
《铜及铜合金型材产品能源消耗限额》标准编制说明

(预审稿)

一、任务来源
根据国标委综合〔2015〕59号，计划号20152290-T-610《铜及铜合金型材单位产品能源消耗限额》行业标准的制定任务，由浙江力博实业股份有限公司负责起草。按计划要求本标准于2019年完成。
本标准的负责起草单位浙江力博实业股份有限公司是一家以电工材料、铜、铝加工及新能源材料制造为主的国家重点高新技术企业、中国铜棒线十强企业、全国模范劳动关系和谐企业。公司是国内最大的高档电工材料生产企业之一和国内最具实力的连续挤压技术创新与科研开发基地，是国内第一家将“连续挤压技术”应用于铜加工的企业，先后开创了连续挤压制造铜扁线、铜排、铜棒、铜带等新技术，也是该领域的国内龙头企业，技术领先企业。

通过多年的努力，在铜加工技术方面取得了近百项技术成果和创新技术；拥有精密电工材料制造技术、连续挤压技术、无氧铜熔炼技术三大核心竞争优势；获得了国家授权专利五十余项，形成了企业的自主知识产权体系；引领着我国电工材料行业技术的不断进步，推动着铜加工行业持续前进。

公司拥有省级研发中心、省级企业研究院、省级技术中心等创新平台，具有集中办公场所1800平方米，模具中心1300平方米，5800平方米的中试和产业化基地。科研设备总值在三千万以上，主要包括大型连续挤压机、高精度加工中心、真空淬火炉、线切割、车床、普通车床、电火花加工中心等。

公司主导产品是高精度铜带、铜母线、无氧铜棒、异型铜材、电视电缆、通讯电缆、电磁线等，公司是国内在连续挤压技术方面研究与应用最早、技术最全面、产品种类最多、产能最大的企业。

二、编制过程

1、标准制定的原则
目前，国内铜型材加工企业数量较多，工艺不同，产品种类多样化，因此，编写本标准时应考虑到：不同类型的企业对能源消耗的计算要有不同的方式，同时，要求计算结果要有可比性；企业生产品种多而数量少势必造成能耗较大，在能耗限额的编制中要有所考虑。

节能降耗是国家发展的重要目标，为鼓励先进，促进企业协调发展，标准中不仅要制定能耗限额，还应制定新建铜型材加工企业能源消耗限额值和目标值，以此鼓励各铜型材加工企业对节能技术、设施及管理方法进行改进和完善。
本标准的制定是本着实事求是、符合国情、鼓励先进、广泛适用、利于各方接受为原则。
2、前期调研

在中国有色金属标委会的大力支持和全国各铜型材加工企业的全力配合下，在编制本标准的“征求意见稿”之前，我们收集了全国铜型材加工企业近三年（2016、2017、2018）实际生产的产品能耗数据，根据该数据确定了“预审稿”中的技术数据。根据2018年10月国家标准讨论会上各位专家对该标准“征求意见稿”提出的意见和要求，我们确定了铜型材的生产工艺路线和调研的产品范围。在大量的前期调研工作的基础上，确定了本标准中的技术数据。
3、编制过程
在全国有色标委会的组织下，成立了以浙江力博实业股份有限公司、宁波博威合金材料股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、浙江海亮铜业有限公司、宁波金田铜业（集团）有限公司、绍兴市质量检测检验院为负责标准起草单位的编制小组。首先，调研了解国家关于节能方面的政策、法律、法规及相关标准，针对全国有色金属型材加工企业结构及用能情况进行具体分析，确定了标准的编制原则。小组成员多次围绕关于标准编制中出现的问题进行协商讨论，我们根据起草单位的各自特点对参编单位进行了具体分工：
浙江力博实业股份有限公司负责主持标准起草、修改、数据收集及相关单位反馈意见的汇总整理。

宁波博威合金材料有限公司负责本单位产品能耗数据的统计整理，协同浙江力博实业股份有限公司确定标准中的技术数据及相关内容。
宁波长振铜业有限公司、浙江海亮铜业有限公司、宁波金田铜业（集团）有限公司负责本单位产品能耗数据的统计整理及标准中各内容的补充与修改等。
编制小组经过多次与铜型材生产企业的沟通及征求意见，于2019年4月完成本标准“预审稿”。
三、主要技术内容说明
根据2018年10月标准讨论会上各位专家提出的一致意见，为使标准统一和便于执行，本标准中的术语和定义、符号和说明、计算公式等内容按《铜及铜合金棒材单位产品能源消耗限额》、《铜及铜合金线材单位产品能源消耗限额》、《铜及铜合金板带箔材单位产品能源消耗限额》国家标准统一进行编制。本标准制定的主要内容包括：型材能源消耗限额要求、型材能源消耗的计算原则和能源消耗计算范围及计算方法。

1、型材能源消耗限额的要求

根据2018年本标准讨论会上与会专家的反映，目前，铜及铜合金型材加工企业在实际生产中共有3条工艺路线，本标准制定的主要技术数据（能耗指标）就是按照这3条工艺路线进行确定的。3条生产工艺路线是：

工艺路线1：配料（含中间合金）—熔铸铸锭（含锯切）—挤压—拉伸—热处理

工艺路线2：配料（含中间合金）—水平连铸—拉伸—热处理

工艺路线3：配料—上引连铸—连续挤压—拉伸

工艺路线分析：

路线1：挤压供坯方法优点很多，是应用最广的型材生产方法；
路线2：连铸供坯方法为水平连铸，没有采用传统的挤压方式，直接拉伸变形，节省了大量的能耗；
路线3：采用上引连铸技术和连续挤压技术结合，主要生产导电用铜型材，高效节能。
2、型材能源消耗的计算原则
2.1 型材实际(生产)消耗的各种能源主要依据GB/T 2589中4.2、4.3条的相应内容。 

2.2 型材统计期内的能源消耗量根据GB/T 2589中6.3条的内容。
2.3为了计算方便，本标准给出了不同消耗能源的计量单位。

2.4本标准附录A（常用能源品种现行参考折标准煤系数）、附录B（耗能工质能源等价参考值）采自GB 21350-2008的附录。

3、能耗计算范围及计算方法

3.1 计算范围

本标准的各工序仅指熔铸和加工两个工序，计算范围指两个工序所涉及的能源消耗环节。

3.2 计算方法

为了增加本标准的可操作性，对各种计算方法分别给出了具体的计算公式、分摊系数与可比系数。
计算熔铸工序和加工工序的能耗是以该工序的产量为计算依据，并且各工序能耗计算为直接能耗，不包含间接能耗和辅助能耗。

综合能源单耗是直接能耗、间接能耗与辅助能耗之和与棒材最终合格产品的总产量之比。
4、各企业铜型材能源消耗综合对比表
4.1、采用工艺路线1：配料（含中间合金）—熔铸铸锭（含锯切）—挤压—拉伸—热处理的企业单位产品能耗情况调查表：
                                                                  单位：kgce/t
	一、铬青铜棒

	
	2016年
	2017年
	2018年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合
能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合
能耗

	博威
	150
	275
	485
	148
	270
	480
	145
	270
	478

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	二、铝青铜

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合 能耗

	博威
	145
	300
	510
	145
	295
	505
	145
	295
	505

	沈铜
	320.61
	290.87
	611.48
	317.84
	288.41
	606.25
	315.13
	285.95
	601.08

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	平均值
	232.5
	295
	560.5
	231.4
	291.7
	555.5
	230
	290.5
	553

	三年均值
	熔铸
	251
	加工
	292
	综合
	556

	二、黄铜

	
	2016年
	2017年
	2018年

	
	熔铸  工序
	加工 工序
	综合
能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	综合
能耗

	博威
	95
	195
	325
	92
	193
	320
	92
	193
	320

	金田
	48.2
	79.5
	128
	49
	75
	124
	55
	72
	126

	武汉中越
	75.3
	92.2
	167.5
	73.1
	90.4
	163.5
	71.7
	88.6
	160.3

	海亮
	54.076
	78.68
	175.781
	51.618
	77.45
	171.11
	47.931
	76.22
	163.243

	平均值
	68.2
	111.4
	199
	66.3
	109
	194.5
	66.7
	107.5
	192.3

	三年均值
	熔铸
	67.1
	加工
	109.3
	综合
	195.3

	三.紫铜

	
	2016年
	2017年
	2018年

	
	熔铸  工序
	加工 工序
	综合
能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	综合
能耗

	天宁
	62.83
	60.53
	123.36
	61.27
	59.33
	120.6
	58.62
	59.74
	118.36

	沈铜
	153.90
	230.54
	384.44
	151.79
	227.38
	379.17
	150.76
	225.84
	376.6

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	平均值
	108.4
	145.6
	253.9
	106.5
	143.4
	249.7
	104.7
	142.8
	247.5

	三年均值
	熔铸
	106.5
	加工
	143.9
	综合
	250.4


4.2、采用工艺路线2：配料（含中间合金）—水平连铸—拉伸—热处理的企业单位产品能耗情况调查表：
	一、黄铜

	
	2016年
	2017年
	2018年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合  能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	综合 能耗

	金田
	38.7
	10
	54
	36
	11
	50
	37
	11
	52

	海亮
	44.244
	13.519
	71.282
	43.015
	13.519
	70.053
	41.786
	12.29
	67.595

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	平均值
	41.45
	11.75
	62.65
	39.5
	12.3
	60
	39.4
	11.6
	59.8

	三年均值
	熔铸
	40.1
	加工
	11.9
	综合
	60.8


4.3、采用工艺路线3：上引连铸—连续挤压-拉伸的企业单位产品能耗情况调查表：
	一、紫铜

	
	2016年
	2017年
	2018年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合  能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	综合

能耗

	力博
	47
	27
	80
	53
	26
	85
	52
	26
	83

	金田
	46
	22
	68
	45
	23
	68
	45
	24
	69

	芜湖恒鑫
	58
	33
	97
	58
	33
	97
	58
	33
	97

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	平均值
	50.3
	27.3
	81.7
	52
	27.3
	83.3
	51.7
	27.6
	83

	三年均值
	熔铸
	51.3
	加工
	27.4
	综合
	82.7


由于铜型材生产企业在生产中所拥有的熔铸炉型、吨位的不同，产品的结构、规格、加工道次、热处理次数的不同等原因造成能源消耗差距较大，而且比较复杂，很难统一规范标准。因此，在考虑到各单位实际能耗的基础上，兼顾大中型企业的生产特点，本标准以其提供数值的上限为铜及铜合金型材单位产品能源消耗的限定值，以其提供数值的下限为铜及铜合金型材单位产品能源消耗的先进值，限定值和先进值的平均数为铜及铜合金型材单位产品能源消耗的先进值，形成了目前预审稿中的技术数值。具体数值见本标准。
四、标准水平分析

本标准为我国首次制定，国外尚没有相应的标准。本标准是根据我国实际生产情况并收集了大量的实际生产数据进行分析制定的，其整体内容达到了国际先进水平。本标准能满足生产的实际需要，具有一定的可操作性，基本达到预期要求。
本标准在起草过程中得到了全国有色金属标准化技术委员会秘书处的大力支持、指导与帮助，同时，对提供数据支持与帮助的多家单位表示感谢！
浙江力博实业股份有限公司
《铜及铜合金型材单位产品能源消耗限额》标准编写组

2019年4月15日
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