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前 言

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

法律法规，防治环境污染，改善环境质量，规范砷渣稳定化处置工程技术工程的建设及运行

管理，制定本标准。

本标准规定了砷渣稳定化处置工程的总体要求、工艺设计、检测与过程控制、辅助工程、

劳动安全与职业卫生、施工与环境保护验收、工程运行管理等技术要求。

本标准为指导性标准。

本标准为首次发布。

本标准由生态环境部科技与财务司组织制订。

本标准主要起草单位：中南大学、赛恩斯环保股份有限公司、湖南省环境保护科学研究

院。

本标准由生态环境部 年 月 日批准。

本标准自 年 月 日起实施。

本标准由生态环境部解释。
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砷渣稳定化处置工程技术规范

1 适用范围

本标准规定了砷渣稳定化处置工程的总体要求、工艺设计、检测与过程控制、辅助工程、

劳动安全与职业卫生、施工与环境保护验收、工程运行管理等要求。

本标准适用于有色冶炼产生的砷渣稳定化处置工程，可作为有色冶炼建设项目环境影响

评价、可行性研究以及砷渣稳定化处置工程设计施工、竣工验收、环境保护验收及建成后运

行与管理的技术依据。

2 规范性引用文件

本标准内容引用了下列文件中的条款。凡是不注明日期的引用文件，其有效版本适用于

本标准。

GB 4387 工业企业厂内运输安全规程

GB 5085.1 危险废物鉴别标准 腐蚀性鉴别

GB 5085.3 危险废物鉴别标准 浸出毒性鉴别

GB 5085.6 危险废物鉴别标准 毒性物质含量鉴别

GB 5085.7 危险废物鉴别标准 通则

GB 5086.1 固体废物 浸出毒性浸出方法 翻转法

GB 8978 污水综合排放标准

GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 12801 生产过程安全卫生要求总则

GB/T 15555.1 - 15555.12 固体废物浸出毒性测定方法

GB 16297 大气污染物综合排放标准

GB/T 17398 铅冶炼防尘防毒技术规程

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、处置场污染控制标准

GB 30485 水泥窑协同处置固体废物污染控制标准

GB 34330 固体废物鉴别标准 通则

GB 50015 建筑给水排水设计规范

GB 50016 建筑设计防火规范
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GB 50019 工业建筑供暖通风与空气调节设计规范

GB 50037 建筑地面设计规范

GB 50052 供配电系统设计规范

GB 50054 低压配电设计规范

GB/T 50087 工业企业噪声控制设计规范

GB 50187 工业企业总平面设计规范

GB 50194 工程施工现场供用电安全规范

GB 50212 建筑防腐蚀工程施工规范

GB 50222 建筑内部装修及设计防火规范

GB/T 50326 建设工程项目管理规范

GB 50431 带式输送机工程设计规范

GB 50988 有色金属工业环境保护工程设计规范

GBJ 22 厂矿道路设计规范

GBZ 1 工业企业设计卫生标准

GBZ 2.1 工作场所有害因素职业接触限值 第 1部分：化学有害因素

HG/T 20569 机械搅拌设备

HJ/T 20 工业固体废物采样制样技术规范

HJ/T 299 固体废物浸出毒性浸出方法——硫酸硝酸法

HJ/T 324 环境保护产品技术要求 袋式除尘器用滤料

HJ 2020 袋式除尘工程通用技术规范

HJ 2025 危险废物收集 贮存 运输技术规范

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1 砷渣 arsenic - containing solid waste

有色冶炼过程产生的不具备经济回收价值的含砷固体废物。

3.2 砷渣稳定化 arsenic - containing solid waste stabilization

通过物理、化学或二者协同作用，将砷渣中的砷及重金属转变为稳定形态或将其固定在

一定强度的致密包裹体中，以降低砷及重金属的迁移率，消除砷渣对环境的污染风险。
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3.3 砷渣矿化稳定化 arsenic - containing solid waste mineralization stabilization

通过化学药剂与机械力的协同作用，使砷渣中的砷及重金属转化形成稳定的仿天然含砷

矿物，从而使砷渣的浸出毒性达到相关标准要求，实现无害化处理。

3.4 砷渣胶凝固化稳定化 arsenic - containing solid waste gelling solidification

利用无机或有机的胶凝剂与砷及重金属发生物理包裹、化学吸附、离子交换、沉淀反应

等一系列物理化学作用，将砷及重金属固定在一定强度的致密包裹体中，以降低其迁移率，

从而使其浸出毒性达到相关标准要求，实现无害化处理。

4 砷渣来源与分类

4.1 砷渣主要来源于有色冶炼过程，根据砷的主要赋存形态分为氧化物类砷渣、砷酸盐类砷

渣、硫化物类砷渣。

4.1.1 氧化物类砷渣由火法冶炼如焙烧、熔炼、吹炼、火法精炼等过程产生，主要包括炉渣。

4.1.2 砷酸盐类砷渣由含砷废酸、废水采用石灰中和法或石灰-铁盐法处理过程，或粗锑脱砷

精炼过程产生，主要包括中和渣、一次砷碱渣、二次砷碱渣。

4.1.3 硫化物类砷渣由含砷废酸采用硫化法处理过程产生，主要包括硫化沉渣（硫化砷渣）。

4.2 砷渣的化学成分、砷的主要赋存形态及砷等重金属的浸出毒性相关性质的确定应在处置

工程设计前进行采样分析，以检测结果作为工程设计与生产运行的重要依据。

5 总体要求

5.1 一般规定

5.1.1 砷渣稳定化处置工程的设计应符合国家现行的法律、法规、标准、规范的有关规定。

5.1.2 砷渣产生企业应推行清洁生产，进行全过程控制。在生产单元使用含砷量低的原料、

采用减少砷分散的源头控砷技术。

5.1.3 砷渣稳定化处置应以企业发展规划为依据，与企业生产工艺相配套，结合企业生产条

件、工艺特点，兼顾成本和效益等多方面综合因素，采用处理效率高、安全可靠的处置工艺。

5.1.4 砷渣产生企业应配套建设稳定化处理车间，砷渣稳定化处理之后可进行安全填埋或生

产制备相关产品，且应分别满足以下要求：

a）进行安全填埋时，应满足 GB 18598中的有关规定；

b）生产制备相关产品时，应满足 GB 34330《固体废物鉴别标准 通则》中 5.2规定。

5.1.5 砷渣稳定化处置工程的建设规模应综合考虑地区发展规划及日处理砷渣量。

5.2工程项目构成

5.2.1 工程项目主要包括主体工程、辅助工程和配套设施。
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5.2.2 主体工程包括：预处理单元、给料单元、加药单元、稳定化（固化）单元、养护单元

等。

5.2.3 辅助工程包括：给排水、消防系统，配电室，远程控制室，检测分析室，设备保养、

检修车间，处理车间围墙、外联道路、周边绿化工程。

5.2.4 配套设施包括：办公室、休息室、卫生间、浴室及其他生活设施。

5.3 场址选择

5.3.1砷渣稳定化处置车间的工程选址应符合 GB 50187、GBZ 1有关规定，同时还应结合砷

渣的分布情况，减少砷渣运输风险。

5.3.2砷渣临时贮存设施和安全填埋场的工程选址和建设应符合 GB 18597、GB 18598有关规

定。

5.4 总平面布置

5.4.1 总平面布置应符合 GB 50187、GBZ 1的有关规定。

5.4.2 总平面布置应按砷渣稳定化处置流程合理安排，宜集中布置，缩短系统之间连接管线。

5.4.3 药剂储仓及临时贮存设施应靠近厂内主要运输通道。

6 工艺设计

6.1 一般规定

6.1.1 砷渣稳定化处置工艺流程的选择应根据砷渣化学成分、砷的主要赋存形态和砷与重金

属的浸出毒性相关性质遵循“分类处理”的原则，在无害化的目标下，选择成熟稳定、低（无）

二次污染、经济合理的技术路线。

6.1.2 砷渣稳定化处置工艺设计应符合以下原则：

a）处置系统应具有收集、临时贮存、稳定化处置、过程监控和应急处理的能力；

b）应考虑处理过程中可能产生的废水、废气的处理，防止二次污染；

c）处置系统的设计应选用能耗低，粉尘少、噪声低的设备设施。

6.2 工艺选择

6.2.1 硫化物类砷渣和砷酸盐类砷渣宜采用矿化稳定化处理工艺。

6.2.2 砷酸盐类砷渣和氧化物类砷渣宜采用胶凝固化稳定化处理工艺。

6.2.3 采用矿化稳定化技术或胶凝固化稳定化技术处理后仍不能满足 5.1.4要求的，可采用矿

化稳定化-胶凝固化稳定化联合处理工艺。

6.3 工艺设计要求

6.3.1 砷渣处置前收集、贮存、转运
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6.3.1.1 砷渣产生企业应根据渣中砷的含量、浸出毒性、砷的主要形态性质进行分类贮存，

为后续处理工艺选择提供便利。

6.3.1.2 砷渣收集的包装袋、包装桶、包装箱应采用密闭输送方式至处置系统，减少二次转

运。

6.3.1.3 砷渣的收集、贮存、转运须满足 HJ 2025的规定。

6.3.2 矿化稳定化工艺

6.3.2.1 矿化稳定化工艺由预处理单元、给料单元、加药单元、矿化稳定化单元、养护单元

等组成，宜采用的基本工艺流程见图 1。

矿化药剂

计量

搅拌机
矿化稳定化

计量储存

贮存

除尘/净化

给料单元

加药单元

矿化稳定化单元

养护

砷渣

养护单元

烘干/加湿/破碎

预处理单元

除尘

贮存

图 1 砷渣矿化稳定化工艺流程图

6.3.2.2 砷渣矿化稳定化工艺各单元应满足以下技术要求：

① 预处理单元

a）预处理单元主要由脱水设施，或加湿设施，或粉碎设施组成；

b）砷渣含水率宜为 40 % ~ 55 %，当含水率低于 40 %时，应进行加湿处理，高于 55 %

时，应进行脱水处理；

c）当砷渣莫氏硬度大于 1.0时，应进行粉碎处理，控制砷渣粒度小于 100目筛孔径。

② 给料单元

a）给料单元主要由输送设备、储仓和称重设备组成；

b）输送过程宜减少物料挤压、破碎，防止渣料粘连阻碍输送；

c）储仓有效容积应不小于 24 h砷渣处理量的体积；

d）储仓及称重设备料仓外壁宜安置振动电机，减轻渣料粘附，辅助卸料。

③ 加药单元

a）加药单元主要由药剂储罐、药剂输送设备和计量设备组成；

b）固体粉料药剂储罐应配备料位计；
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c）药剂储罐底部应配备反冲气设施，防止物料堵塞；

d）称重设备料仓外壁宜安置振动电机，辅助卸料；

e）液体矿化药剂储罐和存放区设计满足 GB50016中有关规定，储罐应配备液位计、喷

淋降温和减压设施，输送管道安装安全阀和压力表；

f）矿化药剂包括氢氧化钙、氢氧化镁、氢氧化铝、氧化钙、氧化镁、氯化钙、氧化铁、

氧化铝、氯化铁、硫酸铁、双氧水、氯酸盐、次氯酸盐等，应根据矿化工艺要求选择合适的

矿化药剂与用量，固体粉料药剂粒度小于 200目筛孔径，有效含量宜不低于 60 % ，液体药

剂有效成分含量宜为 25 % ~ 30 %；

g）砷酸盐类砷渣如中和渣进行矿化稳定化处理，矿化剂投加比例（砷渣重量：矿化剂

重量）宜为 20:1 ~ 5:1，反应时间宜为 10 min ~ 30 min；

h）硫化物类砷渣如硫化沉渣，砷酸盐类砷渣如二次砷碱渣进行矿化稳定化处理，矿化

剂投加比例（砷渣重量：矿化剂重量）宜为 5:1 ~ 2:1，反应时间宜为 2 h ~ 4 h；

i）矿化剂种类、投加比例和反应时间应根据实验室试验参数确定。

④ 矿化稳定化单元

a）矿化稳定化单元主要由强效搅拌机、除尘设施组成，硫化物类砷渣和砷碱渣稳定化

须配套水汽收集净化设施；

b）强效搅拌机转速宜选用变频电机，最大转速宜低于 200 r/min，搅拌机内壁和底部配

置刮泥刀，防止物料粘附；

c）强效搅拌机应设置膨胀仓并密封连接，维持搅拌机内部气压稳定，保证投料与卸料

顺畅；

d）砷渣矿化稳定化处理后宜采用防渗吨袋或相容容器封装，转移至养护单元。

⑤ 养护单元

a）养护单元主要由养护厂房、除尘设施、通风设施和供暖设施组成；

b）养护厂房宜设计为封闭厂房，带通风设施；

c）养护厂房的地面防渗设计应满足 GB 18599的 II类场的要求；

d）养护时间为 1 d ~ 3 d，日最低气温低于 5℃时，应开启供暖设备；

e）养护厂房面积应根据砷渣稳定化处理的最大处理量和养护时间确定。

6.3.3 胶凝固化稳定化工艺

6.3.3.1 砷渣胶凝固化稳定化工艺由预处理单元、给料单元、加药单元、固化单元、成型单

元、养护单元等组成，宜采用基本工艺流程见图 2。
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搅拌机
胶凝固化

除尘

图 2 砷渣胶凝固化稳定化处理工艺流程图

养护成型

计量

计量

贮存

给料单元

固化单元
贮存

计量

加药单元

胶凝剂

稳定剂

剂

储存

储存

砷渣 脱水/加湿/
粉碎

预处理单元

6.3.3.2 胶凝固化稳定化工艺各单元应满足以下技术要求：

① 预处理单元

a）预处理单元由脱水设施，或加湿设施，或粉碎设施组成；

b）砷渣含水率宜为 20 % ~ 35 %，水分低于 20 %时，应进行加湿处理，高于 35 %时，

应进行脱水处理；

c）当砷渣莫氏硬度大于 1.0时，应进行粉碎处理，控制砷渣粒度小于 100目筛孔径。

② 给料单元

a）给料单元主要由输送设备、储仓和称重设备组成；

b）输送过程宜减少物料挤压、破碎，防止渣料粘连阻碍输送；

c）储仓有效容积应不小于 24 h砷渣处理量的体积；

d）储仓及称重设备料仓外壁宜安置振动电机，减轻渣料粘附，辅助卸料。

③ 加药单元

a）加药单元主要由药剂储仓、药剂输送设备和称重设备组成；

b）药剂储仓底部须配备反冲气设施，防止物料堵塞；

c）称重设备料仓外壁宜安置振动电机，辅助卸料；

d）胶凝剂可采用有机仿聚酯型胶凝剂、磷酸盐胶凝剂、矿渣胶凝剂、水泥以及具有胶

凝活性的冶炼水淬渣；

e）稳定剂宜采用 Fe-Mn复合稳定剂，其中铁锰摩尔比宜在 1:4 ~ 3:2范围内；

f）胶凝剂、稳定剂的粒度应小于 100目筛孔径，有效含量宜不低于 60 %；
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g）胶凝剂、稳定剂选择，投加比例和反应时间应由实验室试验参数确定。

④ 固化单元

a）固化单元主要由搅拌设备、除尘设备组成；

b）固化搅拌机宜采用卧式双轴搅拌机，搅拌时间宜为 10 min ~ 30 min，搅拌机转速 50

r/min ~ 200 r/min，可根据搅拌效率、砷渣含砷量、物料粒度适当调整。

⑤ 成型单元

a）成型单元主要由皮带输送机、液压成型设备、运输车组成；

b）成型设备宜选用成熟成套液压成型系统；

c）成型模具内表面宜涂抹干粉或疏水剂，利于成型固化体脱模。

⑥ 养护单元

a）养护单元主要有养护厂房、除尘设施、通风设施、湿度调节设施和供暖设施组成；

b）养护厂房宜设计为封闭厂房，带通风设施；

c）养护厂房的地面防渗设计应满足 GB 18599的 II类场的要求；

d）养护时间为 1 d ~ 3 d，日最低气温低于 5 ℃时，应开启供暖设备；

e）养护厂房面积应根据砷渣稳定化处理的最大处理量和养护时间确定。

6.3.4 矿化稳定化-胶凝固化联合处理工艺

6.3.4.1 联合处理工艺由预处理单元、给料单元、加药单元、矿化稳定化单元、固化单元、

成型单元、养护单元等组成。宜采用基本工艺流程见图 3。
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图 3 砷渣矿化稳定化-胶凝固化稳定化处理工艺流程图

6.3.4.2 联合处理工艺各单元技术要求参考 6.3.2.2和 6.3.3.2小节。

6.3.5 砷渣处置后收集、贮存与转运

6.3.5.1 贮存场的设计须满足 GB 18599的相关要求。

6.3.5.2 砷渣处置后收集、贮存与转运须满足 HJ 2025的规定。

6.4 二次污染控制

6.4.1 砷渣输送设备须采用密封型环保输送机，防止渣料散落污染场地环境。

6.4.2 砷渣粉碎预处理过程、给料、搅拌及养护单元须配备除尘设施，除尘设施外排口应满

足 GB 16297中有关规定，除尘设施收集的粉尘应返回预处理单元，不得随意处置。

6.4.3 固体粉料药剂输送设备和投加设备、强效搅拌机连接处应密封处理，避免药剂泄漏，

造成粉尘污染。

6.4.4 硫化物类砷渣和砷碱渣稳定化处理时，膨胀仓须配套水汽收集净化设施，净化反应过

程产生的水汽，净化设施外排口应满足 GB 16297中有关规定。

6.4.5 砷渣稳定化处置过程产生的地面冲洗水、喷淋水等废水应收集后汇入厂区废水处理站

集中处理，回用或达标排放，防止二次污染。

6.4.6 粉碎设备、振动电机、搅拌设备须配备降噪设施，控制噪声满足 GB/T 50087有关规定。
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7 主要工艺设备和材料

7.1 设备选择

7.1.1 设备的选用应考虑设备质量可靠、运行稳定、高效节能、绿色环保，以及便于运行维

护与管理。

7.1.2 砷渣收集用包装袋、包装桶、包装箱应选用密封、防漏、相容容器。

7.1.3 砷渣输送设备宜选用带式传输设备。

7.1.4 粉碎设备宜选用破碎和细磨设备组合形式，破碎设备宜选用颚式破碎机、冲击式破碎

机、锤式破碎机等，细磨设备宜选用球磨设备。

7.1.5 搅拌设备可选用强效搅拌机、强力捏合机、双轴搅拌机、无重力搅拌器、犁刀式混合

机、强力捏合机。

7.1.6 除尘设备宜选用袋式除尘器。

7.2 材料选择

7.2.1 材料的选择应满足砷渣处理工艺的特点和技术要求，同时满足系统可靠性和经济性。

7.2.2 带式传输设备的输送带材质宜选用橡胶、硅胶、PVC、PU等材质。

7.2.3 搅拌设备主体容器及其构件应采用 SUS304不锈钢、合金钢等材质。

7.2.4 液体矿化药剂储罐应采用不锈钢材质。

8 检测与过程控制

8.1 砷渣处置系统应具备完善的过程检测制度，配备合格的检测人员和仪器设备，对砷渣的

处置实行严格的监管。

8.2 砷渣处置前检测：应对砷渣中砷主要赋存形态、含砷量、浸出毒性和水分进行检测，采

样须按 HJ/T 20规定的方法执行，含砷量检测须按 GB 5085.6规定方法执行，砷浸出毒性检

测须按 GB 5085.3规定的方法执行，检测值作为砷渣处置工艺参数选用依据。

8.3 砷渣处置中检测：应定期对除尘设施排气中的颗粒物浓度和净化设施排气中的砷化物进

行检测，采样和检测按照 GB 16297中规定的方法执行。

8.4 砷渣处置后检测：应进行浸出毒性和腐蚀性检测，采样按 HJ/T 20标准相关要求执行，

浸出毒性和腐蚀性检测须分别按 GB 5085.3和 GB 5085.1规定的方法执行。

8.5 砷渣处置场所污染监测：定期对砷渣稳定化处置场所地下水 pH、总硬度、砷、铬、镉、

铅、硫酸盐、氯化物进行检测。

8.6 应在给料单元、加药单元、混合反应单元等主要生产工序设置生产控制、运行管理所需

的检测仪器仪表，实时在线显示运行工况，包括砷渣给料量、药剂投加量、给水量、酸碱度
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等参数。

8.7 应从提高能源利用水平设置生产线的电力消耗和原料消耗的计量、控制以及统计设施。

9 主要辅助工程

9.1 电气系统

9.1.1 对影响砷渣处置工程安全的搅拌设备和粉尘控制设备应按照用电负荷的重要性质确定

负荷等级。

9.1.2 低压配电设计应符合 GB 50054的规定。

9.1.3 供配电系统应符合 GB 50052的规定。

9.1.4 建设工程施工现场供用电安全应符合 GB 50194。

9.2 给水、排水和消防

9.2.1 砷渣稳定化处置工程给排水设计应符合 GB 50015和 GB 50222等的有关规定。

9.2.2 砷渣稳定化处置工程消防设计应符合 GB 50016的有关规定，并配置相应的消防器材。

9.3 采暖通风与空调

9.3.1 采暖通风与空气调节设计应符合 GB 50019的有关规定。

9.3.2 地下建构筑物、变配电间、给料间等应设置通风设施。

9.4 建筑与结构

9.4.1 建筑物的设计建设应符合现行国家标准和行业标准的规定，根据工艺流程、使用要求、

自然条件、建筑地点等因素进行整体布局，便于安装、检修，生产操作与管理，同时考虑今

后生产发展和技术改造的可能性。

9.4.2 砷渣处置作业场所应采用防滑、防渗地面，地面防渗要求不应低于 GB 50988 规定，

经常受冲洗的地面应设置隔离层，常用隔离层如石油沥青油毡、防水卷材、防水涂膜等，并

采用不吸水、易冲洗、防滑的面层材料，常用面层材料如混凝土、树脂砂浆、沥青砂浆、聚

合物水泥砂浆等，隔离层的层数和面层材料的强度等级、厚度应满足 GB 50037要求。

9.4.3 应根据不同地区气候条件的差异采用不同的结构形式，严寒地区的建筑结构应采取防

冻措施。

9.4.4 破碎、振动、混合搅拌等噪声较大的作业场所，建构筑物应采用较高噪声能力的维护

结构，保证厂界噪声符合 GB 12348的有关规定。

9.5 厂区道路和绿化

厂区内道路和绿化等工程设计应符合 GBJ 22的规定。
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10 劳动安全与职业卫生

10.1 劳动安全

10.1.1 劳动安全管理应符合 GB/T 12801的规定。

10.1.2 应按照《危险化学品安全管理条例》的要求管理和使用工艺过程中的化学药剂，宜在

加药间的相应区域设置紧急淋浴冲洗装置。

10.1.3 应有必要的安全防护措施和报警装置，处置场区应有安全警示线、设备启动警报、设

备异常警报，在各种机械设备裸露的传动部分设置防护罩或防护栏杆。

10.1.4 存在有害气体、异味、粉尘或环境潮湿的场所，应配置通风设施。人员进入密闭的构

筑物检修时，应先进行强制通风，经过仪器检测，确定符合安全条件时，人员方可进入。

10.1.5 电气设备的金属外壳应采用接地或接零保护。钢结构、排气管、排风管和铁栏杆等金

属物应在等电位联接后作接地保护。

10.1.6 设备检修或故障时应有相应的警示、保护设施。

10.2 职业卫生

10.2.1 砷渣稳定化处置车间须配备良好的通风设施，作业区环境应符合 GBZ 1 和 GBZ 2.1

的规定。

10.2.2 防尘防毒应符合 GB/T 17398的要求。

10.2.3 所有从事生产作业的人员应定期体检并建立健康档案卡。应定期对职工进行职业卫生

教育，加强防范意识。

10.2.4 应按照国家相关规定定期对砷渣处置过程的作业人员进行体检。

11 施工与环境保护验收

11.1 施工

11.1.1 工程施工应符合国家和行业相应专项工程施工规范、施工程序及管理文件的要求，符

合国家相关强制性标准和技术规范。

11.1.2 工程施工中使用的设备、材料、器件等应符合相关的国家标准，并应取得供货商的产

品合格证后方可使用，关键设备还应具有产品出厂检验报告等技术文件。

11.1.3 工程质量监督管理应符合 GB/T 50326的有关规定。

11.2 工程环境保护验收

11.2.1 工程环境保护验收应按《建设项目（工程）竣工验收办法》和《建设项目竣工环境保

护验收管理办法》的规定进行。

11.2.2 竣工验收应依据主管部门的批准文件、经批准的设计文件和设计变更文件、工程合同、



— 18 —

设备供货合同和合同附件、设备技术文件和技术说明书等其他文件等。

11.2.3 在生产试运行期间应对工程进行性能测试，包括设备单机运行、设备联动运行、水电

供应、自动化控制及应急系统等方面，性能报告应作为环境保护验收的重要内容。

12 运行与维护

12.1 一般规定

12.1.1 砷渣稳定化处置工程的运行、维护和安全管理应符合国家现行标准和规范的有关规

定。

12.1.2 企业应建立健全与治理设备相关的各项规章制度，以及运行、维护和操作规程，建立

主要设备运行状况的台账制度。

12.1.3 应建立砷渣处理情况台账，内容包括每批砷渣的来源、数量、种类、处理方式、时间、

进料速率、监测结果、最终去向。

12.2 人员与运行管理

12.2.1 在处理工程启用前，企业应对管理和运行人员进行法律法规、工艺流程、专业技术、

安全防护、紧急处理等方面的培训，做到持证上岗，并定期对岗位人员进行培训及考核。

12.2.2 各岗位人员应严格按照操作规程作业，如实填写运行状况、设施维护记录，并妥善保

存。

12.2.3 运行人员应遵守企业规定的巡视制度和交接班制度。

12.2.4 严禁无关人员进入厂区，厂区入口、各作业场所应设置一定数量的光字牌，标明危险

字样。

12.2.5 砷渣处理过程中因装卸、设备故障、检修等原因造成洒落的砷渣应及时清扫和回收。

12.2.6 砷渣处理场区应安装 24 h视频监控系统。

12.3 维护

12.3.1 维护人员应根据计划定期检查、维护和更换必要的部件和材料。

12.3.2 维护人员应做好相关记录。

12.4 应急措施

12.4.1 砷渣稳定化处置工程的运营管理部门应编制应急预案，包括生产事故应急预案、环保

事故应急预案。生产事故应急预案包括通用工程停电应急、设备故障应急、火灾、人员受伤

等，环保事故应急预案包括液体或固体粉料药剂泄漏、地面冲洗含砷废水的泄漏。

12.4.2 应急预案应包括应急预警、应急响应、应急指挥、应急处理等方面的内容。企业应制

定相应的应急处理措施，并配套相应的人力、设备、通讯等应急处理的必备条件。



— 19 —

12.4.3 处理设施发生异常情况或重大事故时，应启用应急处理措施，并按应急预案中的规定

向有关主管部门汇报。


