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前      言

本标准4.1、4.2条属强制性条款，其他为推荐性条款。

本标准的附录A为资料性附录。
本标准由国家发展和改革委员会资源节约和环境保护司、国家标准化管理委员会工业标准一部和中国有色金属工业协会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。
本标准负责起草单位：中国铝业西北铝加工分公司、中国有色金属工业标准计量质量研究所
本标准参加起草单位： 

本标准主要起草人： 

铝及铝合金轧、拉制管棒材

单位产品能源消耗限额

1　 范围

本标准规定了铝及铝合金轧、拉制管棒材单位产品能源消耗（以下简称能耗）限额的技术要求、计算原则、计算范围及计算方法和节能管理与措施。
本标准适用于铝及铝合金轧、拉制管棒材企业单位产品能耗的计算、考核1），以及新建项目的能耗控制。

2　 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修改版均不适用于本标准，但鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
GB/T 2589   综合能耗计算通则。

GB/T 17167  用能单位能源计量器具配备和管理通则。

GBXXXX     一般工业用铝及铝合金热挤压棒材单位产品消耗限额

YSXXXX.1   变形铝及铝合金单位产品能源消耗限额 第1部分：铸造锭

YSXXXX.4   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

3　 术语、定义和符号

YS ×××.1—××××规定的术语和定义适用于本部分。
4　 技术要求

4.1 现有铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品能耗限额值
现有铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品能耗限额值应符合表1的要求。企业位处长江以北时，表中能耗限额值应乘以修正系数K（山海关以南，取K=1.1；山海关以北，取K=1.2）；企业位处海拔高度超过1500m时，表中能耗限额值应乘以1.03进行修正。

表1 现有铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品能耗限额值
	产品
	原料
	生产工艺流程
	能耗限额/（kgce/t）    不大于

	
	
	
	工艺能耗
	综合能耗

	铝及铝合金轧、拉制管棒材
	挤压坯料
	图1
	185a
	220b

	a  总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的工艺能源单耗限额值分别为产品工艺能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。

b  总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的综合能源单耗限额值分别为产品的综合能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。


1）企业产品能耗以报告期内企业生产的各类合格产品的产量与对应单位产品能耗限额的乘积之和为限额进行考核评定。








图1  铝及铝合金轧、拉制管棒材生产工艺流程简图
4.2 新建铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品的能耗限额准入值
新建铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品的能耗限额准入值应符合表2的要求，企业位处长江以北时，表中能耗限额准入值应乘以修正系数K（山海关以南，取K=1.1；山海关以北，取K=1.2）；企业位处海拔高度超过1500m时，表中能耗限额准入值应乘以1.03进行修正。

表2  新建铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品能耗限额准入值  
	产品
	原料
	生产工艺流程
	能耗限额/（kgce/t）    不大于

	
	
	
	工艺能耗
	综合能耗

	铝及铝合金轧、拉制管棒材
	挤压坯料
	图1
	155a
	185b


	a总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的工艺能源单耗限额值分别为产品工艺能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。

b总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的综合能源单耗限额值分别为产品的综合能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。


4.3 铝合金铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品的能耗限额先进值
铝合金铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品的能耗限额先进值符合表3的要求。企业位处长江以北时，表中能耗限额先进值应乘以修正系数K（山海关以南，取K=1.1；山海关以北，取K=1.2）；企业位处海拔高度超过1500m时，表中能耗限额先进值应乘以1.03进行修正。

表3  铝及铝合金铝及铝合金轧、拉制管棒材生产企业单位产品能耗限额先进值

	产品
	原料
	生产工艺流程
	能耗限额/（kgce/t）    不大于

	
	
	
	工艺能耗
	综合能耗

	铝及铝合金轧、拉制管棒材
	挤压坯料
	图1 
	130a
	150b

	a总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的工艺能源单耗限额值分别为产品工艺能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。

b总的铝及铝合金轧、拉制管棒材的综合能源单耗限额值分别为产品的综合能源单耗限额值与对应的合格产品的产量的乘积之和除以企业合格的铝及铝合金轧、拉制管棒材的总产量。


5 能耗计算原则、计算范围及计算方法

5.1 能耗计算原则

能耗计算原则应符合YS ×××.1—××××第5.1条的规定。

5.2 能耗计算范围

本标准能耗计算范围如表4所示。

表4 能耗计算范围

	能耗计算范围
	工艺流程
	实物单耗
	工艺能源单耗
	综合能源单耗

	
	
	能源单耗代号

	热处理工序（工序代号：Z）
	图1
	EsZ
	EGZ
	EZZ

	润滑压延工序（工序代号：R）
	
	EsR
	EGR
	EZR

	拉伸整径工序（工序代号：L）
	
	EsL
	EGL
	EZL

	矫直锯切工序（工序代号：J）
	
	EsJ
	EGJ
	EZJ

	检查包装工序（工序代号：B）
	
	EsB
	EGB
	EZB


5.3 能耗计算方法
5.3.1实物单耗

实物单耗按式（1）计算:
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式中：
I ——工序代号（Z、R、L、J、B）；
EsI——I工序报告期内的实物单耗；
MsI——I工序报告期内直接消耗的某种能源实物总量；

PZI——I工序报告期内产出的合格产品总量。

5.3.1 工艺能源单耗

工艺能源单耗按式（2）计算：
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式中：

I——工序代号（Z、R、L、J、B）；
EGI——I工序报告期内的工艺能源单耗；

EHI——I工序报告期内直接消耗的各种能源实物量折标煤之和，当含回收余热时，按YS ×××.1—××××5.1.7条规定； 

PZI——I工序报告期内产出的合格产品总量。

5.3.3综合能源单耗

综合能源单耗按式（3）计算： 

EZI= EG I+ EF I …………………………………………（3）
式中：

I——工序代号（Z、R、L、J、B）；
EZI——I工序报告期内的综合能源单耗；
EGI——I工序报告期内的工艺能源单耗；
EFI——I工序报告期内产出的合格产品间接辅助能源单耗及损耗分摊量。 

6 节能管理与措施

6.1节能基础管理

6.1.1企业应定期对铝及铝合金轧、拉制管棒材生产的主要工序能耗情况进行考核，把考核指标分解落实到各基层单位，建立用能责任制度。

6.1.2企业应根据GB17167的要求配备能源计量器具并建立能源计量管理制度。

6.1.3通过制定本标准，推动铝及铝合金轧、拉制管棒材企业积极响应国家节能号召，开展科学节能管理。特别是电力资源、水资源及燃料等能源的管理，共享节能技术，达到行业节能的目的。

6.2节能技术措施。

6.2.1大力推行节能燃烧技术和余热回收技术，最大限度地提高热效率。

6.2.2优化改进生产工艺，推广电解铝液直接铸造，减少铝锭重熔工序，缩短工艺流程实现节能。

6.2.3引进节能新技术，鼓励企业使用变频节能装置、使用节能型变压器和节能型电机。

6.2.4推广使用绿色节能环保照明，搞好无功功率补偿。

6.2.5加强能源转换管理，提高能源转换效率，通过减少转换损失实现系统节能。
6.2.6 加强工艺控制，使产品做到既满足国家标准又不过度生产，减少浪费能源和资源的现象。

附录A
    常用能源品种现行参考折标准煤系数参见YS ×××.1—××××《变形铝及铝合金单位产品能源消耗限额 第1部分：铸造锭》附录A
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