标准由株洲冶炼集团股份有限公司负责起草。
本标准主要起草人： 
本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。
铅、锌冶炼企业节能规范

1  范围
本标准规定了铅、锌冶炼企业的节能定义、工艺及工序划分、节能规范、节能管理。
本标准适用于铅、锌冶炼企业的节能。
2  规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB 17167  用能单位能源计量器具配备和管理通则
3  术语、定义
节能
加强用能管理，采取技术上可行、经济上合理以及环境和社会可以承受的措施，减少从能源生产到消费各个环节中的损失和浪费，更加有效、合理地利用能源。
4  工艺及工序划分 

4.1  铅冶炼工艺 

铅冶炼工艺包括: 烧结鼓风炉炼铅工艺、密闭鼓风炉炼铅（锌）工艺、富氧底吹鼓风炉还原炼铅工艺、艾萨炉炼铅工艺、卡尔多炉炼铅工艺等，其它工艺可参照执行。 

4.2  铅冶炼工序划分 

铅冶炼工艺全部划分为粗铅生产工序和铅电解精炼工序。 

4.3   粗铅生产工序的能耗计算范围 

粗铅工序的能耗计算范围，应包括与粗铅生产有关的过程所消耗的各种能源量，不包括综合回收硫酸以及烟化回收氧化锌的有关能源消耗量。 

4.4  铅电解精炼工序的能耗计算范围 

铅电解精炼工序的能耗计算范围，应包括熔铅脱铜、阴阳极制造、电解、阳极泥过滤、浮渣处理、铸锭、供风、排烟收尘等所消耗的各种能源量。
4.5  锌冶炼工艺划分 

锌冶炼工艺包括：竖罐炼锌工艺、 密闭鼓风炉炼（铅）锌工艺、湿法炼锌工艺、直接炼锌工艺等，其它工艺可参照执行。 
4.6  锌冶炼工序划分
竖罐炼锌工艺划分为四道工序：氧化焙烧工序、制团工序、焦结蒸馏工序、精馏工序。

密闭鼓风炉炼锌工艺划分为两道工序：烧结熔炼工序、精馏工序。

湿法炼锌有浸出渣处理工艺划分为五道工序：酸化焙烧工序（氧化矿无）、浸出、净液工序、浸出渣处理工序（可选）、锌电积工序、熔铸工序。
4.7  竖罐炼锌的能耗计算范围 

氧化焙烧工序的能耗计算范围包括从锌精矿干燥、焙烧、……、到产出氧化矿所有消耗的能源量。 

制团工序的能耗计算范围包括从制团物料的干燥混合、磨细、……、到产出团矿所有消耗的能源量。 

焦结蒸馏工序的能耗计算范围包括从团矿输送、焦结、……、到产出粗锌所有消耗的能源量。 

精馏工序的能耗计算范围包括从粗锌分馏、除杂、……、到产出精馏锌锭所有消耗的能源量。 
4.7  密闭鼓风炉炼（铅）锌的能耗计算范围 

烧结熔炼工序的能耗计算范围包括从备料、干燥、……、到产出粗锌等所消耗的能源分摊量。 

精馏工序的能耗计算范围包括从粗锌分馏、除杂、……、到产出精馏锌锭所有消耗的能源量。

4.8  湿法炼锌的能耗计算范围 

酸化焙烧工序的能耗计算范围包括从锌精矿配料、干燥、……、到产出酸化矿所有的能源量。 

浸出、净液工序的能耗计算范围包括从含锌物料的输送、冲矿、……、到产出合格硫酸锌溶液所有消耗的能源量。 

浸出渣处理工序的能耗计算范围包括从浸出渣干燥、配料、……、到产出合格氧化锌所有消耗的能源量。 

锌电积工序的能耗计算范围包括从硫酸锌溶液输送、电解、……到产出阴极锌锌所有消耗的能源量。 

熔铸工序的能耗计算范围包括从阴极锌输送、电炉、……、到产出电锌锌锭所有消耗的能源量。
5  节能规范
5.1  铅冶炼工艺节能规范
5.1.1  粗铅生产工序节能规范 

5.1.1.1  合理调整点火炉温度；合理调配点火料层、点火负压，使点火点透而不熔化；及时调整风煤比。
5.1.1.2  确保入炉焦炭质量，加强监督，圆筒筛作业率100%。焦炭场及时抽水。维护好炉况，减少停风待料打炉结次数。加强配料控制，提高烧结结块率，严格控制好焦率，每班打风口三遍以上，增加鼓风炉直收率。
5.1.1.3  保证炉渣量和炉渣含锌≥11%，均匀搭配处理渣料，保证鼓风炉熔炼速度。
5.1.2  铅电解精炼工序节能规范 

5.1.2.1  阳极制造过程优化工艺操作，提高鼓风炉热铅的利用率，严格控制阳极制造、电铅生产工艺温度。

5.1.2.2  严禁烧空锅，及时调整好风煤比，控制好煤气燃烧的空气过剩系数，减少冷风鼓入量和煤气不完全燃烧现象的发生。

5.1.2.3  使用节能炉，经常检查熔铅炉膛和烟道状况，确保炉窑正常运行。

5.1.2.4  提高电铅的产量及生产能力，力争满负荷生产，减少由于生产停顿或保温现象浪费能源。
5.1.2.5  合理选择铅电解电流密度组织生产。改善铅阳极制造工艺过程，合理搭配各种粗铅，尽量提高阳极板主品位，
5.1.2.6  加强铅电解一次板和残极洗刷，确保一次板洗刷干净，降低阳极泥层厚度，从而减少电压降。
5.1.2.7  控制好电解液成份和温度，控制电解液温度在45～50℃之间。稳定和改善电解液成份，控制电解液游离酸在100g/L～120g/L，Pb2+55g/L～70g/L。

5.1.2.8  采用新型无胶铅电解添加剂，降低电解液的比电阻，降低直流电单耗。
5.2  竖罐炼锌工艺节能规范
5.2.1  氧化焙烧工序节能规范
5.2.2  制团工序节能规范
5.2.3  焦结蒸馏工序节能规范
5.2.4  精馏工序节能规范
5.3  密闭鼓风炉炼锌工艺节能规范
5.3.1  烧结熔炼工序节能规范
5.3.2  精馏工序节能规范
5.4  湿法炼锌有浸出渣处理工艺节能规范
5.4.1  焙烧工序节能规范
5.4.1.1  采用余热锅炉降低烟气温度，回收烟气余热。

5.4.1.2  采用埋管作为炉内排热装置，埋管作为锅炉的一部分。

5.4.1.3  采用排出焙砂加热锅炉给水，节约除氧器蒸汽用量。

5.4.1.4  炉墙、炉顶、烟气系统保温。

5.4.1.5  开好内部循环水系统，控制好循环水水质，降低新水补充量。

5.4.1.6  加强工艺条件的控制，尽量减小硫酸点开工炉和开电炉的时间。

5.4.1.7  控制多膛炉主要焙烧层温度，节约煤气。

5.4.1.8  精矿干燥窑控制好精矿水份，在满足沸腾炉正常生产的前提下尽量节约煤气。

5.4.1.9  根据设备的运行情况，使用节能设备，采用变频调速技术来节约电能。

5.4.1.10  控制好挥发窑的工艺参数，根据生产实际情况合理调整焦比，采用提高焦粉利用率和以煤代焦等技术来降低挥发窑焦耗。

5.4.1.11  通过技术改造，逐步淘汰能耗高的设备，节约能源。

5.4.1.12  采用膜技术替代现在的阴阳离子交换器来处理余热锅炉给水，降低新水消耗。
5.4.2  浸出、净液工序节能规范
5.4.2.1  中上清温度在确保生产要求的情况下靠下限控制，及时增减浸出槽蒸汽管开关数量，减少蒸汽消耗。

5.4.2.2  合理调整冲矿流量，避免冲矿流量过大，减少泵的运行台数。利用锌粉冷却水溶解絮凝剂，减少新水用量。
5.4.2.3  合理利用热交换器冷凝水作为一、二次洗水，控制好洗水的温度和用量。 

5.4.2.4  合理控制好大溜槽温度，及时调整冷却塔风机转速，杜绝设备空载运行。严格控制好换热器温度为80℃～85℃，及时调整换热器安装温度自动控制系统。利用热交换器冷凝水配置锑盐。
5.4.2.5  净液做到经济运行开车，必要时二、三段停止使用锌粉、蒸汽、搅拌机、压滤泵等，待一段贮槽贮满后再满负荷开车。
5.4.2.6  使用侧阀浸出罐，在能保证工艺要求的前提下停止使用压缩风。使用铅渣厢式压滤机，减少新水使用。

5.4.2.7  控制好浸出温度和置换罐温度，及时开关浸出槽蒸汽管和置换罐蒸汽管，减少蒸汽消耗。

5.4.2.8  循环利用劳氏隔膜水，杜绝外排，节约水的消耗。利用锌粉冷却水溶解黑药，控制好冲泡沫水流量，减少水的消耗。
5.4.2.9  镉Ⅰ要回收利用好洗镉锭的外排水，控制真空泵冷却水量，确保蒸馏炉冷却水水循环使用不外溢；蒸馏粗镉采用液体进料方式，减少热量的消耗，节约使用煤气，缩短蒸馏周期。

5.4.2.10  控制好铜镉渣浸出及洗渣温度，减少蒸汽消耗。控制好各点炉温，粗镉蒸馏采用液体进料方式，减少热量的消耗，缩短蒸馏周期，提高蒸馏及精镉铸型一次合格率，节约煤气。
5.4.2.11  利用洗镉锭的外排水和压团机外排冷却水用于造液充体积，可大量节约生产水的消耗；控制真空泵冷却水量，确保蒸馏炉冷却水水循环使用不外溢，减少水的消耗。
5.4.2.12  锌粉控制高温风机的转速，联通使用反射炉的冷却水，以达到节电和节水的效果。反射炉温度在确保生产要求的情况下靠下限控制，在能保障生产用粉的情况下，合理安排停开反射炉，节约使用煤气。

5.4.2.13  在确保工艺技术的条件下，浓缩槽严禁使用蒸汽，絮凝剂加入量可采用高浓度、低流量，减少罐数，以达到节约蒸汽和水的目的。
5.4.2.14  中上清温度在确保生产要求的情况下靠下限控制，及时增减浸出槽蒸汽管开关数量，减少蒸汽消耗。优化工艺控制条件，处理好厢式渣的余液，少开干燥窑班台次，进一步节约煤气和电力的消耗。
5.4.3  锌电积节能规范
5.4.3.1  加强节电管理，降低直流电单耗和动力电单耗。
5.4.3.2  严格控制各工段新水用量
5.4.3.3  加强蒸汽的使用和管理，降低蒸汽消耗。
5.4.4  锌铸型工序节能规范
5.4.4.1  采用锌液泵加密闭管道式浇铸代替放锌孔加溜槽式浇铸，减少散热损失。

5.4.4.2  淘汰年代久、效率低、能耗高的老式感应电炉，采用可拆卸式大功率感应电炉。

5.4.4.3  杜绝金属杂质入炉，精心配料，提高电锌一次合格率，减少不合格产品返炉二次能源消耗。

5.4.4.4  选用合适造渣剂，精心造渣、耙渣；对锌浮渣进行球磨筛分回收金属锌。提高锌熔铸直收率。
6  节能管理
6.1  节能基础管理 

6.1.1  企业应建立节能考核制度，定期对冶炼企业的各生产工序能耗情况进行考核，并把考核指标分解落实到各基层单位。 

6.1.2  企业应按要求建立能耗统计体系，建立能耗计算和统计结果的文件档案，并对文件进行受控管理。 

6.1.3  企业应根据GB 17167的要求配备相应的能源计量器具并建立能源计量管理制度。 

6.2  节能技术管理 

6.2.1  冶炼企业应配备余热回收等节能设备，最大限度地回收工序产生的能源。 

6.2.2  合理组织生产，减少中间环境，提高生产能力，延长生产周期。

6.2.3  大力发展循环经济，利用现有技术，合理利用废杂铅等再生资源。
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