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、


目    次
前言……………………………………………………………………………………………………………II

1 范围…………………………………………………………………………………………………………1

2 规范性引用文件……………………………………………………………………………………………1

3 术语和定义…………………………………………………………………………………………………1
4 评价指标体系………………………………………………………………………………………………2

5 评价方法……………………………………………………………………………………
附录A（规范性附录）铸轧带产品生产线的清洁生产评价指标体系……………………
附录B（规范性附录）热轧板、带产品生产线的评价指标体系……………………………………
附录C（规范性附录）冷轧板、带产品生产线的评价指标体系………………
附录D（规范性附录）冷轧箔产品生产线的评价指标体系……
附录E（规范性附录）亲水铝箔产品生产线的评价指标体系…………………………………………
附录F（规范性附录）挤压、轧制和拉伸管、棒、型材产品生产线的评价指标体系……
附录G（规范性附录）阳极氧化与电泳涂漆管、棒、型材产品生产线的评价指标体系……
附录H（规范性附录）粉末喷涂管、棒、型材产品生产线的评价指标体系……
附录I（规范性附录）氟碳漆喷涂管、棒、型材产品生产线的评价指标体系……
附录J（规范性附录）穿条式隔热型材产品生产线的清洁生产评价指标体系……
附录K（规范性附录）浇注式隔热型材产品生产线的清洁生产评价指标体系……
附录L（规范性附录）评价指标的计算方法……




前    言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）提出并归口。
本文件起草单位：中铝瑞闽股份有限公司、……。
本文件主要起草人：……。
铝加工行业清洁生产评价指标体系

1　 范围
本文件规定了铝加工行业清洁生产评价指标体系和清洁生产评价方法。

本文件适用于变形铝及铝合金铸轧带，热轧板、带，冷轧板、带、箔，亲水铝箔，挤压、轧制和拉伸管、棒、型材，阳极氧化与电泳涂漆管、棒、型材，粉末喷涂管、棒、型材，氟碳漆喷涂管、棒、型材产品（航空、航天等特殊工业用产品除外）生产线的清洁生产水平评价。

2　 规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 2589  综合能耗计算通则
GB/T 3190-2020  变形铝及铝合金化学成分
GB/T 6422  用能设备能量测试导则

GB/T 8005.1  铝及铝合金术语 第1部分：产品及加工处理工艺

GB/T 8005.3  铝及铝合金术语 第3部分：表面处理   

GB 8978-1996  污水综合排放标准
GB 9078-1996  工业炉窑大气污染物排放标准
GB 12348-2008  工业企业厂界环境噪声排放标准
GB/T 15587-2008  工业企业能源管理导则
GB 16297-1996  大气污染物综合排放标准
GB 17167  用能单位能源计量器具配备和管理导则 
GB 18597-2001  危险废物贮存污染控制标准
GB 18599  一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准
GB 21351-2014  铝合金建筑型材单位产品能源消耗限额

GB 21900-2008  电镀污染物排放标准
GB 20426  煤炭工业污染物排放标准
GB/T 23331  能源管理体系 要求及使用指南
GB/T 24001  环境管理体系  要求及使用指南
GB 25326-2010  铝及铝合金轧、拉制管、棒材单位产品能源消耗限额
GB/T 25973  工业企业清洁生产审核  技术导则
GB 26756-2011  铝及铝合金热挤压棒材单位产品能源消耗限额
GB/T 45001  职业健康安全管理体系 要求及使用指南
HJ/T 425-2008  清洁生产标准 制定技术导则

HG/T 2458  涂料产品检验、运输和贮存通则

YS/T 95.2-2016  空调器散热片用铝箔 第2部分 涂层铝箔
YS/T 680-2016  铝合金建筑型材用粉末涂料
YS/T 694.2-2017  变形铝及铝合金单位产品能源消耗限额 第2部分：板、带材
YS/T 694.3-2017  变形铝及铝合金单位产品能源消耗限额 第3部分 铝箔

YS/T 694.4-2017  变形铝及铝合金单位产品能源消耗限额  第4部分：挤压型材、管材

YS/T 728  铝合金建筑型材用丙烯酸电泳涂料

国家发展改革委公告 2013年 第33号《清洁生产评价指标体系编制通则》（试行稿）
3　 术语和定义
GB/T 8005.1、GB/T 8005.3、HJ/T 425-2008、国家发展改革委公告 2013年 第33号中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用，以下重复列出了国家发展改革委公告 2013年 第33号中的某些术语和定义。

第33号的定义有：清洁生产、产品、清洁生产评价指标体系、生产工艺及装备指标、资源能源消耗指标、资源综合利用指标、污染物产生指标、产品特征指标、清洁生产管理指标、指标基准值、指标权重、指标分级、清洁生产综合评价指数等13项。
3.1
清洁生产 cleaner production 
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，提高资源利用效率，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。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.1]
3.2 

清洁生产评价指标体系 assessment indicator system of cleaner production
由相互联系、相对独立、互相补充的系列清洁生产评价指标所组成的，用于衡量清洁生产状态的指标集合。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.3]
3.3 

生产工艺及装备指标 indicators for production process and equipment

产品生产中采用的生产工艺和装备的种类、自动化水平、生产规模等方面的指标。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.4]
3.4 

资源能源消耗指标 indicators for resources and energy consumption

在生产过程中，生产单位产品所需的资源与能源量等反应资源与能源利用效率的指标。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.5]
3.5 

资源综合利用指标 indicators for resource comprehensive utilization

生产过程中所产生废物可回收利用特征及废物回收利用情况的指标。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.6]
3.6 

污染物产生指标 indicators for pollutants generation
单位产品生产（或加工）过程中，产生污染物的量（末端处理前）。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.7]
3.7 

产品特征指标 indicators for product characteristics
影响污染物种类和数量的产品性能、种类和包装，以及反映产品贮存、运输、使用和废弃后可能造成的环境影响等的指标。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.8]
3.8 

清洁生产管理指标 indicators for cleaner production management
对企业所制定和实施的各类清洁生产管理相关规章、制度和措施的要求，包括执行环保法规情况、企业生产过程管理、环境管理、清洁生产审核、相关环境管理等方面。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.9]
3.9 

指标基准值 indicator baseline
为评价清洁生产状态所确定的指标对照值。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.10]
3.10
指标权重 indicator weight
衡量各评价指标在清洁生产评价指标体系中的重要程度。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.11]

3.11
指标分级 indicator grade
根据现实需要，对清洁生产评价指标所划分的级别。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.12]

3.12
清洁生产综合评价指数  comprehensive assessment index of cleaner production
根据一定的方法和步骤，对清洁生产评价指标进行综合计算得到的数值。

[国家发展改革委公告 2013年 第33号，定义3.13]
3.3 （删除？）
一级指标 first grade assessment indicator

指标体系中具有普适性、概括性的指标。

3.4 （删除？）
二级指标 second grade assessment indicator

一级指标之下，可代表行业清洁生产特点的、具体的、可操作的、可验证的指标。

3.5 （删除？）
清洁生产水平等级 grade of performance for cleaner production

    根据清洁生产水平评价的结果划分的级别。分为I级清洁生产水平（国际清洁生产领先水平）、II级清洁生产水平（国内清洁生产先进水平）、III级清洁生产水平（国内清洁生产一般水平）。
3.8 （放附录L？）
单位产品取水定额 quantity of water intake for unit product

指企业生产单位产品需要从各种水源提取的水量。

3.9（放附录L？）
水的重复利用率 water reuse rate

指在一定的计量时间内，生产过程中使用的重复利用水量（包括循环利用的水量和直接或经处理后回收再利用的水量）与总用水量（重复利用的水量和新鲜用水量之和）之比。
3.10 （放附录L？）
固体废物 solids waste

在生产过程中产生的固态和泥状废物统称固体废物。
4　 评价指标体系
4.1 指标体系及指标选取说明
本文件根据铝加工行业特点选取清洁生产评价指标，评价指标体系见附录A~附录K。
4.2 指标基准值及说明
4.2.1铝加工生产线的清洁生产评价指标基准值分为I、II、III三个等级：

——铸轧带产品生产线的评价指标基准值如附录A（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——热轧板、带产品生产线的评价指标基准值如附录B（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——冷轧板、带产品生产线的评价指标基准值如附录C（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——冷轧箔产品生产线的评价指标基准值如附录D（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——亲水铝箔产品生产线的评价指标基准值如附录E（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——挤压、轧制和拉伸管、棒、型材产品生产线的评价指标基准值如附录F（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——阳极氧化与电泳涂漆管、棒、型材产品生产线的评价指标基准值如附录G（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——粉末喷涂管、棒、型材产品生产线的评价指标基准值如附录H（表中带*的指标为限定性指标）所示；

——氟碳漆喷涂管、棒、型材产品生产线的评价指标基准值如附录I（表中带*的指标为限定性指标）所示；
——穿条式隔热型材产品生产线的清洁生产评价指标基准值如附录J（表中带*的指标为限定性指标）所示；
——浇注式隔热型材产品生产线的清洁生产评价指标基准值如附录K（表中带*的指标为限定性指标）所示；。
4.2.2  本文件根据当前铝加工行业清洁生产技术、装备和管理水平，本着鼓励先进、淘汰落后的基本原则，确定评价指标等级基准值I、II、III级指标。I级代表国际清洁生产领先水平、II级代表国内清洁生产先进水平、III级代表国内清洁生产一般水平。现有生产线（投产日期不迟于本文件实施日期的生产线）的各项限定性清洁生产评价指标应达到III级，新（改、扩）建生产线（投产日期迟于本文件实施日期的生产线）的各项限定性清洁生产评价指标应达到I级或II级。

4.2.3 本文件中的评价指标等级基准值尽可能采用定量指标规定，对于无法量化规定基准值的评价指标，本文件采用定性指标规定。
4.2.4 “资源能源消耗指标”、“资源综合利用指标”中的“生产过程排出物（生产废料、铝渣、铝灰、炉渣）处置利用率”或“生产废料处置利用率”、“水的重复利用率”、“污染物产生指标” 、“产品特征指标”中的“产品中有毒有害物质限量”等评价指标等级基准值定量指标是依据相关企业提供的清洁生产管理和审核实际数字，通过综合分析确定的。
4.2.5 对于“生产工艺及装备指标” 、“资源综合利用指标”中的“固体废物的处置”、“轧辊磨削的废乳液处置”或“废液的处置”或“废碱液的处置”、“产品特征指标”中的“产品包装材料再生性、降解性”和“清洁生产管理指标”等评价指标，因无法量化规定基准值，本文件依据铝加工行业清洁生产现状进行定性规定。
4.3 指标权重及确定方法
本文件根据行业特点、现状和各评价指标的重要性，采取国家发展改革委公告 2013年 第33号中C.2.2条规定的专家咨询法（就各评价指标的权重，分发调查表向专家函询意见，由组织者汇总整理，作为参考意见再次分发给每位专家，供他们分析判断并提出新的意见，反复多次，使意见趋于一致，最后得出结论的方法）对一级指标和二级指标在评价方法中的权重做出具体规定。
5　 评价方法
5.1 产品生产线的清洁生产水平评价方法
产品生产线的清洁生产水平（分为I、II、III三个等级）应根据该生产线清洁生产评价指标达到的基准值等级和综合评价指数，按表1进行评定。

表1 产品生产线的清洁生产水平等级对应的评价指标要求和综合评价指数

	产品生产线的清洁生产水平等级
	评价指标
	综合评价指数（CP）

	I级
	限定性指标全部满足I级基准值要求
	≥85a

	II级
	限定性指标全部满足II级基准值要求
	≥85b

	III级
	限定性指标全部满足III级基准值要求
	100c

	a综合评价指数为二级指标分值总和，限定性指标分值取其对应权重值×100，非限定性指标满足I级基准值要求时，指标分值取其对应权重值×100，否则分值为0。

b综合评价指数为二级指标分值总和，限定性指标分值取其对应权重值×100，非限定性指标满足II级基准值要求时，指标分值取其对应权重值×100，否则分值为0。
c综合评价指数为二级指标分值总和，限定性指标分值取其对应权重值×100，非限定性指标满足III级基准值要求时，指标分值取其对应权重值×100，否则分值为0。


5.2 评价指标的数据采集
5.2.1 数据采集主要针对生产系统、辅助生产系统和附属生产系统，不包括生活配套项目（宿舍、医疗保健、商业服务等）非工业生产单位用水，如厂内居民家庭用水和企业附属幼儿园、学校、对外营业的浴室、游泳池等的用水量和在建的基建项目的消耗和排放。

5.2.2 各项定量指标的采集和检测应符合相应的国家、行业标准。
5.2.3 各项定量指标优先采用第三方机构（县级以上）检测报告提供的数据。

5.2.4  能耗数据宜采用县级以上机构能源审计数据。能耗数据应采用符合GB 17167标准的能源计量器具的计量值，未符合的相关指标评价得分应低于III级。
5.2.5 各项定量指标其他数据应取自企业质量报表、企业环境体系运行检测报告等，必要时辅以现场测试。
5.2.6 各项定性指标根据现场对清洁生产管理与措施的调研、询问，查阅现场资料等。定性指标的评价应包括各附录表中所列的定性指标的所有内容。
5.3 评价指标的计算方法
评价指标的计算方法见附录L。
附录A
（规范性附录）
铸轧带产品生产线的清洁生产评价指标体系
A.1 热轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系见表A.1。
表A.1 铸轧带产品生产线的清洁生产评价指标体系

	序号
	一级
指标
	一级指标
权重/%
	二级指标
	二级指标权重/%
	产品分类
	评价指标基准值b

	
	
	
	
	
	
	I级
	II级
	III级

	1
	生产工艺及装备指标
	12
	生产规模
	3
	所有
	生产规模达到8万吨/年
	生产规模达到6万吨/年
	生产规模达到5万吨/年

	2
	
	
	装机水平
	3
	
	铸轧辊宽2000mm以上，最宽2500mm的超级和超薄高速辊式铸轧机，带坯厚度1-1.5mm,轧速8-25m/min
	铸轧辊宽2000mm以上，最宽2300mm，带坯厚度3-8mm,轧速2-4.5m/min
	铸轧辊宽1800mm左右，带坯厚度5-10mm,卷重12t左右，轧速2-3m/min

	3
	
	
	
	2
	
	信息化程度高，建有生产、能源、环保相关信息化系统
	信息化程度较高，建有生产、能源、环保相关的至少2个信息化系统
	信息化程度一般，建有生产、能源、环保相关的至少1个信息化系统

	4
	
	
	其他要求
	4
	所有
	1.企业所采用的生产工艺与装备不得在《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录（2010年本）》（工产业〔2010〕第122号公告）《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（第一、二、三、四批）之列，应符合国家产业政策、技术政策和发展方向, 典型生产工艺流程见YS/T 694.2-2017图1（见右图）所示，主要生产工序的生产设备见表2。
2.排水系统实现雨污分流。
3.特殊水质的高浓度污水（如：含乳化液污水等）有独立的排水系统或预处理设施。
4.宜采用先进的节能生产设备和技术。应关注炉窑的保温和密封，减少热能损失，提高工业炉窑热能利用率。宜采用电解铝液进行铸轧。
5.宜使用清洁、环保的辅助材料，包括生产过程使用的辅助材料及工、器具，检验、试验所使用的消耗材料。熔体净化宜采用氩气。
6.宜采用先进的生产工艺，提高原辅材料的利用率。
7.宜重复利用水资源，使用循环水或将废水处理后重复利用。
8.宜使用清洁、环保能源。熔炼过程中宜使用清洁燃料，例如电、天然气。
9.熔炼炉及静置炉宜具有再生床、除尘装置、废渣处理回收装置、温度自动控制和节能装置。
10.宜采用先进的回收工艺回收处理生产过程中的排出物（包括废料、废渣、铝灰及炉渣），提高金属实收率。

	5
	资源能源消耗指标
	23
	*单位产品综合能耗/（kgce/t）
	6
	所有
	符合YS/T 694.2-2017中先进值要求（≤105kgce/t）
	符合YS/T 694.2-2017中准入值要求（≤125kgce/t）
	符合YS/T 694.2-2017中限定值要求（≤225kgce/t）

	6
	
	
	*单位产品取水定额/（m3/t）
	5
	
	≤1.0
	≤1.8
	≤2.5

	7
	
	
	清洁能源占比/（%）
	3
	
	≥95
	≥92
	≥90

	8
	
	
	金属消耗/（t/t）
	5
	
	≤1.015
	≤1.025
	≤1.080

	9
	
	
	成品率/%
	4
	所有
	≥95
	≥90
	≥85

	10
	资源综合利用指标
	18
	生产过程排出物（生产废料、铝渣、铝灰、炉渣）处置利用率/（%）
	5
	所有
	≥98

	11
	
	
	工业用水重复利用率/（%）
	5
	
	≥97
	≥95
	≥90

	12
	
	
	单位产品碳排放量/（tCO2e/t)
	5
	
	≥80
	≥85
	≥90

	13
	
	
	固体废物的处置
	3
	
	一般工业固体废物贮存和填埋污染控制应符合GB18599标准的规定；危险废物的贮存应符合GB18597的规定，对危险废物要建立相应的管理制度，并进行无害化处理；对不能再利用的废物应分类回收并安全处置。制定并向所在地县级以上地方人民政府环境行政主管部门备案危险废物管理计划、向其申报危险废物产生种类、产生量、流向、贮存、处置等有关资料；制定针对危险废物的产生、收集、贮存、运输、利用、处置环节意外事故的防范措施和应急预案，并向所在地县级以上地方人民政府环境保护行政主管部门备案。

	14
	
	
	废乳液处置
	2
	
	轧辊磨削的废乳液应进行无害化处理，处理后的排放应符合相关法律法规规定，如没有处理设备或设施，应集中存放并委托有资质的单位进行处置。

	15
	污染物产生指标
	21
	*单位产品废水排放量/（m3/t）
	4
	所有
	≤0.8
	≤1.6
	≤2.0

	16
	
	
	单位产品颗粒物排放量/（kg/t）
	4
	
	≤1
	≤3
	≤5

	17
	
	
	单位产品NOx排放量（kg/t）
	4
	
	≤5
	≤10
	≤15

	18
	
	
	单位产品SO2排放量/（kg/t）
	4
	
	≤5
	≤10
	≤15

	19
	
	
	烟尘林格曼黑度
	3
	
	
＜1级

	20
	
	
	厂界噪声/（dB）
	2
	
	符合GB/T 12348的要求

	21
	产品特征指标
	6
	产品中有毒有害物质限量
	3
	所有
	符合GB/T 3190-2020中3.1.3、3.1.4、3.1.5的要求

	22
	
	
	产品包装材料再生性、降解性
	3
	
	铸轧卷包装宜使用木材、牛皮纸、瓦楞纸板等易于再生、降解的材料。对不具有可再生性或可降解性的材料按相关法律法规规定进行处置。

	23
	清洁生产管理指标
	20
	管理体系
	2
	所有
	建立、实施并保持质量管理体系，通过GB/T 19001认证审核。

	24
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持环境管理体系，通过GB/T 24001认证审核。

	25
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持职业健康安全管理体系，通过GB/T 45001认证审核

	26
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持能源管理体系，通过GB/T 233311认证审核。
	建立、实施并保持能源管理体系。

	27
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持测量管理体系，通过GB/T 19022认证审核
	建立、实施并保持测量管理体系。

	28
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持计量管理体系，通过GB/T 19022认证审核

	29
	
	
	环境管理及能源管理
	1
	
	符合国家和地方有关环境法律、法规，污染物排放达到国家和地方排放标准、总量控制和排污许可证管理要求，建设项目执行了环保“三同时”制度

	30
	
	
	
	1
	
	有完善的环境管理部门和专职环境管理人员，建立了环境保护管理制度并有效实施
	有专兼职环境管理人员，建立环境保护管理制度并有效实施。

	31
	
	
	
	1
	
	对原材料供应方、生产协作方、相关服务方等提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行。
	对原材料供应方提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行

	32
	
	
	
	1
	
	有完善的能源管理部门和专兼职能源管理人员和技术人员，建立能源管理制度并有效实施。
	有兼职能源管理人员或技术人员，建立能源管理制度并有效实施。

	33
	
	
	
	1
	
	建立并落实节能目标责任制，定期开展节能教育培训。

	34
	
	
	
	1
	
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到85%及以上
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到70%及以上

	35
	
	
	清洁生产审核制度执行
	1
	
	宜按照GB/T 25973的要求进行审核。

	36
	
	
	计量管理
	1
	
	有完善的计量管理部门和专职管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施
	有专兼职计量管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施

	37
	
	
	
	1
	
	一、二、三级能源计量器具的配备率、准确度符合GB 17167、GB 24789等国家标准要求，并有周期检定记录。

	38
	
	
	生产过程环境管理
	1
	
	1. 每个生产工序应有操作规程，重点岗位应有作业指导书；易造成污染的设备和废物产生部位应有警示牌。
2. 建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—储运系统污染控制制度；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序；
—环境管理记录和台帐。
	1. 每个生产工序应有操作规程，重点岗位宜有作业指导书。
2. 建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序。


A.2 铸轧带产品生产线生产典型工艺流程见图A.1所示。
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图A.2 铸轧带产品典型生产工艺流程简图(与能耗相同)
A.3  铸轧带产品生产线主要生产工序的生产设备见表A.2。
表A.2铸轧带产品主要生产工序的原料或生产设备（该表根据上面工艺确定）
	主要生产工序
	生产设备

	熔炼
	熔炼炉

	静置、保温
	静置炉

	在线处理
	在线除气过滤装置

	铸轧
	铸轧机、轧辊车床、轧辊磨床


附录B
（规范性附录）
热轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系
B.1 热轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系见表B.1。
表B.1 热轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系
	序号
	一级
指标
	一级指标
权重/%
	二级指标
	二级指标权重/%
	产品分类
	评价指标基准值b

	
	
	
	
	
	
	I级
	II级
	III级

	1
	生产工艺及装备指标
	12
	生产规模
	3
	所有
	生产规模达到80千吨/年
	生产规模达到40千吨/年
	生产规模达到30千吨/年

	2
	
	
	装机水平
	3
	
	热轧机辊宽2000mm以上，最宽达5580mm，轧制速度6-10m/s，最大锭重30t。轧制参数计算机控制，液压压下、AGC、X射线测厚
	热轧机辊宽2000mm以上，最宽达2800mm，轧制速度4-8m/s，最大锭重25t。轧制参数计算机控制，电动压下、X射线测厚
	热轧机辊宽1300mm以下，轧制速度1.5-2.0m/s，卷重1.5-4.5t。电动压下，人工控制各种轧制参数

	
	
	
	
	2
	
	信息化程度高，建有生产、能源、环保相关信息化系统
	信息化程度较高，建有生产、能源、环保相关的至少2个信息化系统
	信息化程度一般，建有生产、能源、环保相关的至少1个信息化系统

	3
	
	
	其他要求
	4
	所有
	1、企业所采用的生产工艺与装备不得在《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录（2010年本）》（工产业〔2010〕第122号公告）及《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（第一、二、三、四批）之列，应符合国家产业政策、技术政策和发展方向, 生产典型工艺流程见附图B.1所示，主要生产工序的生产设备见表B.2。
2、排水系统实现雨污分流。
3、特殊水质的高浓度污水（如：含乳化液污水等）有独立的排水系统或预处理设施。
4、宜采用先进的节能生产设备和技术。
5、宜使用清洁、环保能源，宜使用清洁、环保的辅助材料，包括生产过程使用的辅助材料及工、器具，检验、试验所使用的消耗材料。
6、宜采用先进的生产工艺，提高原辅材料的利用率。热轧机宜配有自动厚度控制系统和自动板形控制系统，宜采用大卷重、高速轧制生产。
7、宜重复利用水资源，使用循环水或将废水处理后重复利用。
8、锯床及铣面机应具有铝屑回收装置。

	4
	资源能源消耗指标
	23
	*单位产品综合能耗/（kgce/t）
	6
	所有
	符合YS/T 694.2-2017中先进值要求
	符合YS/T 694.2-2017中准入值要求
	符合YS/T 694.2-2017中限定值要求

	5
	
	
	*单位产品取水定额/（m3/t）
	5
	
	≤1.0
	≤2.0
	≤2.5

	
	
	
	清洁能源占比（%）
	3
	
	≥95
	≥92
	≥90

	6
	
	
	单位产品乳液消耗/kg/t
	5
	
	≤5
	≤10
	≤25

	7
	
	
	成品率/%
	4
	A类
	≥85
	≥80
	≥70

	8
	
	
	
	
	B类
	≥75
	≥70
	≥60

	9
	资源综合利用指标
	23
	生产废料处置利用率/%
	4
	所有
	≥99

	
	
	
	废乳液处置利用率/%
	3
	
	≥99

	10
	
	
	工业用水重复利用率/%
	4
	
	≥97
	≥95
	≥92

	
	
	
	单位产品碳排放量/（tCO2e/t)
	5
	
	
	
	

	
	
	
	余热回收装置配备率/（%）
	2
	
	火焰加热炉及热处理炉的余热回收装置配备率达到100%，且每台火焰炉的最高排烟温度在  度以下。
	火焰加热炉及热处理炉的余热回收装置配备率达到80%，且每台火焰炉的最高排烟温度在  度以下。
	火焰加热炉及热处理炉的余热回收装置配备率达到60%以上，且每台火焰炉的最高排烟温度在  度以下。

	11
	
	
	固体废物的处置
	3
	
	一般工业固体废物贮存和填埋污染控制应符合GB18599标准的规定；危险废物的贮存应符合GB18597的规定，对危险废物要建立相应的管理制度，并进行无害化处理；对不能再利用的废物应分类回收并安全处置。制定并向所在地县级以上地方人民政府环境行政主管部门备案危险废物管理计划、向其申报危险废物产生种类、产生量、流向、贮存、处置等有关资料；制定针对危险废物的产生、收集、贮存、运输、利用、处置环节意外事故的防范措施和应急预案，并向所在地县级以上地方人民政府环境保护行政主管部门备案。

	12
	
	
	废乳液处置
	2
	
	轧辊磨削的废乳液应进行无害化处理，处理后的排放应符合相关法律法规规定，如没有处理设备或设施，应集中存放并委托有资质的单位进行处置。

	13
	污染物产生指标
	16
	*单位产品废水排放量/（m3/t）
	6
	所有
	≤0.8
	≤1.6
	≤2.0

	
	
	
	单位产品VOCs排放量kg/t
	4
	
	
	
	

	
	
	
	单位产品Nox排放量t/t
	2
	
	
	
	

	
	
	
	厂界噪声dB
	4
	
	符合GB/T 12348的要求

	
	产品特征指标
	6
	产品中有毒有害物质限量
	3
	所有
	符合GB/T 3190-2020中3.1.3、3.1.4、3.1.5的要求

	
	
	
	产品包装材料再生性、降解性
	3
	
	热轧板、带包装宜使用木材、牛皮纸、瓦楞纸板等易于回收再生、降解的材料。对不具有可再生性或可降解性的材料按相关法律法规规定进行处置。

	
	清洁生产管理指标
	20
	管理体系
	2
	所有
	建立、实施并保持质量管理体系，通过GB/T 19001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持环境管理体系，通过GB/T 24001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持职业健康安全管理体系，通过GB/T 45001认证审核

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持能源管理体系，通过GB/T 233311认证审核。
	建立、实施并保持能源管理体系。

	
	
	
	
	
	
	建立、实施并保持测量管理体系，通过GB/T 19022认证审核
	建立、实施并保持测量管理体系。

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持计量管理体系，通过GB/T 19022认证审核

	
	
	
	环境管理及能源管理
	2
	
	符合国家和地方有关环境法律、法规，污染物排放达到国家和地方排放标准、总量控制和排污许可证管理要求，建设项目执行了环保“三同时”制度

	
	
	
	
	1
	
	有完善的环境管理部门和专职环境管理人员，建立了环境保护管理制度并有效实施
	有专兼职环境管理人员，建立环境保护管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	对原材料供应方、生产协作方、相关服务方等提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行。
	对原材料供应方提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行

	
	
	
	
	1
	
	有完善的能源管理部门和专兼职能源管理人员和技术人员，建立能源管理制度并有效实施。
	有兼职能源管理人员或技术人员，建立能源管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	建立并落实节能目标责任制，定期开展节能教育培训。

	
	
	
	
	1
	
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到85%及以上
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到70%及以上

	
	
	
	清洁生产审核制度执行
	1.5
	
	宜按照GB/T 25973的要求进行审核。

	
	
	
	计量管理
	1
	
	有完善的计量管理部门和专职管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施
	有专兼职计量管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施

	
	
	
	
	1
	
	一、二、三级能源计量器具的配备率、准确度符合GB 17167、GB 24789等国家标准要求，并有周期检定记录。

	
	
	
	生产过程环境管理
	1.5
	
	1、每个生产工序应有操作规程，重点岗位应有作业指导书；易造成污染的设备和废物产生部位应有警示牌。
2、建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—储运系统污染控制制度；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序；
—环境管理记录和台帐。
	1、每个生产工序应有操作规程，重点岗位宜有作业指导书。
2、建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序。


.2 热轧板、带产品生产线生产典型工艺流程见图B.1所示。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图B.1 热轧板、带产品典型生产工艺流程简图（该图与能耗相同）
B.3 热轧板、带产品生产线主要生产工序的生产设备见表B.2。
表B.2 热轧板、带产品主要生产工序的原料或生产设备（该表根据上面工艺确定）
	主要生产工序
	生产设备

	扁铸锭锯切/铣面
	锯床、铣面机

	扁铸锭加热
	加热炉

	热轧
	热轧机、轧辊磨床

	包装
	包装机


附录C
（规范性附录）
冷轧板、带产品生产线的评价指标体系
C.1 冷轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系见表C.1。
表C.1 冷轧板、带产品生产线的清洁生产评价指标体系
	序号
	一级
指标
	一级指标
权重/%
	二级指标
	二级指标权重/%
	产品分类
	评价指标基准值b

	
	
	
	
	
	
	I级
	II级
	III级

	1
	生产工艺及装备指标
	12
	生产规模
	3
	所有
	生产规模达到8万吨/年
	生产规模达到5万吨/年
	生产规模达到3万吨/年

	2
	
	
	装机水平
	3
	
	冷轧机辊宽2000mm以上，最宽达3500mm，最高轧制速度30m/s，最大卷重30t。轧制参数计算机控制，具有AGC、AFC、正负弯辊,X射线测厚、EPC对中、CVC辊等。全油润滑、轧辊分段冷却、二氧化碳自动灭火。
	冷轧机辊宽1800mm以上，最宽达2350mm，最高轧制速度25m/s，最大卷重25t。控制手段基本与I级相当。
	冷轧机辊宽1400mm以上，最高轧制速度10.5m/s，最大卷重7t。没有板形辊，其他控制手段已具备。

	
	
	
	
	2
	
	信息化程度高，建有生产、能源、环保相关信息化系统
	信息化程度较高，建有生产、能源、环保相关的至少2个信息化系统
	信息化程度一般，建有生产、能源、环保相关的至少1个信息化系统

	3
	
	
	其他要求
	4
	所有
	1、企业所采用的生产工艺与装备不得在《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录（2010年本）》（工产业〔2010〕第122号公告）、《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（第一、二、三、四批）之列，应符合国家产业政策、技术政策和发展方向, 生产典型工艺流程见图C.1所示，主要生产工序的生产设备见表C.2。
2、排水系统实现雨污分流。
3、特殊水质的高浓度污水（如：含乳化液污水等）有独立的排水系统或预处理设施。
4、宜采用先进的节能生产设备和技术。
5、宜使用清洁、环保能源，宜使用清洁、环保的辅助材料，包括生产过程使用的辅助材料及工、器具，检验、试验所使用的消耗材料。
6、冷轧机宜配有自动厚度控制系统和自动板形控制系统，宜采用大卷重、高速轧制生产。
7、冷轧机应具有轧制油回收装置。8、冷轧机应具有轧制油回收装置。

	4
	资源能源消耗指标
	23
	*单位产品综合能耗/（kgce/t）
	6
	所有
	符合YS/T 694.2-2017中先进值要求
	符合YS/T 694.2-2017中准入值要求
	符合YS/T 694.2-2017中限定值要求

	5
	
	
	*单位产品取水定额/（m3/t）
	5
	
	≤1.0
	≤2.0
	≤2.5

	
	
	
	清洁能源占比（%）
	3
	
	
	
	

	6
	
	
	基础油消耗/kg/t
	5
	
	≤5
	≤10
	≤25

	7
	
	
	成品率/%
	4
	A类
	≥85
	≥80
	≥70

	8
	
	
	
	
	B类
	≥75
	≥70
	≥60

	9
	资源综合利用指标
	23
	生产废料处置利用率/%
	4
	所有
	≥99

	
	
	
	废轧制油处置利用率/%
	3
	
	

	10
	
	
	工业用水重复利用率/%
	4
	
	≥97
	≥95
	≥92

	
	
	
	单位产品碳排放量/（tCO2e/t)
	6
	
	
	
	

	11
	
	
	固体废物的处置
	3
	
	一般工业固体废物贮存和填埋污染控制应符合GB 18599标准的规定，危险废物的贮存应符合GB 18597的规定，对危险废物要建立相应的管理制度，并进行无害化处理；对不能再利用的废物应分类回收并安全处置。

	12
	
	
	轧辊磨削的废乳液处置
	3
	
	轧辊磨削的废乳液应进行无害化处理，处理后的排放应符合相关法律法规规定，如没有处理设备或设施，应集中存放并委托有资质的单位进行处置。

	13
	污染物产生指标
	16
	*单位产品废水排放量/（m3/t）
	6
	所有
	≤0.8
	≤1.6
	≤2.0

	14
	
	
	*厂界噪声/dB
	5
	
	符合GB/T 12348的要求

	
	
	
	单位产品VOCs排放量kg/t
	5
	
	符合GB16297-1996的要求

	
	产品特征指标
	6
	产品中有毒有害物质限量
	3
	所有
	符合GB/T 3190-2020中3.1.3、3.1.4、3.1.5的要求

	
	
	
	产品包装材料再生性、降解性
	3
	
	冷轧板、带包装宜使用木材、牛皮纸、瓦楞纸板等易于回收再生、降解的材料。对不具有可再生性或可降解性的材料按相关法律法规规定进行处置。

	
	清洁生产管理指标
	20
	管理体系
	2
	所有
	建立、实施并保持质量管理体系，通过GB/T 19001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持环境管理体系，通过GB/T 24001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持职业健康安全管理体系，通过GB/T 45001认证审核

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持能源管理体系，通过GB/T 233311认证审核。

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持计量管理体系，通过GB/T 19022认证审核

	
	
	
	环境管理及能源管理
	2
	
	符合国家和地方有关环境法律、法规，污染物排放达到国家和地方排放标准、总量控制和排污许可证管理要求，建设项目执行了环保“三同时”制度

	
	
	
	
	1
	
	有完善的环境管理部门和专职环境管理人员，建立了环境保护管理制度并有效实施
	有专兼职环境管理人员，建立环境保护管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	对原材料供应方、生产协作方、相关服务方等提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行。
	对原材料供应方提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行

	
	
	
	
	1
	
	有完善的能源管理部门和专职能源管理和技术人员，建立了能源管理制度并有效实施，建立能源管理体系。
	有完善的能源管理部门和专兼职能源管理人员和技术人员，建立能源管理制度并有效实施。
	有兼职能源管理人员或技术人员，建立能源管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	建立并落实节能目标责任制，定期开展节能教育培训。

	
	
	
	
	1
	
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到85%及以上
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到70%及以上

	
	
	
	清洁生产审核制度执行
	2
	
	宜按照GB/T 25973的要求进行审核。

	
	
	
	计量管理
	1
	
	有完善的计量管理部门和专职管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施
	有专兼职计量管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施

	
	
	
	
	1
	
	一、二、三级能源计量器具的配备率、准确度符合GB/T 17167、GB 24789等国家标准要求，并有按期检定记录。
	一、二级能源计量器具配备率、准确度符合GB/T 17167、GB 24789等国家标准要求，并有按期检定记录。

	
	
	
	生产过程环境管理
	1
	
	1、每个生产工序应有操作规程，重点岗位应有作业指导书；易造成污染的设备和废物产生部位应有警示牌。
2、建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—储运系统污染控制制度；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序；
—环境管理记录和台帐。
3、严格管理设备，注意避免跑、冒、滴、漏。
4、生产现场及办公场所的照明宜使用节能灯具。
	1、每个生产工序应有操作规程，重点岗位宜有作业指导书。
2、建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序。
3、严格管理设备，注意避免跑、冒、滴、漏。
4、生产现场及办公场所的照明宜使用节能灯具。


C.2 冷轧板、带产品生产线生产典型工艺流程见图C.1所示。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 

[image: image3]
图C.1 冷轧板、带产品典型生产工艺流程简图
C.3 冷轧板、带产品生产线主要生产工序的生产设备见表C.2。
表C.2 冷轧板、带产品主要生产工序的原料或生产设备
	主要生产工序
	原料或生产设备

	备料
	坯料(厚度一般为1.5mm～8.0mm的铝带材)

	冷轧
	冷轧机、板式过滤器、轧辊磨床

	退火
	退火炉

	淬火
	淬火炉

	人工时效
	时效炉

	压光
	压光机

	清洗
	清洗机

	拉伸、矫直
	拉矫机

	预剪、横切、切边、纵切、锯切
	横剪、纵剪、切边机、锯切机

	包装
	包装机


附录E
（规范性附录）
亲水箔产品生产线的清洁生产评价指标体系
E.1 亲水箔产品生产线的清洁生产评价指标体系见表E.1。
表E.1 亲水箔产品生产线的清洁生产评价指标体系
	序号
	一级
指标
	一级指标
权重/%
	二级指标
	二级指标权重/%
	产品分类
	评价指标基准值b

	
	
	
	
	
	
	I级
	II级
	III级

	1
	生产工艺及装备指标
	12
	生产规模
	3
	所有
	生产规模达到15万吨/年
	生产规模达到12万吨/年
	生产规模达到6万吨/年

	2
	
	
	装机水平
	2
	
	涂机规格1600mm以上，涂层速度180m/min以上，双涂双烘
	涂机规格1350mm~1600mm，涂层速度120~180m/min，双涂双烘
	涂机规格1350mm及以下，涂层速度120m/min及以下，双涂双烘

	
	
	
	信息化
	2
	
	信息化程度高，建有生产、能源、环保相关信息化系统
	信息化程度较高，建有生产、能源、环保相关的至少2个信息化系统
	信息化程度一般，建有生产、能源、环保相关的至少1个信息化系统

	3
	
	
	其他要求
	5
	所有
	1、企业所采用的生产工艺与装备不得在《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录（2010年本）》之列及《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（第一、二、三、四批）之列，应符合国家产业政策、技术政策和发展方向。典型生产工艺流程见附图E.1，主要生产工序的生产设备见附表E.2。

2、排水系统实现雨污分流。

3、特殊水质的高浓度污水有独立的排水系统或预处理设施。

4、宜采用先进的节能生产设备和技术。

5、宜使用清洁、环保能源，宜使用清洁、环保的辅助材料，包括生产过程使用的辅助材料及工、器具，检验、试验所使用的消耗材料。

6、宜采用先进的生产工艺，提高原辅材料的利用率。

7、软化水设备宜采用反渗透装备，以减少化学制备方法对环境的污染。

8、固化炉宜采用电加热方式代替天然气加热方式，以减少碳排放；固化炉应安装抽风设施，保证车间环境良好。

	4
	资源能源消耗指标
	23
	*单位产品综合能耗/（kgce/t）
	6
	所有
	≤115
	≤140
	≤170

	5
	
	
	*单位产品取水定额/（m3/t）
	5
	
	≤3.0
	≤5.0
	≤6.0

	6
	
	
	清洁能源占比（%）
	3
	
	≥95
	≥92
	≥90

	7
	
	
	单位产品涂料消耗/kg/t
	4
	
	≤45
	≤51
	≤59

	
	
	
	单位产品脱脂剂消耗/kg/t
	1
	
	≤0.5
	≤1.5
	≤2.5

	8
	
	
	成品率/%
	4
	
	≥97
	≥96
	≥70

	9
	资源综合利用指标
	23
	生产废料处置利用率/%
	6
	所有
	≥99

	10
	
	
	工业用水重复利用率/%
	4
	
	≥90
	≥85
	≥80

	11
	
	
	单位产品碳排放量/（tCO2e/t)
	5
	
	
	
	

	12
	
	
	固体废物的处置
	3
	
	一般工业固体废物贮存和填埋污染控制应符合GB18599标准的规定；危险废物的贮存应符合GB18597的规定，对危险废物要建立相应的管理制度，并进行无害化处理；对不能再利用的废物应分类回收并安全处置。制定并向所在地县级以上地方人民政府环境行政主管部门备案危险废物管理计划、向其申报危险废物产生种类、产生量、流向、贮存、处置等有关资料；制定针对危险废物的产生、收集、贮存、运输、利用、处置环节意外事故的防范措施和应急预案，并向所在地县级以上地方人民政府环境保护行政主管部门备案。

	13
	
	
	脱脂剂、涂料、稀释剂等的处置
	5
	
	涂料、脱脂剂、稀释剂应进行无害化处理，处理后的排放应符合相关法律法规规定，如没有处理设备或设施，应集中存放并委托有资质的单位进行处置。

	14
	污染物产生指标
	16
	*单位产品废水排放量/（m3/t）
	5
	所有
	≤2.0
	≤3.0
	≤4.0

	15
	
	
	单位产品VOCs排放量kg/t
	2
	
	
	
	

	
	
	
	单位产品Nox排放量t/t
	2
	
	
	
	

	16
	
	
	厂界噪声dB
	3
	
	符合GB/T 12348的要求

	17
	
	
	废气处理
	4
	
	符合GB20426的要求

	18
	产品特征指标
	6
	产品中有毒有害物质限量
	3
	所有
	符合GB/T 3190-2020中3.1.3、3.1.4、3.1.5的要求以及YS/T 95.2-2016中3.2的要求；亲水铝箔生产中所使用的涂料应符合国家环保相关要求，对人体无毒无害。

	19
	
	
	产品包装材料再生性、降解性
	3
	
	亲水箔包装宜使用木材、牛皮纸、瓦楞纸板等易于回收再生、降解的材料。对不具有可再生性或可降解性的材料按相关法律法规规定进行处置。

	20
	清洁生产管理指标
	20
	管理体系
	2
	所有
	建立、实施并保持质量管理体系，通过GB/T 19001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持环境管理体系，通过GB/T 24001认证审核。

	
	
	
	
	2
	
	建立、实施并保持职业健康安全管理体系，通过GB/T 45001认证审核

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持能源管理体系，通过GB/T 233311认证审核。
	建立、实施并保持能源管理体系。

	
	
	
	
	1
	
	建立、实施并保持测量管理体系，通过GB/T 19022认证审核
	建立、实施并保持测量管理体系。

	
	
	
	环境管理及能源管理
	2
	
	符合国家和地方有关环境法律、法规，污染物排放达到国家和地方排放标准、总量控制和排污许可证管理要求，建设项目执行了环保“三同时”制度

	
	
	
	
	1
	
	有完善的环境管理部门和专职环境管理人员，建立了环境保护管理制度并有效实施
	有专兼职环境管理人员，建立环境保护管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	对原材料供应方、生产协作方、相关服务方等提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行。
	对原材料供应方提出环境管理要求，有相关的管理程序，得到有效的执行

	
	
	
	
	1
	
	有完善的能源管理部门和专兼职能源管理人员和技术人员，建立能源管理制度并有效实施。
	有兼职能源管理人员或技术人员，建立能源管理制度并有效实施。

	
	
	
	
	1
	
	建立并落实节能目标责任制，定期开展节能教育培训。

	
	
	
	
	1
	
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到85%及以上
	制定节能计划和节能技术措施，且完成率达到70%及以上

	22
	
	
	清洁生产审核制度执行
	1.5
	
	宜按照GB/T 25973的要求进行审核。

	23
	
	
	计量管理
	1
	
	有完善的计量管理部门和专职管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施
	有专兼职计量管理人员、技术人员，建立了计量管理制度并有效实施

	
	
	
	
	1
	
	一、二、三级能源计量器具的配备率、准确度符合GB 17167、GB 24789等国家标准要求，并有周期检定记录。

	24
	
	
	生产过程环境管理
	1.5
	
	1）每个生产工序应有操作规程，重点岗位应有作业指导书；易造成污染的设备和废物产生部位应有警示牌。
2）建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—储运系统污染控制制度；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序；
—环境管理记录和台帐。
3）亲水箔生产安全应符合YS/T 924-2013的的要求。            4）严格管理设备，注意避免跑、冒、滴、漏。
5）生产现场及办公场所的照明宜使用节能灯具。                   6）涂料的运输和贮存要求应符合HG/T 2458的有关规定。
	1、每个生产工序应有操作规程，重点岗位宜有作业指导书。
2、建立环境管理制度，其中包括：
—开停工、停工检修时的环境管理程序；
—新、改、扩建项目管理及验收程序；
—环境监测管理制度；
—污染事故的应急程序。
3、亲水铝箔生产安全要求应符合YS/T 924 -2013的要求；    4、严格管理设备，注意避免跑、冒、滴、漏。
5、生产现场及办公场所的照明宜使用节能灯具。                        6、涂料的运输和贮存要求应符合HG/T 24580的规定。


E.2 亲水箔产品生产线生产典型工艺流程见图E.1所示。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图E.1 亲水箔产品典型生产工艺流程简图（该图与能耗相同）
E.3 亲水箔产品生产线主要生产工序的生产设备见表E.2。
表E.2 亲水箔产品主要生产工序的原料或生产设备（该表根据上面工艺确定）
	主要生产工序
	生产设备

	上卷
	行车

	脱脂
	脱脂槽

	水洗
	水洗槽

	干燥
	干燥箱

	底涂、面涂
	涂机

	固化
	固化炉

	冷却
	水冷辊、风扇

	分切
	厚剪机

	包装
	打包机


附 录  L
（规范性附录）
评价指标的计算方法
生产工艺及装备指标、资源能源消耗指标、资源综合利用指标、污染物产生指标、产品特征指标、清洁生产管理指标
新增：生产工艺及装备指标
生产规模

生产规模按公式（X.1）计算：

Q=Q1+Q2*ξ………………………………………………(X.1)

式中：

Q ——企业生产规模，单位为千吨每年（kt/a）；
Q1——企业软合金生产规模，单位为千吨每年（kt/a）；

Q2—— 企业硬合金生产规模，单位为千吨每年（kt/a）。
ξ—— 系数，其数值为3？。
L.1 资源能源消耗指标
L.1.1单位产品取水定额

单位产品取水量按公式（L.1）计算：


[image: image5.wmf]P

W
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………………………………………………(L.1)

式中：

V ——报告期内单位产品取水量，单位为立方米每吨（m³/t）；
WN——报告期内新鲜水[包括主要工业生产用水、辅助生产（包括机修、运输、空压站等）用水和附属生产（包括厂内绿化、职工食堂、非营业浴室及保健站、厕所等）用水。不包括非工业生产单位用水，如厂内居民家庭用水和企业附属幼儿园、学校、对外营业的浴室、游泳池等的用水量]用量，单位为立方米（m³）；

P—— 报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.1.2 乳液消耗量

乳液按公式（L.2）计算：

[image: image6.wmf]P
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………………………………………………(L.2)

式中：

X——报告期内单位产品乳液（原液）消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
L——报告期内乳液（原液）消耗量，单位为千克（kg）；

P——报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.1.3基础油消耗量

基础油是指尚未加入添加剂的窄馏分矿物油，消耗量按公式（L.3）计算：


[image: image7.wmf]P
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式中：

HJ——报告期内单位产品基础油消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
OJ——报告期内基础油消耗量，单位为千克（kg）；

P——报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.1.4 涂料消耗量

涂料消耗量按公式（L.4）计算：


[image: image8.wmf]T
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………………………………………………(L.4)

式中：

J——报告期内单位产品涂料消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；

M——报告期内涂料消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。
L.1.5脱脂剂消耗量

脱脂剂消耗量按公式（L.5）计算：

BT=[image: image9.wmf]T
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式中：

BT——报告期内每吨产品脱脂剂消耗量（亲水铝箔按浓度30%计算），单位为千克每吨（kg/t）；
MT——报告期内脱脂剂总消耗量，单位为千克（kg）；

T ——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.6润滑油消耗

润滑油指挤压机油泵中使用的抗磨液压油和轧制或拉伸过程中使用的润滑油。按公式（L.6）计算：

    
[image: image10.wmf]P
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式中：

H——报告期内单位产品润滑油单耗，单位为千克每吨（kg/t）；

O——报告期内润滑油消耗量，单位为千克（kg）；

P——报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.1.7 碱消耗

碱消耗按公式（L.7）计算：

                                      BJ=
[image: image11.wmf]T
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式中：

BJ——报告期内每吨产品碱（按氢氧化钠含量为100%计）的消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
MJ——报告期内碱（按氢氧化钠含量为100%计）的总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.8 硫酸消耗

硫酸消耗按公式（L.8）计算：

                                          BS=
[image: image12.wmf]T
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式中：

BS——报告期内每吨产品硫酸消耗量，单位为千克每吨（g/t）；
MS——报告期内硫酸总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.9 硫酸镍消耗

硫酸镍消耗按公式（L.9）计算：

                                         BN=
[image: image13.wmf]T
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式中：

BN——报告期内每吨产品硫酸镍消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
MN——报告期内硫酸镍总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.10 硫酸亚锡消耗

硫酸亚锡消耗按公式（L.10）计算：

                                         BX=
[image: image14.wmf]T
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式中：

BX——报告期内每吨产品硫酸亚锡消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
MX——报告期内硫酸亚锡总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.11 电泳漆消耗

电泳漆消耗按公式（L.11）计算：

                                      BD=
[image: image15.wmf]T
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式中：

BD——报告期内每吨产品单位膜厚电泳漆涂料折合成100%固体份后的消耗量，单位为千克每吨微米[kg/(t·μm)]；
MD——报告期内电泳漆涂料总消耗量，单位为千克（kg）；

DD——电泳漆原漆固体份（%）；

δ ——所生产的产品漆膜平均厚度，单位为微米（μm）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.12无铬转化处理剂消耗

无铬转化处理剂消耗按公式（L.12）计算：

                                         BW=
[image: image16.wmf]T

M

W

……………………………………………(L.12)

式中：

BW——报告期内每吨产品非六价铬转化处理剂消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
MW——报告期内非六价铬转化处理剂总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.13 粉耗

粉耗按公式（L.13）计算：

BF=
[image: image17.wmf]T
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式中：

BF——报告期内每吨产品粉末涂料消耗量，单位为千克每吨（kg/t）；
MF——报告期内粉末涂料总消耗量，单位为千克（kg）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.14 综合漆耗

综合漆耗按公式（L.14）计算：

                                    BQ=
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式中：

BQ——报告期内单位面积产品氟碳漆涂料（按固体份100%计）的消耗量，单位为千克每平方米（kg/ m2）；
MQ——报告期内氟碳漆涂料的总消耗量，单位为千克（kg）；

DQ——氟碳漆原漆固体份（%）；

TQ——报告期内喷涂产品（成品+废品）喷涂面的面积，单位为平方米（m2）。
L.1.15金属消耗

L.1.15.1对于铸轧带产品，金属消耗按公式（L.15）计算：
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式中：

A——金属消耗，单位为吨每吨（t/t）；

IZ ——报告期内的投入量（指报告期内金属和硅投入量），单位为吨（t）；

TZ——报告期内产出固体金属量(含跑渣量、铸轧带、漏铝、粘铝、残铝等），单位为吨（t）。

L.1.15.2对于其他产品，金属消耗按公式（L.16）计算：


[image: image20.wmf]T
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式中：

A——金属消耗，单位为吨每吨（t/t）；

I ——报告期内的投入量，单位为吨（t）。

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.16金属损耗

金属损耗指模具蚀洗过程中所溶解的金属。按公式（L.17）计算：
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I

＝

s

S

A

…………………………………………………(L.17)

式中：

AS——金属损耗，单位为吨每吨（t/t）；
IS——报告期内铸锭投入量，单位为吨（t）；

T——报告期内的产量（成品量+废品量，不含包装材料），单位为吨（t）。

L.1.17成品率

成品率按公式（L.18）计算：
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式中：

Y——成品率（%）；

P——报告期内成品量，单位为吨（t）；

I——报告期内的投入量，单位为吨（t）。
L.2 资源综合利用指标
L.2.1生产过程排出物（生产废料、铝渣、铝灰、炉渣）处置利用率

生产过程排出物处置利用率指铸轧生产过程中产生的废料、铝渣、铝灰、炉渣的处置利用量与产生量的比值，按照公式（L.19）计算：
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式中：

UZ ——生产过程排出物（生产废料、铝渣、铝灰、炉渣）处置利用率（%）；

FRZ ——生产过程中产生的废料的处置利用量，单位为吨（t）；

F1RZ——生产过程中产生的铝渣的处置利用量，单位为吨（t）；

F2RZ——生产过程中产生的铝灰的处置利用量，单位为吨（t）；

FZ  ——生产过程中产生的废料量，单位为吨（t）；

F1Z  ——生产过程中产生的铝渣量，单位为吨（t）；
F2Z  ——生产过程中产生的铝灰量，单位为吨（t）；

F3Z  ——清炉过程中产生的炉渣量，单位为吨（t）。

L.2.2生产废料处置利用率

生产废料处置利用率指生产过程中产生废料、碎屑的处置利用量与产生量的比值，按照公式（L.20）计算：
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式中：

U ——生产废料处置利用率（%）；

FR ——生产过程中产生的废料的处置利用量，单位为吨（t）；

F1R——生产过程中产生的碎屑的处置利用量，单位为吨（t）；

F  ——生产过程中产生的废料量，单位为吨（t）；

F1  ——生产过程中产生的碎屑量，单位为吨（t）。

L.2.3水的重复利用率

水的重复利用率按照公式（L.21）计算：
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式中：

R ——水的重复利用率(%)；

WR——报告期内循环利用的水量，单位为立方米（m³）；

WH——报告期内直接或经处理后回收再利用的水量，单位为立方米（m³）；

WN——报告期内新鲜水用量，单位为立方米（m³）。
L.3 污染物产生指标
L.3.1单位产品废水排放量

单位产品废水排放量按公式（L.22）计算：
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式中：

Z ——报告期内单位产品废水排放量，单位为立方米每吨（m3/t）；
WD——报告期内废水排放量，单位为立方米（m3）；

P ——报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.3.2 烟尘排放量

单位产品烟尘排放量按公式（L.23）计算：
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式中：

GD——报告期内单位产品烟尘排放量，单位为千克每吨（kg/t）；

QD——报告期内烟尘排放量，单位为千克（kg）；

P ——报告期内成品量，单位为吨（t）。

L.3.3单位产品二氧化硫排放量

单位产品二氧化硫排放量按公式（L.24）计算：
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式中：

GS——报告期内单位产品二氧化硫排放量，单位为千克每吨（kg/t）；
QS——报告期内二氧化硫排放量，单位为千克（kg）；

P ——报告期内成品量，单位为吨（t）。
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