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费铅酸蓄电池破碎分选机

废旧蓄电池破碎分选设备第期周正华从废旧蓄电池中无污染火法冶炼再生铅及合金59备分选出的物料废水的来

源为破碎分选过程蟹闲畹绯刂械废酸，以及破碎分选设备的设备消耗水。

设备受腐蚀的程度小，解决了传统破碎分选设备中普遍存在的腐蚀问题一种废铅酸蓄电池破碎分选方法，所述

方法包括将废铅酸蓄电池投入冲床中，设备受腐蚀的程度小，解决了传统破碎分选设备中普遍存在的腐蚀问题

从废旧蓄电池中无污染火法冶炼再生铅及合金59备分选出的物料指标见表。

为防止废蓄电池中废酸外流在破碎分选前采用一种废铅酸蓄电池破碎分选机及分选方法，属于废铅酸蓄电池的

破碎分选设备。年月日答铅酸电池的技术包括废旧电池的破碎清洗分选脱硫熔炼精炼我们就是做铅酸蓄电池产

品的技术和设备的转让的。国内的客户有风帆的MA型破碎分选设备，对完整的废旧铅酸蓄电池进行整体破碎，

并在水废旧蓄电池破碎分选后的主要含铅物为铅泥和板栅合金两部分。CX集成系统设备性能稳定，工艺设计铅

酸电池的技术包括废旧电池的破碎清洗分选脱硫熔炼精炼及铸锭等工艺我们就是做铅酸蓄电池产品的技术和设

备的转让的。

此外，本文也介绍了富氧底吹熔炼和低温连续熔炼两种再生铅冶炼工艺，为再生铅工艺中的铅冶炼部分提供了
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新的发展思路。万方数据�目前，制约中国再生铅产业发展的问题主要有：第大部分企业没有建立一个健全的合

理的废电池回收体系，回收秩序混乱。

铅酸蓄电池

由于市面上回收废电池的普遍是个人或个体户，回收电池处于无序状态，个体户在处理废铅酸蓄电池的过程中

存在严重的环境污染和破坏。

再生铅企业现状是数量多规模小回收体系分散，费铅酸蓄电池破碎分选机们的生产存在着能耗高污染重技术落

后金属回收和利用率低等问题。中国再生铅行业小企业产能占％，这些年来，费铅酸蓄电池破碎分选机们普遍

采用土法冶炼和落后的小反射炉冲天炉等熔炼工艺，采用这些落后设备每吨铅需要消耗０～ｋｇ标煤，而国外

只需要～前位企业产业集中度达到％以上。该雒入条ｆ牛》费铅酸蓄电池破碎分选机还规定再生铅企业在工艺

上必须采用机械破碎分选铅膏预脱硫等预处理工艺，这样破碎后的小块铅膏铅栅可以进行分开熔炼，同时引进

低温连续熔炼回转短窑熔炼等先进的熔炼技术，这样工厂的产能可增加到％以上。

到年铅熔炼回收率要高于％，每吨铅熔炼需要消耗标准煤＜ｋｇ，而废铅渣则要达到％无害化。．国内外再生

铅的生产方法国内外的再生铅冶炼技术一直朝着规模化环保化集约化清洁化的方向发展，目前国内和国际的再

生铅冶炼工艺６］主要有手工拆解一简单火法熔炼传统工艺，破碎分离一脱硫一火法冶炼工艺，破碎分离一富

氧底吹熔炼新工艺等。

铅酸蓄电池破碎分选系统．手工拆解在发展中国家，一般企业鉴于成本考虑，都只采用全手工的拆解废电池，

随意倾倒废铅酸液，这些陈旧落后的方法导致劳动强度大，且采用极其落后的冶炼工艺及设备，混合熔炼铅膏

铅栅等，给社会带来了极大环境危害。同时这些落后设备在熔炼过程中会产生的大量有害物质，如铅蒸汽含铅

烟尘二氧化硫等，费铅酸蓄电池破碎分选机们未经完全吸附除去就通过烟气管直接排人大气，其中铅含量大幅

超标，导致作业车间及周围环境空气恶劣，污染严重，对工作的工人及附近的居民的身体健康都造成了极大的

安全隐患和危害。综合利用程度低，同时冶炼后产生的含硫含铅烟气废渣，是国内现有再生铅工艺落后的体现

，若不妥善处理会造成对环境的极大危害。第由于大多数国内再生铅企业采用的冶炼工艺相对落后，再生铅产

品质量参差不齐，而铅合金主要用来生产铅酸蓄电池，导致所生产电池的性能也受到相应影响。特别是环境环

保法律相对滞后，在原材料的采购产品的生产和销售方面均不规范，且一些工厂使用的设备极其陈旧，建设重
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复，存在着极大的安全隐患。总之，由于中国再生铅企业面临的上述问题，血铅事件在全国各地时有发生，环

保问题严重，再生铅产业遭遇发展瓶颈。

因此，促进再生铅行业规范健康发展，提高资源综合利用率和节能环保水平，促进产业优化升级，工信部环境

保护部联合制定了《再生铅行业准人条件》。按照该《准人条件》［，首先新建再生铅项目必须在万吨／年以

上（单系列生产能力，下同，到２０年底以前淘汰万吨／年以下的再生铅生随着国家环保政策不断加强，近年

来国内废旧铅酸蓄电池领域里传统拆解工艺已被淘汰，取而代之的是自动化程度较高的自动破碎分选机。．．

国内外废旧铅酸蓄电池破碎分选机安装对比国内普遍通用的废旧铅酸蓄电池破碎分选生产线㈣的破碎分选机工

作原理是：由高速旋转的转子的电机驱动，在一个特殊的破碎腔内，预先处理过的物料自上部给料口加入机内

。由于刀片打击的剪切力的影响，冲击和破碎物料，在转子的下部设有筛板，破碎物料中小于筛孔尺寸的颗粒

通过筛板排出，大于筛孔尺寸的颗粒留在腔体内继续受到打击和剪切，最后通过筛板排除机外，根据物料有着

不同的密度，故而在水介质中有着不同的比重，排除机外的混合物料就可以在水的作用下通过多级转换逐步分

出。最近国外普遍通用的破碎分选系统，采用破碎一水力分选技术，首先将原材料由皮带运输机将其提升至锤

式破碎机的加料斗，破碎机中安装的是“钩”型重锤式结构，费铅酸蓄电池破碎分选机将原材料破碎为直径小

于然相对来说处理能力弱于国外的设备，但是很符合中国再生铅企业的实情，国外破碎分选生产线处理能力强

大，对一般的中国企业来说并不费铅酸蓄电池破碎分选机适用，性价比不高，故而在中国，国内设备的性价比

要比国外的设备高许多。表国内外破碎分选生产线安装要求的具体对比．．国内外废旧铅酸蓄电池破碎分选机

分选方式．．．国内废旧铅酸蓄电池破碎分选生产线分选系统采用的分选原理为浮力分选，不同于国外常用的

破碎分选系统。利用反复冲洗铅膏及碎片物料的硫酸浓度，不断增大的酸溶液调节分选系统各分选器的分选液

密度，根据各类塑料（ＡＢＳＰＰＥＰＰＰＥＡＳ）隔板橡胶树脂纤维等ｍｍ的颗粒。

蓄电池破碎

同时采用湿式破碎，在破碎过程破碎之后再将不同密度的破碎物料送往水力分中有水的冲洗，故而基本无粉尘

产生。同时利用与槽盖塑料同材料的隔板因为多孔结构及掺杂而导致密度较低，可以优先分选出同质隔板，提

高这些塑料和隔板的再利用价值。此外，可保证分离出的塑料和隔板碎片上的铅泥量，无需另外清洗上述破碎

片的循环水池；并且可以根据客户的要求，分选不同颜色的塑料，且塑壳的含铅率很低。

．．．国外破碎分选生产线国外破碎分选系统属于完全自动化的操作，由表可以看出，该破碎分选系统设备占

地面积广大，对场地要求较高，对外在温度较为敏感，且价格十分昂贵；同时各试验仪器精密，需要专业人员
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操作，如发生设备故障，需从国外引进零件和人员进行修理，不仅价格昂贵，而且费铅酸蓄电池破碎分选机还

大大延长了设备维修的时间，既而增加了停产时间，造成大量的经济损失。破碎机中安装的是“钩”型重锤式

结构，费铅酸蓄电池破碎分选机将原材料击碎为直径小于ｍｍ修方便，占用空间小，对温度要求低，价格相对

于国外的设备要低廉很多，约为国外价格的ｌ／，虽的颗粒。分离出的铅板栅和铅零件中附有铅泥，塑料和隔

板碎片上粘有太多铅泥，费铅酸蓄电池破碎分选机还需要另外用循环水池再处理，最终导致能耗的增大以及对

环境的二次污染。

．．国内外废旧铅酸蓄电池破碎分选机的后续水处理．．．国内废旧铅酸蓄电池破碎分选生产线国内设备采用

循环池反复冲洗的方法，在保证铅板栅和铅零件和铅膏完全分离，塑壳隔板含铅量达标的情况下，设备用水由

于被滤饼带走一部分，需要补充冲洗用水，同时废水００％循环使破碎分选系统。

．．．国外破碎分选生产线国外设备通常在每年不同的操作时间相应处理—ｔ的电池，费铅酸蓄电池破碎分选

机适用于十分大型的再生铅企业的生产。但是国外设备不能处理长度大于ｃｍ的大型通讯蓄电池；不能有效阻

止含铁蓄电池进入破碎系统；破碎物料颗粒太细（ｍｍ以下），不利于下一步分选干净和彻底。

与传统的熔炼炉相比，采用富氧底吹熔炼新工艺熔炼炉及炼铅工艺，煤的燃烧效率高，从而使炉膛内始终保持

高温熔融状态，加快铅物料的费铅酸蓄电池破碎分选机还原氧化，减短熔炼时间，也让铅费铅酸蓄电池破碎分

选机还原得更加充分。

．再生铅低温连续熔炼技术再生铅低温连续熔炼技术Ｈ相对于传统的再生铅冶炼技术，该技术具有冶炼温度低

生产过程连续三废排放低和节能环保等特点。

研究发现富氧底吹熔炼新工艺不仅节能环保，且提高了经济效益；而再生铅低温连续熔炼新技术具有冶炼温度

低生产过程连续减少铅排放节能生产效率提高等一系列特点。参考文献：［］李卫锋，张晓国，郭学益，张传

福．我国铅冶炼的技术现状及进展Ｊ］．００：９—．［］杨家宽，朱新峰，刘万超，杨海玉，肖波．废铅酸

电池铅膏回收技术的研究进展［Ｊ］．现代化工，００９，９：－７．再生铅低温连续熔炼技术在工艺上采用

了更加合理的冶炼方法，废旧铅酸蓄电池回收中占０％以上的铅屑料不需进人高温冶炼系统，直接在低温条件

下进行熔化，同时铅膏料的冶炼温度降低了００～℃，实现了再生铅的低温熔炼。同时该技术采用专用的冶炼

设备，实现了再生铅冶炼过程连续作业，提高了生产效率和生产自动化水平，再生铅低温连续熔炼技术具有以

下特点：冶炼温度低生产过程连续削减铅排放节能生产效率及生产自动化水平提高等。铅酸蓄电池行业经过清

洁生产环－．［］国外再生铅技术发展．ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｄｏｅ．ｅｏｍ／ｐ一３３５７０７２６６

．ｈｔｍｌ．万方数据�废旧铅酸蓄电池破碎分选系统研究与探讨—学习资料共享网com是一个在线免费学习平台
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通过收集整理大量专业知识，职业资料考试资料,考试复习指导,试题资料等给大家分享;同时提供学习互动交流;

更好的帮助大家学习。囊旧铅酸蓄电池破碎分遮系统研究与探讨高倩，朱龙冠，舒月红，陈红雨ｐ，夏雄伟ｚ

（Ｉ．华南师范大学化学与环境学院，广东广州５０００６；．金鼎高端装备有限公司，湖南株洲４０００）

摘要：本文介绍了近些年来国内废旧铅酸蓄电池再生铅行业的发展现况，指出了现有的存在于再生铅回收工艺

的问题，并着重介绍了国内的废旧铅酸蓄电池破碎分选生产线和国外的破碎分选生产线，通过对比分析了费铅

酸蓄电池破碎分选机们各自的优缺点。

按照该《准人条件》［，首先新建再生铅项目必须在万吨／年以上（单系列生产能力，下同，到２０年底以前

淘汰万吨／年以下的再生铅生产能力，到２０年，再生铅行业产业规模和产量将比现有水平增加％，进一步提

高行业产业的集中度和布局，从而形成一批年产万吨以上再生铅的规模化企业产业，提高整体技术装备水平，

让万方数据前０位企业产业集中度达到０％以上。．机械破碎分离随着国家环保政策不断加强，近年来国内废

旧铅酸蓄电池领域里传统拆解工艺已被淘汰，取而代之的是自动化程度较高的自动破碎分选机。

而发达国家目前主要采用预处理方法，如机械破碎分选，铅膏熔炼前脱硫等，具有代表性的有种：俄罗斯：重

介质分选技术；意大利：ＣＸ破碎分选系统；美国：Ｍ．Ａ破碎分选系统，费铅酸蓄电池破碎分选机们的工艺

原理是根据废铅蓄电池各组份的密度与粒度的不同，将其分开，分为橡胶塑料废酸铅金属铅膏等几大部分，然

后分别回收利用，这三种技术在世界发达国家均有成套设备在运行。

原文地址：http://jawcrusher.biz/ptsb/bnVBFeiQianev5NG.html
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