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基于碳足迹分析的废铅蓄电池铅膏再生铅工艺比较
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［摘　要］　基于再生铅行业对生产过程中的碳减排需求，本文采用生命周期评价法研究了废铅蓄电池
铅膏钠法预脱硫－低温熔炼、碳酸氢铵法预脱硫－低温熔炼和高温熔炼３种典型再生铅工艺的碳足迹。
结果表明，铅膏回收过程中的碳排放主要来源于能源和还原剂的使用；铅膏高温熔炼工艺的碳足迹为

８７６ｋｇ／ｔ铅；相比高温熔炼，低温熔炼工艺对环境影响力低、污染小，铅膏钠法预脱硫－低温熔炼和碳酸
氢铵法预脱硫－低温熔炼的碳足迹分别减少了３８９％和２５６％，具有较高的碳减排效益。研究结果为
废铅膏回收过程中的碳减排指明了方向，对促进再生铅行业低碳发展具有重要的指导意义。
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　　铅蓄电池具有造价较低、性能稳定、安全可靠、
使用寿命长以及贮存性能好等优点，是当前全球市

场上应用最为广泛的电池［１－２］。但铅蓄电池含有大

量的重金属铅和硫酸溶液，废弃后必须妥善回收处

理，否则会危害人体健康和生态环境。废铅蓄电池

回收对促进铅资源再利用、实现经济循环发展和保

护生态环境等具有重大意义。

废铅膏的再生利用是废铅蓄电池回收的主要任

务。依据不同回收方式，废铅膏的再生主要分为高

温熔炼、湿法再生、铅膏预脱硫－低温熔炼等技术，
其中高温熔炼技术和预脱硫－低温熔炼技术已实现
广泛的工业化应用［３－５］。为响应低碳经济和碳中和

目标［６－７］，促进铅产业的可持续发展，在实现铅循环

利用的同时，对铅膏再生工艺进行碳足迹评估十分

重要。碳足迹源于“生态足迹”［８］，主要指人类生产

和消费所排放的影响环境变化的气体总量。碳足迹

在国内外都备受关注，涉及的领域包括个人、产品、

机构、部门、国家等［９－１４］，但是有关废铅蓄电池回收

的碳足迹研究尚少，因此本文通过对废铅蓄电池铅

膏钠法（以Ｎａ２ＣＯ３为脱硫剂）预脱硫－低温熔炼、铵
法（以 ＮＨ４ＨＣＯ３、（ＮＨ４）２ＣＯ３等为脱硫剂）预脱
硫－低温熔炼、高温熔炼３种典型再生铅工艺进行
碳足迹评估，为发展清洁工艺和企业开展碳减排工

作提供了方向与数据。

１　废铅蓄电池铅膏再生工艺
废铅蓄电池主要由废电解液、板栅、有机物、铅

膏组成［１５］，其中铅膏不易回收且严重污染环境，故

铅膏再生回收利用成为学者致力研究的方向之一。

将废铅蓄电池破碎筛选后的主要组分为铅膏，主

要成分为 ＰｂＳＯ４。目前应用最为广泛的废铅蓄电
池铅膏再生工艺为高温熔炼、钠法（以 Ｎａ２ＣＯ３为
脱硫剂）预脱硫－低温熔炼和铵法（以 ＮＨ４ＨＣＯ３、
（ＮＨ４）２ＣＯ３等为脱硫剂）预脱硫 －低温熔炼３种工
艺［１６－２０］。因此本文主要对上述３种工艺的碳足迹
展开研究。

１１　高温熔炼工艺
传统铅膏再生工艺为高温熔炼法，将铅膏和碳

粉、铁、煤渣等还原剂混合后，在熔炼炉中高温熔炼

（约１３００℃），将铅膏中难分解的硫酸铅等物质熔
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炼为金属粗铅，主要化学反应见式（１）～（３）。
ＰｂＳＯ４ →＋Ｃ Ｐｂ＋ＣＯ２＋ＳＯ２ （１）

→２ＰｂＯ＋Ｃ ２Ｐｂ＋ＣＯ２ （２）
ＰｂＯ２ →＋Ｃ Ｐｂ＋ＣＯ２ （３）

１２　钠法预脱硫－低温熔炼工艺
钠法预脱硫－低温熔炼技术即采用Ｎａ２ＣＯ３为脱

硫剂，与铅膏的主要含硫组分 ＰｂＳＯ４反应得到碳酸
铅，反应的副产品为 Ｎａ２ＳＯ４，碳酸铅在约９００℃条
件下即可冶炼得到金属铅，主要的反应方程见

式（４）～（５）。
预脱硫阶段

Ｎａ２ＣＯ３＋ＰｂＳＯ →４ ＰｂＣＯ３＋Ｎａ２ＳＯ４ （４）
熔炼阶段

ＰｂＣＯ →３ ＰｂＯ＋ＣＯ２ （５）
１３　铵法预脱硫－低温熔炼工艺

由于钠法预脱硫－低温熔炼工艺副产品Ｎａ２ＳＯ４
在我国市场中处于供大于求［２１］的状态，使得其经济

效益低下。为改善此不足，张俊丰等［２２－２４］采用价格

低廉的ＮＨ４ＨＣＯ３为脱硫剂对铅膏进行预脱硫，即碳
酸氢铵法预脱硫，生成的副产品（ＮＨ４）２ＳＯ４可作为
氮肥产品，从而提高了副产品的经济效益。其主要

原理见式（６）～（７）。
预脱硫阶段

ＮＨ４ＨＣＯ３＋ＰｂＳＯ →４
ＣＯ２＋（ＮＨ４）２ＳＯ４＋ＰｂＣＯ３＋Ｈ２Ｏ （６）

熔炼阶段

ＰｂＣＯ →３ ＰｂＯ＋ＣＯ２ （７）
潘军青等［２０］采用碳酸铵－石灰循环脱硫，从理

论上实现了脱硫过程中铵和碳的循环利用，减少了

铵法脱硫过程中的碳排放量，得到硫酸铵副产物可

作为石膏板原料，该工艺为行业碳减排提供了一种

重要的思路。

２　碳足迹核算方法
目前，国际上应用广泛的碳足迹核算方法主要

分为４种：投入产出法、生命周期评估法、燃料排放
量计算法（ＩＰＣＣ）和Ｋａｙａ碳排放恒等式［２５－２８］。

１）投入产出法可以直接根据投入产出表来计
算，得出产品与投入的物理转化关系。但是，此法受

限于行业数据，核算结果无法获取产品的具体情况，

适用于宏观领域（国家或部门）。

２）生命周期法是分析一项产品在生产、使用、

废弃、回收利用各阶段的碳排放对环境的影响。数

据选取通常参考ＰＡＳ２０５０标准，此标准是英国标准
协会于２００８年全球首发的碳足迹标准。此法的计
算结果具有针对性，适用于微观领域（产品或

个人）。

３）ＩＰＣＣ法涵盖了几乎所有的温室气体排放源，
且有详细的计算方法和原理，ＩＰＣＣ在２００６年建立
了《国家温室气体清单指南》，并于２０１９年再次修
订，发布了最新的方法和准则［２９］，ＩＰＣＣ法常与其他
方法联用。

４）Ｋａｙａ碳排放恒等式最初由日本学者 Ｋａｙａ提
出，将社会、经济、能源、排放等宏观总体因子之间的

关系以简单的数学关系加以描述，考察国家层面温

室气体排放量变化的影响因素。

本文拟采用生命周期法结合 ＩＰＣＣ法，依据
ＰＡＳ２０５０规范对铅膏钠法预脱硫－低温熔炼、碳酸氢
铵法预脱硫－低温熔炼、高温熔炼法３种再生铅工
艺进行碳足迹评估。

３　碳足迹评估流程
生命周期法可以量化物质和能量在使用过程中

产生的温室气体，是针对产品开展生命周期评价的

系统方法。碳足迹评估步骤一般包括：①绘制产品
生命周期流程图，该流程图包括产品的整个生命周

期，涵盖材料和能源等；②确定目标和范围；③收集
数据，收集产品整个生命周期里的活动数据以及相

应的碳排放因子；④碳足迹计算，使用碳足迹计算公
式进行计算，确保不漏项。

废铅蓄电池铅膏再生工艺碳足迹评估涵盖了

３种铅膏再生工艺。本文以湖南省某再生铅企业
使用的铅膏再生钠法预脱硫－低温熔炼工艺、碳酸
氢铵法预脱硫－低温熔炼工艺、高温熔炼工艺作为
研究对象，以１ｔ铅产品为单位界定，绘制３种再生
工艺的产品生命周期流程图（图１），并对３种再生
工艺进行碳足迹评估，比较其碳足迹，分析其碳足

迹的组分特征，总结影响其碳足迹的主要因素，为

企业减少碳排放、发展清洁工艺实现低碳发展提

供依据。

４　计算结果与分析
４１　生命周期清单

生命周期清单分析（１ｉｆｅｃｙｃｌｅｉｎｖｅｎｔｏｒｙ，ＬＣＩ），
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图１　铅膏钠法预脱硫－低温熔炼工艺、
铵法预脱硫－低温熔炼工艺和
高温熔炼工艺的生命周期流程

Ｆｉｇ．１　Ｌｉｆｅｃｙｃｌｅｆｌｏｗｃｈａｒｔｏｆｌｅａｄｐａｓｔｅｒｅｃｏｖｅｒｙ
ｂｙｓｏｄｉｕｍｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄｌｏｗｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
ｓｍｅｌｔｉｎｇ，ａｍｍｏｎｉｕｍｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄｌｏｗ
ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｍｅｌｔｉｎｇ，ａｎｄｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｍｅｌｔｉｎｇ
　

即生命周期评价（１ｉｆｅｃｙｃｌｅａｓｓｅｓｓｍｅｎｔ，ＬＣＡ）中环境
影响评价的基础，清单分析始于原材料的获取，中间

过程包括制造／加工、分配／运输、利用／再利用／维
护，结束于产品的最终处置。清单分析包括数据的

收集和计算程序，目的是对产品系统的有关输入和

输出进行量化，以获得１ｔ铅产品为生命周期评价的
功能单位。研究中使用的数据主要来源于企业的实

际生产和设计数据，３种再生工艺的生命周期清单
见表１。

表１　铅产品生命周期清单（功能单位：１ｔ）
Ｔａｂｌｅ１　Ｌｉｓｔｏｆｌｅａｄｐｒｏｄｕｃｔｌｉｆｅｃｙｃｌｅｓ

（Ｆｕｎｃｔｉｏｎａｌｕｎｉｔ：１ｔ）

工艺
投入能源 排放气体

种类 单位 值 种类 单位 值

钠法预脱

硫－低温

熔炼

无烟煤 ｋｇ ００６ ＣＯ２ ５０５

天然气 ｍ３ ５５ ＣＨ４ ｋｇ ０６

电力 ｋＷ·ｈ １５０ Ｎ２Ｏ ００５

碳酸氢铵

法预脱硫－

低温熔炼

无烟煤 ｋｇ ００６ ＣＯ２ ５０５

天然气 ｍ３ ５５ ＣＨ４ ｋｇ ０６

电力 ｋＷ·ｈ １５５ Ｎ２Ｏ ００６

高温熔

炼法

无烟煤 ｋｇ ０１４ ＣＯ２ ８３７

天然气 ｍ３ ７５ ＣＨ４
ｋｇ

０８

电力 ｋＷ·ｈ １００
Ｎ２Ｏ ００９

炭粉 ｋｇ ５８

４２　碳排放量计算
铅膏预脱硫－低温熔炼工艺流程为铅膏→预脱

硫→熔炼→获得粗铅，碳排放过程主要集中在预脱
硫和熔炼阶段，其中预脱硫阶段的碳排放主要来源

于脱硫剂与铅膏之间的化学反应，熔炼阶段碳排放

主要来源于燃料燃烧以及ＰｂＣＯ３的分解。铅膏高温
熔炼工艺的流程为铅膏→混合还原剂→高温熔炼，
碳排放来源于碳与铅膏所产生的化学反应以及燃料

消耗。将温室气体排放量与全球变暖潜能值

（ＧＷＰ）相乘，折算为二氧化碳当量（ＣＯ２ｅ），即可得
到碳排放量。碳排放总量即为工艺各阶段的碳排放

总和，单位铅产品碳排放量（ＧＨＧ）计算公式见
式（８）。

ＧＨＧ（ＣＯ２ｅ）＝∑
ｎ

ｉ＝１
ＣＯ２（ＣＯ２ｅ）ｉ×

ＧＷＰＣＯ２＋∑
ｍ

ｊ＝１
Ｑｊ×ＧＷＰｊ （８）

式中：ＧＨＧ（ＣＯ２ｅ）为能源消耗产生的碳排放量；
ＣＯ２（ＣＯ２ｅ）ｉ为第 ｉ能源消耗产生的二氧化碳排放
量；ＧＷＰＣＯ２为ＣＯ２的全球升温潜能值；Ｑｊ为第ｊ种温
室气体（除二氧化碳以外）的排放量；ＧＷＰｊ为第 ｊ种
温室气体的全球升温潜能值。

铅膏钠法预脱硫－低温熔炼工艺、碳酸氢铵法
预脱硫－低温熔炼工艺、高温熔炼工艺所消耗的原
材料数据、辅助材料数据及相关能源消耗数据等见

表２。其中各计算要素的排放因子来源于生态环境
部和政府间气候变化专业委员会（ＩＰＣＣ）提供的地
区平均数值，固定能源碳排放系数参考 ＩＰＣＣ２００６
（２０１９修订版）。ＣＯ２、ＣＨ４和 Ｎ２Ｏ的排放系数按照
ＩＰＣＣ２００６中各排放系数的９５％信赖区间下限计算
得出，具体见表 ３。全球升温潜能值（ＧＷＰ）参考
ＩＰＣＣ第五次报告，具体情况见表４。企业电能消耗
碳排放通过单位铅产品的电能消耗量乘以发电产生

相应 的 碳 排 放 系 数 得 到，电 能 排 放 因 子 为

０８５８７ｔＣＯ２／ＭＷ·ｈ，来源于生态环境部颁布的
《２０１９年度减排项目中国区域电网基准线排放因子》。

表２　单位铅产品能源消耗
Ｔａｂｌｅ２　Ｅｎｅｒｇｙｃｏｎｓｕｍｐｔｉｏｎｐｅｒｕｎｉｔｌｅａｄｐｒｏｄｕｃｔ

能源
铅膏钠法脱硫－

低温熔炼

铅膏碳酸氢铵法

脱硫－低温熔炼

铅膏高温

熔炼法

无烟煤／ｔ ００６ ００６ ０１４

天然气／ｍ３ ５５ ５５ ７５

炭粉／ｋｇ ０ ０ ５８

电能／（ｋＷ·ｈ） １５０ １５５ １００
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表３　ＩＰＣＣ２０１９年能源的排放系数和热值
Ｔａｂｌｅ３　Ｅｍｉｓｓｉｏｎｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔａｎｄｃａｌｏｒｉｆｉｃｖａｌｕｅｏｆ

ｅｎｅｒｇｙｏｆＩＰＣＣ２０１９

燃料

ＣＯ２缺省

排放因子／

（ｋｇ·ＴＪ－１）

ＣＨ４排放

系数／

（ｋｇ·ＴＪ－１）

Ｎ２Ｏ排放

系数／

（ｋｇ·ＴＪ－１）

热值／

（ＴＪ·ＧＪ－１）

无烟煤 ９４６００ ０３ ０５ ３２２

天然气 ５８３００ ０３ ０１ ４８０

炼焦煤 ９４６００ ０３ ０５ ２８２

褐煤 １０１００ ０３ ０５ １１９

其他沥青煤 ９４６００ ０３ ０５ ３０５

液体天然气 ６４２００ １ ０５ ４４２

木炭 １１２０００ ３０ ４ ２９５

表４　温室气体ＧＷＰ值
Ｔａｂｌｅ４　ＧＷＰｖａｌｕｅｏｆＧｒｅｅｎｈｏｕｓｅｇａｓｅｓ

温室气体 １００年的ＧＷＰ值 参考

ＣＯ２ １ ＩＰＣＣ第五次报告

ＣＨ４ ２８ ＩＰＣＣ第五次报告

Ｎ２Ｏ ２６５ ＩＰＣＣ第五次报告

　　运输过程的碳排放主要产生于废铅蓄电池收
集阶段和运输阶段，因本文研究的 ３种工艺选取
的废铅蓄电池来源于同一地区，采取相同的运输

方式，且本文旨在研究上述 ３种工艺再生单位铅
产品碳排放的差异之处，故运输阶段碳排放量在

此不纳入评估。

４３　单位铅产品碳排放量
根据式（８）以及上述整理的资料，计算单位铅

产品铅膏钠法预脱硫－低温熔炼、碳酸氢铵法预脱硫
－低温熔炼和高温熔炼３种工艺各加工阶段的碳足
迹，结果见表５。铅产品生产生命周期的碳排放可
分为直接碳排放和间接碳排放。直接碳排放则主要

来自燃料燃烧产生的排放；间接碳排放主要来源于

能源和上游原材料的生产。由于本文研究的３种工
艺在预脱硫阶段存在差异性，区别于其余２种工艺，
铅膏碳酸氢铵法脱硫由于脱硫剂的加入产生了

１１３ｋｇ／ｔ的碳排放量。这３种工艺中的铅膏脱水碳
排放主要来源于电能和天然气燃烧导致的碳排放

量。在熔炼阶段中，铅膏高温熔炼工艺相较于铅膏

低温熔炼工艺需要更高的温度条件，其消耗的燃料

天然气的碳排放量较高，为１５１ｋｇ／ｔ；原料碳的投入
直接产生了２１３ｋｇ／ｔ的碳排放量。低温熔炼法因其

工艺原理的天然优势，燃料天然气消耗较少；但其反

应中间产物 ＰｂＣＯ３分解贡献了 １１３ｋｇ／ｔ的碳排放
量；电能导致的碳排放量相对高温熔炼法要更高。

来源于白煤、炭、天然气开采和运输过程的碳排放，

因贡献比例太低可忽略不计。

表５　不同铅膏再生工艺碳排放量
Ｔａｂｌｅ５　Ｃａｒｂｏｎｅｍｉｓｓｉｏｎｓｆｒｏｍｄｉｆｆｅｒｅｎｔｌｅａｄ

ｐａｓｔｅｒｅｃｏｖｅｒｙｐｒｏｃｅｓｓｅｓ ｋｇ·ｔ－１

工序 碳来源

铅膏钠法

脱硫－低温

熔炼

铅膏碳酸氢

铵法－脱硫

低温熔炼

铅膏

高温

熔炼

预脱硫阶段
脱硫剂 ０ １１３ ０

电能 ６５ ６９ ０

铅膏脱水
天然气 １５ １５ １６

电能 １５ １５ １５

白煤 １８２ １８２ ４２６

天然气 ９６ ９６ １３５

熔炼阶段 ＰｂＣＯ３分解 １１３ １１３ ０

炭 ０ ０ ２１３

电能 ４９ ４９ ７１

合计 ５３５ ６５２ ８７６

４４　碳足迹评价
分别对铅膏钠法预脱硫－低温熔炼、碳酸氢铵

法预脱硫－低温熔炼和铅膏高温熔炼３种工艺的单
位再生铅产品进行碳足迹评估，各部分碳排放量占

其碳排放总量比值如图２所示。

图２　各部分碳排放量占其碳排放总量比值
Ｆｉｇ．２　Ｒａｔｉｏｏｆｃａｒｂｏｎｅｍｉｓｓｉｏｎｓｏｆｅａｃｈｐａｒｔｔｏ

ｔｏｔａｌｃａｒｂｏｎｅｍｉｓｓｉｏｎｓ
　

相对另２种工艺，铅膏高温熔炼工艺对碳足迹
的贡献最为突出，该工艺的碳足迹为８７６ｋｇ／ｔ，远高
于另２种工艺。该工艺中影响碳排放量的主要阶段
是熔炼阶段，其中影响碳排量的主要因素是燃料白

煤和炭粉的消耗，燃料碳排放量占总碳排放量的比
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例高达６５８７％，原材料炭粉化学反应后产生的碳
排放量占总碳排放量的比例为２４３１％，天然气的
碳排放量贡献占比１７２４％；其次是电力的消耗，由
于电力用量小，碳排放量占比较小，占总碳足迹的比

例为９８２％。铅膏预脱硫－低温熔炼法在高温熔炼
法的基础上增加了预脱硫工艺，利用脱硫剂将难分

解的硫酸铅转化为易分解的碳酸铅，不仅极大地降

低了冶炼温度，而且副产品硫酸铵或硫酸钠的产出，

使得经济效益得到最大化的提高，工艺的改善改变

了能源结构，降低了燃料白煤的消耗量，进而在一定

程度上降低了碳排放量。铅膏碳酸氢铵法预脱

硫－低温熔炼工艺和铅膏钠法预脱硫－低温熔炼工
艺的碳足迹分别为６５２ｋｇ／ｔ、５３５ｋｇ／ｔ，相比铅膏高
温熔炼分别降低了２５６％和３８９％。这２种低温
熔炼工艺的碳足迹差值归因于在预脱硫阶段所选用

的脱硫剂，ＮＨ４ＨＣＯ３参与化学反应释放了大量的
ＣＯ２，其对碳足迹的贡献占１７３３％。此外，低温熔
炼阶段中，碳足迹的主要贡献因素是燃料的消耗，而

ＰｂＣＯ３的分解和电能的碳足迹贡献度相对较低。在
碳酸氢铵法预脱硫－低温熔炼工艺中，燃料的消耗、
ＰｂＣＯ３的分解和电能的消耗对碳足迹的贡献分别为
４４９３％、１７３３％和２０４０％；钠法预脱硫－低温熔
炼工艺中，该３项对碳足迹的贡献分别为５４７７％、
２１１２％和２４１１％。

在双碳目标背景下，综合本文所述的３种再生
铅工艺比较，在完成同样铅产品再生的前提下，不同

工艺产生的碳排放量有较大差异，尤其是铅膏高温

熔炼工艺中熔炼阶段产生的碳排放量大，铅膏预脱

硫－低温熔炼法工艺展现出低碳生产的优势。从清
洁低碳角度分析，推广铅膏预脱硫－低温熔炼技术
对再生铅行业的低碳发展具有重要意义。

但是，当前的铅膏预脱硫－低温熔炼工艺也还
存在许多碳减排的潜力空间。①煤作为燃料比天然
气作为燃料燃烧产生的碳排放量更多，而我国部分

企业仍采用煤燃烧供热。因此，改善能源结构，使用

清洁能源是实现铅产品低碳再生的有效途径之一。

②铅膏回收过程中，很大一部分ＣＯ２来自还原剂煤／
炭。如果使用非炭还原剂（如氢还原、铁还原等）将

可以使碳减排２０％左右。③对于碳酸氢铵法脱硫
过程产生的高浓度 ＣＯ２气体，可通过采用氨水吸收
后回用于铅膏脱硫，从而进一步减少１７３％的碳排
放。对于冶炼过程产生的 ＣＯ２气体，可以使用目前

较为成熟的ＣＯ２捕集技术，如醇胺溶液吸收法，对排
放的ＣＯ２进行捕集。④通过工艺优化提高脱硫副产
物硫酸铵或硫酸钠溶液的浓度，并采用先进的结晶

技术，如机械蒸汽再压缩（ＭＶＲ）技术，降低副产物
结晶工序所需的电能。上述碳减排空间仅从碳减排

角度分析，实际工业生产中仍需综合考虑经济效益

和环境效益。

５　结论
本文对铅膏钠法预脱硫－低温熔炼、碳酸氢铵

法预脱硫－低温熔炼和高温熔炼法３种工艺的碳足
迹进行分析，得出以下结论。

１）因铅膏高温熔炼工艺需维持高温，燃料使用
较多，外加工艺上炭粉的引入，导致高温熔炼法的碳

排放量最高，对环境污染程度最高。因此，在实际工

业中，应倾向于大力发展铅膏预脱硫低温熔炼法清

洁工艺，减少环境污染，实现绿色减排。

２）相较于高温熔炼工艺，铅膏预脱硫－低温熔
炼工艺在工艺条件上有着明显的优势，无高温要求，

能源消耗少，且脱硫剂碳酸盐的引入减少了温室气

体的排放，此工艺是铅膏再生工艺的优选工艺。

３）在铅膏碳酸氢铵法预脱硫－低温熔炼工艺的
预脱硫阶段，碳酸盐产生的碳排放占产品碳足迹的

贡献为３４６６％。此外，脱硫剂碳酸氢铵进行脱硫
反应时直接释放高纯度的 ＣＯ２气体，其占总碳排放
量比例为１７３３％。

综上所述，铅膏预脱硫低温熔炼工艺具有极大

的碳减排空间，且对熔炼阶段碳酸盐产生的温室气

体以及预脱硫阶段释放的高纯度二氧化碳进行吸收

处理，是减少该工艺温室气体排放的必要途径。

目前，生态环境部实行的有关废铅蓄电池回收

行业的清洁生产标准，仅对含有 ＳＯ２等的污染气体
进行了约束，对 ＣＯ２等潜在的温室气体的监测与管
理还需要进一步加强，温室气体对环境的危害尚未

引起足够重视，因此目前也鲜有企业对工艺流程中

产生的温室气体进行处理。增强碳减排意识，推动

企业开展碳减排工作，积极响应“双碳”政策，针对

温室气体排放制定相关政策迫在眉睫。
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