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HJ 519—2009 

中华人民共和国环境保护部 
公  告 

 

2009 年  第 71 号 
 
为贯彻《中华人民共和国环境保护法》，保护环境，保障人体健康，现批准《废铅酸蓄电池处理污

染控制技术规范》为国家环境保护标准，并予发布。 
标准名称、编号如下： 
废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范（HJ 519—2009） 
该标准自 2010 年 3 月 1 日起实施，由中国环境科学出版社出版，标准内容可在环境保护部网站

（bz.mep.gov.cn）查询。 
特此公告。 
 

2009 年 12 月 21 日 
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前  言 

为贯彻《中华人民共和国环境保护法》和《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》，规范废铅

酸蓄电池收集及处理过程，防止废铅酸蓄电池铅处理过程对环境的污染，保护环境，保障人体健康，制

定本标准。 
本标准适用于废铅酸蓄电池处理过程中的资源再生利用全过程环境污染防治，并指导相应的生产运

营及回收利用工作。 
本标准为首次发布。 
本标准附录 A 和附录 B 为资料性附录。 
本标准由环境保护部科技标准司组织制订。 
本标准起草单位：中国环境科学学会、沈阳环境科学研究院、中国科学院高能物理研究所、国家环

境保护危险废物处置工程技术中心。 
本标准环境保护部 2009 年 12 月 21 日批准。 
本标准自 2010 年 3 月 1 日起开始实施。 
本标准由环境保护部解释。 
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废铅酸蓄电池处理污染控制技术规范 

1  适用范围 

本标准规定了废铅酸蓄电池收集、贮存、运输和资源再生利用过程中的污染防治以及铅回收企业运

行管理要求。 
本标准适用于废铅酸蓄电池收集、贮存、运输、处理等资源再生利用全过程的污染控制，并可用于

指导资源再生企业建厂选址、工程建设以及建成后的污染控制管理工作。 

2  规范性引用文件 

本标准内容引用了下列文件中的条款。凡是不注日期的引用文件，其有效版本适用于本标准。 
GB 190  危险货物包装标志 
GB 3095  环境空气质量标准 
GB 8978  污水综合排放标准 
GB 9078  工业炉窑大气污染物排放标准 
GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准 
GB 13392  道路运输危险货物车辆标志 
GB 15562.2  环境保护图形标志  固体废物贮存（处置）场 
GB 15618  土壤环境质量标准 
GB 14848  地下水质量标准 
GB 16297  大气污染物综合排放标准 
GB 18484  危险废物焚烧污染控制标准 
GB 18597  危险废物贮存污染控制标准 
HJ/T 364  废塑料回收与再生利用污染控制技术规范（试行） 
危险废物转移联单管理办法（国家环境保护总局令  第 5 号） 
危险废物经营许可证管理办法（国务院令  第 408 号） 
危险废物经营单位编制应急预案指南（国家环境保护总局公告  2007 年第 48 号） 

3  术语和定义 

下列术语和定义适用于本标准。 
3.1  铅酸蓄电池 

指由电解液、元件以及盛装它们的容器组成的，能够以化学能的形式储存接收的电能并能在接入用

电回路后释放能量的装置。 
3.2  废铅酸蓄电池 

指在生产、生活和其他活动中产生的丧失原有利用价值或者虽未丧失利用价值但被抛弃或者放弃的

铅酸蓄电池。 
3.3  电极板 

指电池中的正负两极，由铅制成格栅，正极表面涂有二氧化铅，负极表面涂有多孔具有可渗透性的

金属铅。通常还含有锑、砷、铋、镉、铜、钙和锡等化学物质，以及硫酸钡、炭黑和木质素等膨胀材料。 
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3.4  电解液 
指电极板浸入其中的离子导体。 

3.5  收集 
指废铅酸蓄电池回收经营单位将分散的废铅酸蓄电池进行集中的活动。 

3.6  运输 
指废铅酸蓄电池运输者使用专用车辆，将铅酸蓄电池送至废铅酸蓄电池资源再生利用单位的过程。 

3.7  贮存 
指废铅酸蓄电池收集、运输、资源再生过程中和处理前临时贮存和长期贮存。 

3.8  铅回收 
指通过各种方法、技术和工艺，把铅从废铅酸蓄电池中提取出来，以便于利用。 

3.9  火法冶金 
指通过高温的方法在熔融状态将金属从中提炼出来的技术工艺。 

3.10  湿法冶炼 
指通过采用某种溶剂，在溶液中借助化学作用，将金属从中提炼出来的技术工艺。 

3.11  清洁生产 
指不断采取改进设计，使用清洁的能源和原料，采用先进的工艺技术与设备、改善管理、综合利用

等措施，从源头削减污染，提高资源利用率，减少或者避免生产、服务和产品使用过程中污染物的产生

和排放，以减轻或者消除对人类健康和环境的危害。 
3.12  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  废铅酸蓄电池的收集、运输和贮存 

4.1  总体要求 
4.1.1  废铅酸蓄电池属于危险废物，从事废铅酸蓄电池收集、贮存、利用的单位应按照《危险废物经

营许可证管理办法》的规定获得经营许可证。禁止无经营许可证或者不按照经营许可证规定从事废铅酸

蓄电池收集、贮存、利用的经营活动。 
4.1.2  收集、运输、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。装有废铅酸蓄电池的容器必须粘贴符合 GB 18597
中附录 A 所要求的危险废物标签。 
4.1.3  转移废铅酸蓄电池的，应执行《危险废物转移联单管理办法》有关规定，禁止在转移过程中擅

自拆解、破碎、丢弃废铅酸蓄电池。 
4.2  收集 
4.2.1  从事废铅酸蓄电池收集的单位应向县级以上商务主管部门进行再生资源回收经营者备案登记。 
4.2.2  鼓励铅酸蓄电池生产单位利用其销售渠道，推进生产者责任延伸，对废铅酸蓄电池统一集中回

收、暂存后送有资质的铅回收企业进行处置。对铅酸蓄电池生产单位，其产品应有回收、再利用标志说

明，以确保使用后能够采用有利于环境保护的方式利用或处置。 
4.2.3  鼓励由铅酸蓄电池生产企业及再生铅生产企业共同建立国内跨行政区域废铅酸蓄电池的回收体

系，推进废铅酸蓄电池的合理收集和处理。 
4.2.4  收集者可在收集区域内设置再生资源社会回收亭，建设废铅酸蓄电池暂存库，以利于中转。 
4.2.5  废铅酸蓄电池的收集和运输人员应配备必要的个人防护装备，如耐酸工作服、专用眼镜、耐酸

手套等，防止收集和运输过程中对人体健康可能产生的潜在影响。 
4.2.6  废铅酸蓄电池收集过程应以环境无害化的方式运行，应在收集过程中采取以下防范措施，避免

可能引起人身和环境危害的事故发生。 
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（1）废铅酸蓄电池运输前，产生者应当自行或者委托有关单位进行合理包装，防止运输过程出现泄

漏。不得擅自倾倒、丢弃废铅酸蓄电池中的电解液。 
（2）废铅酸电池有电解液渗漏的，其渗漏液应贮存在耐酸容器中。 
（3）拆装后的铅材料应包装后收集。 

4.2.7  收集者不应大量贮存废铅酸蓄电池，暂存库贮存废铅酸蓄电池量不应大于 30 t。 
4.3  运输 
4.3.1  废铅酸蓄电池公路运输车辆应按 GB 13392 的规定悬挂相应标志。铁路运输和水路运输危险废物

时，均应在集装箱外按 GB 190 的规定悬挂相应的危险货物标志。 
4.3.2  运输单位应具有危险货物运输资质和对危险废物包装发生破裂、泄漏或其他事故进行处理的

能力。 
4.3.3  运输车辆在公路上行驶应持有通行证。其上应证明废物的来源、性质、运往地点，必要时须有

单位人员负责押运工作。 
4.3.4  废铅酸蓄电池运输单位应制定详细的运输方案及路线，并制定事故应急预案，配备事故应急及

个人防护设备，以保证在收集、运输过程中发生事故时能有效地减少以至防止对环境的污染。 
4.3.5  废铅酸蓄电池运输时应采取有效的包装措施，以防止电池中有害成分的泄漏污染，不得继续将

废铅酸蓄电池破碎、粉碎，以防止电池中有害成分的泄漏污染。 
4.3.6  废铅酸蓄电池运输车辆驾驶员和押运人员等必须经过危险废物和应急救援方面的培训，包括防

火、防泄漏以及应急联络等。 
4.4  贮存 
4.4.1  废铅酸蓄电池的贮存设施应参照 GB 18597 的有关要求进行建设和管理。基于废铅酸蓄电池收集

和回收的特殊性，可以分为长期贮存和暂时贮存两种方式。 
4.4.2  废铅酸蓄电池的长期贮存设施还应符合以下要求： 

（1）贮存点应防雨，必须远离其他水源和热源； 
（2）贮存点应有耐酸地面隔离层，以便于截留和收集废酸电解液； 
（3）应有足够的废水收集系统，以便溢出的溶液送到酸性电解液的处理站； 
（4）应只有一个入口，并且在一般情况下，应关闭此入口以避免灰尘的扩散； 
（5）应具有空气收集、排气系统，用以过滤空气中的含铅灰尘和更新空气； 
（6）应设有适当的防火装置； 
（7）作为危险品贮存点，必须设立警示标志，只允许专门人员进入贮存设施； 
（8）应设立负压排气系统。 

4.4.3  废铅酸蓄电池的暂时贮存设施可以以销售单位库房作为暂存库，但暂存库的设计应符合上述安

全防护要求，并防止电解液泄漏，严格控制环境污染。禁止将废铅酸蓄电池堆放在露天场地，避免废蓄

电池遭受雨淋水浸。 
4.4.4  应避免贮存大量的废铅酸蓄电池或贮存时间过长，贮存点应有足够的空间，暂存时间最长不得

超过 60 d，长期贮存时间最长不得超过 1 年。 

5  铅回收企业建设及清洁生产要求 

5.1  一般要求 
5.1.1  废铅酸蓄电池资源再生利用设施建设应经过充分的技术经济论证并通过环境影响评价，包括环

境风险评价。 
5.1.2  废铅酸蓄电池资源再生利用工程规模的确定和详细技术路线的选择，应根据服务区域废铅酸

蓄电池的产生情况、社会经济发展水平、城市总体规划、技术的先进合理性等确定。并应保证现有再

生铅的生产规模大于 1 万 t/a，改扩建企业再生铅的生产规模大于 2 万 t/a，新建企业生产规模应大于
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5 万 t/a。 
5.1.3  废铅酸蓄电池资源再生利用应采用成熟可靠的技术、工艺和设备，做到运行稳定、维修方便、

经济合理、保护环境、安全卫生。 
5.2  铅回收企业选址要求 
5.2.1  厂址选择应符合当地城市总体发展规划和环保规划，符合当地大气污染防治、水资源保护、自

然保护的要求。 
5.2.2  铅回收企业不得建设在饮用水水源保护区陆域范围和 GB 3095 中规定的环境空气质量Ⅰ类功能

区以及自然保护区、生态功能保护区、风景名胜区等需要特殊保护的地区。 
5.2.3  厂址选择还应符合以下条件： 

（1）厂址应满足工程建设的工程地质条件、水文地质条件和气象条件，不应选在地震断层、滑坡、

泥石流、沼泽、流沙、采矿隐落区以及居民区上风向地区。 
（2）选址应综合考虑交通、运输距离、土地利用现状、基础设施状况等因素，并应进行公众调查。 
（3）厂址不应受洪水、潮水或内涝的威胁，或有可靠的防洪、排涝措施。 
（4）厂址附近应有满足生产、生活的供水水源。 
（5）厂址附近应保障电力供应。 

5.3  铅回收企业设施建设要求 
5.3.1  铅回收企业设施应包括预处理系统、铅冶炼系统，环境保护设施以及相应配套工程和生产管理

等设施。 
5.3.2  铅回收企业出入口、暂时贮存设施、处置场所等，应按 GB 15562.2 的要求设置警示标志。 
5.3.3  应在法定边界设置隔离围护结构，防止无关人员和家禽、宠物进入。 
5.3.4  废铅酸蓄电池贮存库房、车间应采用全封闭、微负压设计，室内排出的空气必须进行净化处理。 
5.3.5  现有铅回收企业铅回收率应大于 95%，新建铅回收企业铅回收率应大于 97%。 
5.3.6  再生铅工艺过程应采用密闭的熔炼设备或湿法冶金工艺设备，并在负压条件下生产，防止废气

逸出。 
5.3.7  应具有完整废水、废气的净化设施、报警系统和应急处理装置，确保废水、废气达标排放。 
5.3.8  再生铅冶炼过程中产生的粉尘和污泥应配备符合环境保护要求的处置设施，以确保其得到妥善、

安全处置。 
5.4  铅回收企业清洁生产要求 
5.4.1  新建铅回收企业应严格执行清洁生产工艺，严格按照国家清洁生产相关法规、标准和技术规范

等管理性文件所确定的生产工艺与装备要求、资源能源利用指标、产品指标、污染物产生指标（末端处

理前）、废物回收利用指标和环境管理要求等进行建设和生产。现有企业应限期达到清洁生产要求，逐

步淘汰工艺技术落后、能耗高、资源综合利用率低和环境污染严重的工艺和设备。 
5.4.2  铅回收企业应积极推进工艺、技术和设备更新改造，积极推进更先进的清洁生产技术。 

6  污染控制要求 

6.1  工艺过程污染控制要求 
6.1.1  预处理 
6.1.1.1  废铅酸蓄电池的资源再生应先经过预处理后，再采用冶金的方法处理电极板填料等含铅物

料。 
6.1.1.2  废铅酸蓄电池的预处理一般包括机械打孔、破碎、分离等，其过程应符合以下要求： 

（1）废铅酸蓄电池的机械打孔应采取妥善措施避免二次污染产生。 
（2）废铅酸蓄电池破碎工艺应保证电池中的铅板、连接器、塑料盒和酸性电解液等成分在后续步骤

中易被分离。 
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（3）破碎后的铅的氧化物和硫酸盐可通过筛分、水力分选、过滤等方式使其从其他的原料中分离出

来。 
（4）应对废塑料进行清洗，并应清洗至无污染，基本不含铅后方可进一步回收利用。 
（5）预处理过程应积极推进采用自动破碎分选设备进行。 

6.1.1.3  废铅酸蓄电池预处理过程应在封闭式的构筑物中进行，对于新建 5 万 t/a 的再生铅企业，应采

取封闭式预处理措施；对于现有企业，应做到车间局部抽风，保证车间环境清洁。不得对废铅酸蓄电池

进行人工破碎和在露天环境下进行破碎作业。 
6.1.1.4  在回收拆解过程中应将塑料、铅电极板、含铅物料、废酸液分别回收、处理。对于隔板、废

硫酸电解液等废物应分类计量且对各自的去向有明确的记录。 
6.1.1.5  废铅酸蓄电池中的废酸液应收集处理，不得将其排入下水道或排入环境中。 
6.1.2  铅回收 
6.1.2.1  经预处理后的含有金属铅、铅的氧化物、铅的硫酸盐以及其他金属如钙、铜、银、锑、砷及

锡等物质的电池碎片可采取火法冶金法或湿法冶金法把金属铅从混合物中分离出来。 
6.1.2.2  铅回收过程应采用技术装备先进、设备产能高、资源综合利用率高、环境保护好的先进工艺，

不得采用设备单产能低，处理能力小、资源综合利用率低、环境污染严重、能耗高的落后工艺。 
6.1.2.3  火法冶金法 

（1）火法冶金法一般包括两种方式，即一种是先预脱硫后高温冶炼还原铅；另一种方法为直接熔炼

还原回收铅，同时进行硫的回收处理工艺。 
（2）预脱硫过程可通过与碳酸铵或碳酸钠和氢氧化钠的混合物或三氧化二铁和碳酸钙混合物等反应

来脱硫，脱硫产生的硫酸钠溶液可进一步纯化生产高纯度的盐。 
（3）利用直接熔炼还原回收铅，其冶炼过程应对含二氧化硫烟气进行收集制酸，其尾气应经净化处

理后实现达标排放。 
（4）火法冶金可采用回转窑、鼓风炉、电炉、旋转窑、反射炉（不含直接燃煤的反射炉）等。应严

格控制熔炼介质和还原介质的加入数量，以保证去除电池碎片中所有的硫和其他杂质以及还原所有的铅

氧化物。 
（5）利用火法冶金工艺进行废铅酸蓄电池资源再生，其冶炼过程应在密闭负压条件下进行，以免有

害气体和粉尘逸出，收集的气体应进行净化处理，达标后排放。 
6.1.2.4  湿式冶金法 

（1）湿法冶金一般包括两种工艺方法，一种是预脱硫-电解沉积工艺，另一种是固相电还原铅工艺。 
（2）预脱硫-电解沉积工艺浸出前应采用（NH4）2CO3 或碱金属碳酸盐等脱硫剂，把铅膏中的硫酸

铅脱硫和二氧化铅还原，转化为易溶于 H2SiF6 或 HBF4 的铅化合物；脱硫料可采用硅氟酸或硼氟酸电解

液浸出得到电解液，电解液应进行电解沉积进而得到产品电铅，贫电解液返回浸出，然后将脱硫液蒸发

回收副产品。 
（3）固相电解还原铅工艺可采用 NaOH 作为电解液，采用不锈钢板作为阴、阳电极板，但阴极板

两面附设不锈钢隔板。经过 NaOH 浆化的铅膏填装于阴极板两面的框架中，电解时铅膏中的固相铅化

物质从阴极表面获得电子而直接还原为金属铅。 
（4）湿式冶金过程中应将铅的结晶状或者海绵状的电解沉积物收集起来后，压成纯度高的铅饼，然

后送到炉中浇铸成锭。 
（5）利用湿式冶金工艺进行废铅酸蓄电池资源再生，其工艺过程应在封闭式构筑物内进行，排出气

体须进行除湿净化，达标后排放。 
6.2  末端污染控制要求 
6.2.1  大气污染控制 

（1）对于铅回收企业的所有工序排放出来的粉尘，应经过收集和处理后排放。 
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（2）对于粉尘，可根据污染治理程度的要求，采用布袋除尘器、静电除尘器、旋风除尘器、陶瓷过

滤器或湿式除尘器。收集好的粉尘可以直接返回铅回收生产系统。 
（3）对于 SO2，其消除可采用干式、半干式、半湿和湿式等方法。采用先进成熟的脱硫技术和设备

进行。 
（4）铅回收企业的废气排放应按照 GB 16297、GB 9078 的排放限值执行。 

6.2.2  酸性电解液和溢出液污染控制 
（1）若采用中和处理，应达到中和渣无害化。 
（2）铅回收企业应有污水处理站，用以处理流出回收厂的污水、雨水、废铅酸蓄电池仓库储存时的

溢出液等。未经处理的电解液不得直接排放。再生厂排放废水应当满足 GB 8978 和其他相应标准的要

求。 
6.2.3  残渣污染控制 

（1）铅回收企业产生的冶炼残渣、废气净化灰渣、废水处理污泥、分选残余物应按照危险废物进行

管理，可送危险废物安全填埋场进行处置。 
（2）禁止将资源再生过程中产生的残渣等危险废物任意堆放或填埋。 

6.2.4  噪声污染控制 
（1）主要噪声设备，如破碎机、泵、风机等应采取基础减振和消声及隔声措施。 
（2）厂界噪声应符合 GB 12348 的要求。 

6.2.5  废铅酸蓄电池的资源再生装置应设置废水、废气、废渣等污染控制系统外，还应配置报警系统

和应急处理装置。 
6.2.6  无组织排放污染控制 

（1）废铅酸蓄电池的收集和运输过程中废铅酸电池有电解液渗漏的，其渗漏液应及时进行回收，采

用烧碱、生石灰等碱性物质进行中和，中和后的物质进行集中回收，避免造成周围环境的污染。 
（2）在工艺设计、工程设计时，尽量避免造成无组织排放现象的出现。如物流运输尽量采用负压密

封管道输送；生产车间实行密闭微负压设计，其产生的废气经过分支管道集中到总管道，最终进行净化、

吸收、达标排放。 
（3）废铅酸蓄电池暂存库、贮存库应处于微负压状态，其产生硫酸雾、粉尘应进行集中净化回收处

理，达标后排放。 
（4）废铅酸蓄电池破碎分选车间处于微负压状态，其中的硫酸雾和粉尘在出气口经过集中净化、回

收后达标排放。 
（5）废铅酸蓄电池外壳应经过彻底清洗后，满足环保标准 HJ/T 364 的要求后方准再生使用。 
（6）定期或不定期进行安全、环保检查，发现无组织排放及时采取措施，减少无组织排放。 
（7）在无组织排放现场，采取应急措施，把有害排放物纳入有组织排放系统。 

7  运行管理要求 

7.1  运行基本条件 
7.1.1  铅回收企业应按照《危险废物经营许可证管理办法》获得许可证后方可运营；未取得危险废物

经营许可证的单位不得从事有关废铅酸蓄电池铅回收处置活动。 
7.1.2  应具有经过培训的技术人员、管理人员和相应数量的操作人员。 
7.1.3  具有完备的保障废铅酸蓄电池安全回收处置的规章制度和劳动保护措施。 
7.1.4  具有保证铅回收企业正常运行的周转资金和辅助原料。 
7.1.5  具备主要污染物监测能力和监测设备。 
7.1.6  具备再生铅产品质量监测能力和设备。 
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7.2  机构设置与劳动定员 
7.2.1  铅回收企业运营机构设置应以精干高效、提高劳动生产率和有利于生产经营为原则，做到分工

合理、职责分明。 
7.2.2  铅回收企业劳动定员可分为生产人员、辅助生产人员和管理人员。劳动定员应以按岗定人为原

则，根据项目的工艺特点、技术水平、自动控制水平、投资体制、当地社会化服务水平和经济管理的要

求合理确定。 
7.3  人员培训 
7.3.1  铅回收企业应对操作人员、技术人员及管理人员进行相关法律法规和专业技术、安全防护、应

急处理等理论知识和操作技能培训。 
7.3.2  培训内容应包括以下几个方面： 

（1）一般要求： 
①熟悉有关废铅酸蓄电池铅回收管理的法律和规章制度； 
②了解废铅酸蓄电池铅回收过程危险性方面的知识； 
③明确铅回收安全生产和环境保护的重要意义； 
④熟悉铅回收企业运作的工艺流程； 
⑤掌握劳动安全防护设施、设备使用的知识和个人卫生措施； 
⑥熟悉处理泄漏和其他事故的应急操作程序。 
（2）资源再生操作人员和技术人员的培训还应包括： 
①在不同岗位的人员应懂得如何使用以及学会如何分辨在回收厂不同岗位的员工的劳动保护装备

的差别； 
②处置设备的正常运行，包括设备的启动和关闭； 
③控制、报警和指示系统的运行和检查，以及必要时的纠正操作； 
④铅回收过程产生的排放物应达到的排放标准； 
⑤设备运行故障的检查和排除； 
⑥事故或紧急情况下人工操作和事故处理； 
⑦设备日常和定期维护； 
⑧设备运行及维护记录，以及泄漏事故和其他事件的记录及报告； 
⑨技术人员应掌握铅回收利用相关理论知识和设备的基本工作原理。 

7.4  废铅酸蓄电池接收 
7.4.1  废铅酸蓄电池接收应严格执行危险废物转移联单制度。 
7.4.2  铅回收企业有责任协助运输单位对废铅酸蓄电池包装发生破裂、泄漏或其他事故进行处理。 
7.4.3  现场交接时应认真核对废铅酸蓄电池的数量、种类等，并确认与危险废物转移联单是否相符。 
7.4.4  铅回收企业应对接收的废物及时登记。 
7.5  交接班及运行登记制度 
7.5.1  为保证铅回收企业生产活动安全有序进行，应建立严格的交接班制度，内容包括： 

（1）生产设施、设备、工具及生产辅助材料的交接； 
（2）运行记录的交接； 
（3）上下班交接人员应在现场进行实物交接； 
（4）运行记录交接前，交接班人员应共同巡视现场； 
（5）交接班程序未能顺利完成时，应及时向生产管理负责人报告； 
（6）交接班人员应对实物及运行记录核实确定后签字确认。 

7.5.2  铅回收企业应建立危险废物经营情况记录簿，详细记载每日收集、贮存、利用或处置废铅酸蓄

电池的类别、数量、有无事故或其他异常情况等，并按照危险废物转移联单的有关规定，保管需存档的
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转移联单。危险废物经营情况记录簿与危险废物转移联单同期保存。 
7.5.3  当地环境保护行政主管部门和其他有关管理部门应依据这些准确信息建立数据库，为管理和处

置废铅酸蓄电池提供可靠的依据。 
7.5.4  再生铅回收企业生产设施运行状况、设施维护和回收处置生产活动等记录的主要内容包括： 

（1）危险废物转移联单记录； 
（2）废铅酸蓄电池接收登记记录； 
（3）废铅酸蓄电池进厂运输车车牌号、来源、重量、进场时间、离场时间等记录； 
（4）生产设施运行工艺控制参数记录； 
（5）生产设施维修情况记录； 
（6）环境监测数据记录； 
（7）生产事故及处置情况记录。 

7.6  监测及评估制度 
7.6.1  主要监测对象： 

（1）废水：应对经废水处理站处理的出水进行监测，监测指标至少包括 pH、含硫量（以 SO4
2−计）

和有代表性的重金属物质（如 Pb、Cd、Hg 等）。 
（2）大气：应对污染物净化设施排放口进行监测。新建厂应安装连续监测设备，对粉尘（Pb）、硫

酸雾等进行在线监测，应对铅回收企业周围进行环境监测。 
（3）土壤和植物：应定期对厂内及厂区周边的土壤和植物进行监测。 
（4）地下水：应按照 GB 14848 定期对厂内及厂区周边的地下水质量进行监测。 
（5）无组织排放：应定期或不定期对无组织排放的污染物进行监测。 
（6）健康检查：对所有工作人员应定期进行健康检查。 
废铅酸蓄电池资源再生过程主要污染物排放监测以及再生厂环境监测要求见附录 A 和附录 B。 

7.6.2  应定期对废铅酸蓄电池资源再生效果进行监测和评估，必要时应采取改进措施。 
7.6.3  应定期对铅回收企业的设施、设备运行及安全状况进行检测和评估，消除安全隐患。 
7.6.4  应定期对废铅酸蓄电池资源再生生产程序及人员操作进行安全评估，必要时采取有效的改进

措施。 
7.7  应急预案 
7.7.1  铅回收企业应建立应急预案，应急预案可按照《危险废物经营单位编制应急预案指南》（国家环

境保护总局公告  2007 年第 48 号）的要求制定，并定期进行演练。 
7.7.2  应急预案至少应包括以下内容： 

（1）废铅酸蓄电池收集过程中的贮存过程中发生事故时的应急预案； 
（2）废铅酸蓄电池贮存过程中发生事故时的应急预案； 
（3）废铅酸蓄电池运输过程中发生事故时的应急预案； 
（4）废铅酸蓄电池资源再生设施、设备发生故障、事故时的应急预案。 
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附  录  A 
（资料性附录）  

废铅酸蓄电池资源再生过程主要污染物排放监测要求 
 

铅回收方法 排放类型 指标 监测频率 监测点位 执行标准

粉尘（Pb） 在线监测

SO2 在线监测大气排放 
烟气黑度 1 次/季 

污染物净化设施排放口 GB 9078 

pH 
CODCr 

SS 
常规污水处理设施排放口 

火法冶金 

废水排放 
重金属（总铅、总砷、总镉、

总汞、总镍） 

1 次/季 

车间和常规污水处理设施排放口 

GB 8978 

硫酸雾 
大气排放 铅及铅 

的化合物 
1 次/季 污染物净化设施排放口 GB 16297

pH 
SO4

2− 
在线监测 常规污水处理设施排放口 

湿法冶金 

废水排放 
重金属（总铅、总砷、总镉、

总汞、总镍） 
1 次/季 车间和常规污水处理设施排放口 

GB 8978 
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附  录  B 
（资料性附录）  

废铅酸蓄电池再生铅回收企业环境监测要求 
 

指标 监测频次 监测点位 执行标准 
TSP 1～2 期/a 

日均值 
SO2 1～2 期/a 

小时均值 SO2 1～2 期/a 
季平均 Pb 1～2 期/a 

空气质量 

月平均 Pb 1～2 期/a 

厂界 GB 3095 

pH 2 期/a 
铅 2 期/a 
砷 2 期/a 
镉 2 期/a 

土壤 浓度 

镍 2 期/a 

厂界周围土壤 GB 15618 
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