《变形铝及铝合金铸锭能源消耗限额》

标准审定稿编制说明

1、工作简况

根据2007年1月13日至15日在北京召开的有色金属产品能耗标准工作会议纪要[有色标委（2007）第03号]的要求和进度安排，变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额标准起草工作小组自2007年3月1日开始启动工作。

2007年4月下旬起着手制定变形铝及铝合金铸锭产品的能耗调查表，期间经过对变形铝及铝合金铸锭生产过程的认真分析，初步划分了变形铝及铝合金铸锭产品大体的工艺流程和能源消耗的计算范围——工艺能耗和辅助能耗的统计范围。同时根据产品的品种规格、合金成份、原料构成等形成了调查表的基本思路——即变形铝及铝合金铸锭的原料分为固体原料和电解铝液为原料两种，调查的产品品种分为扁铸锭和圆铸锭两种。2007年5月下旬将制定好的变形铝及铝合金铸锭能源消耗调查表发往轻标委挂网征集能耗数据。截止8月20日回收函调数据表1份。

2007年6月下旬，银川标准工作会议后在轻标委的统一安排下开始对全国铝加工行业相对重点、有代表性的企业进行走访调研，历时一个月的时间对28家企业进行了调研，其中具备变形铝及铝合金铸锭生产能力的企业18家。调研中征求了企业对变形铝及铝合金企业铸锭能耗标准制定思路的意见和建议，了解相关企业铸锭生产的工艺过程，收集了企业2006年以来铸锭生产能源消耗的组成和消耗数据。随后的8月5日在成都召开了标准第一次讨论会，形成了标准（征求意见稿）的基本雏形。
2007年9月下旬，通过对相关企业铸锭生产情况归类和对收集到的能耗数据的汇总分析以及成都会议的基本思路，形成了变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额标准的征求意见稿发往相关的20个企业征求意见。截止10月15日回收征求意见反馈表1份（山东铝业）。

2007年11月27日标委会在三亚组织召开了第二次能耗标准讨论会，经与会代表对征求意见稿认真讨论分析，充分发表了意见。在吸纳合理建议的基础上形成了《变形铝及铝合金铸锭能耗限额》标准预审稿。
2008年7月15日在湖南张家界会议上对该预审稿进行审议，有色系统20多个铝加工企业参会，与会代表对预审稿进行了认真审议和讨论。在《变形铝及铝合金铸锭能耗限额》标准的消耗数值上达成了共识，同时对该标准的格式、内容以及标准规范方面提出了修改意见。本审定稿就是在前几次讨论会和预审会的基础上形成的。
2、变形铝及铝合金铸锭能耗限额标准的制定

2.1变形铝及铝合金铸锭是指铝合金成品铸锭或坯料。

铝合金成品铸锭或坯料是指熔铸车间原料投入，在车间内完成全部生产过程经检查符合国家标准规定或用户要求或后续加工（轧制、挤压、锻造）车间要求，可供销售或后续加工车间加工铝材产品的铸锭或坯料。

2.2铝合金铸锭按工艺流程（工艺性质）可划分为熔炼、熔体保温静置、铸造、均热、机械加工（锯切、扁锭铣面、圆锭车皮、镗孔）。

2.3铝合金铸锭的原料为固体配料。固体料系指装入熔铝炉内的原料（炉料）全是固体。
2.4铝合金铸锭每吨成品铸锭或坯料能耗要根据各工序能耗指标值汇总出来。见各类工艺流程：

固态配料扁锭生产工艺

固态配料圆锭生产工艺


3、变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额值的取值依据

3.1根据铝合金铸锭生产完整工艺流程图，制定铝合金铸锭产品在完整工艺流程下的能耗标准，其原则是：立足于国内目前的生产条件和耗能水平，在调查材料的基础上，找出完整工艺过程铸锭产品能耗限额的先进水平——先进值，比较先进水平——新建企业准入值，一般水平——现有企业能耗限额值。

3.2按变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额标准制定的基本思路，经调研收集数据的汇总分析，初步确定变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额值。

3.3对变形铝及铝合金铸锭产品能耗限额表的说明：

3.3.1本次调研企业中具备生产铝合金铸锭产品的企业18家，其中16家企业可以生产供给挤压工序的铸棒，而这些铸棒中又有近80%的比例为6063合金，且直径≤∮200的铸棒。因此，6063合金直径≤∮200的铸棒能耗数据收集到的比较全面，其中工艺能耗高于220 kgce/t的占31%，高于200 kgce/t低于220kgce/t的占44%，高于150 kgce/t低于200 kgce/t的占21%，低于150 kgce/t的占9%。以上数据有其不尽合理，因现有6063合金直径≤∮200铸棒生产企业的铸造工艺多数不够完整。工艺流程中有保温静置在熔化炉中完成的，也有缺少均热独立工序的，在这种情况下，调查的数据相对偏低，随着建筑型材逐渐趋于工业型材的性能要求，熔铸工艺的发展将是更趋于完善化，增加保温静置炉和均热设备势在必行，考虑到发展的因素，将能源消耗标准在调研数据的基础上上调一定的比例，确定了该产品的能耗目标值、准入值、限额值（见表1—表3中6063合金直径≦∮200铸棒）。

3.3.2对于固体配料的圆、扁铸锭，由于企业间的产品结构存在差异，工艺流程不尽相同对铸锭能耗有很大的影响。经过对近18家企业的调研和对部分企业的函调发现，铸造合金锭时（尤其是军工产品锭）的铸造工艺过程比较完整，为此固体配料的圆、扁铸锭能耗数据是在完整的工艺流程基础上汇总的标准限额值、准入值、先进值。对纯铝锭为原料的铸造的企业，可将缺项的工艺过程根据所缺少的工序在标准数值的基础上减去该工序对应的能耗基数（见表中注释）。

4制定变形铝及铝合金铸锭能耗标准考虑的特殊因素

4.1铝合金铸锭中硬合金的比例的不同对能耗数值有很大影响。

4.1.1硬合金铸锭产品按圆铸锭硬合金、扁铸锭硬合金分别界定，即：

     圆铸锭硬合金划分符合GB/T—14846

方铸锭硬合金划分符合GB/T—3880

 4.1.2、变形铝及铝合金铸锭能耗限额值是以软合金单耗为基数，硬合金能源单耗是在软合金的基础上乘以系数（＞1的数）调整。考核企业对标值计算方式如下：
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 4.2、熔铝使用的热源种类不同，熔化相同量的铝水其能耗量有很大差别。如熔炼铸造工序使用发生炉煤气时，因煤气系统转换损失计入产品能耗之中（转换损失约20%）。同时因发生炉煤气发热值较重油、城市煤气和天然气低，因此使用发生炉煤气时，考虑转换损失应该较上述高发热量燃料增加能耗量，按表中规定的数值乘以1.2系数后进行对标。
4、地区温度的差异，导致南北方生产工艺中能源消耗的判别很大，据能源消耗调研了解及信息反溃，长城以北采暖期长达六个月，其采暖能耗约占生产总能耗的30%左右，以及自然气温的偏低，生产消耗较比长江以南的企业偏高，使得熔铸工艺的综合能耗普遍升高，为此地域温差和海拔高度引起的指标变化可按以下区域系数调整：

长城以外区域的企业在现有数值的基础上乘以1.2系数。

长江以北、长城以内区域的企业在现有数值的基础上乘以1.1系数。

海拔高度1500米以上区域的企业在现有数值的基础上乘以1.03系数。

《变形铝及铝合金铸锭能源消耗限额》编制组

                              2008年9月25日
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