《铜及铜合金棒材产品能源消耗限额》标准编制说明

(预审稿)

一、任务来源及计划要求
我国“十一五”规划纲要提出，“十一五”期间单位国内生产总值能耗降低20%左右，主要污染排放总量减少10%，国务院印发了节能减排综合性工作方案。其中，明确指出将重点有色金属行业产品能耗标准列为配套《节能法》实施的主要组成部分，根据国标委的安排和国家的急需，制定《铜及铜合金棒材单位产品能源消耗限额》的国家标准，使之满足国家科学发展和宏观调控的需要。　
根据国家标准委《关于下达2009年第一批国家标准制修订计划的通知》（国标委综合[2009]59号）精神，项目编号为20091095-T-610的《铜及铜合金棒材单位产品能源消耗限额》国家标准，由中铝沈阳有色金属加工有限公司负责起草。按计划要求本标准于2011年完成。
二、编制过程

1、标准制定的原则
目前，国内铜棒材加工企业数量较多，规模较小，且形式多样化，有完整型企业、非完整型企业等不同的形式，同时，大部分铜棒材加工企业均为生产品种多、批量小。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，还应制定新建铜棒材加工企业能源消耗限额值和目标值，以此鼓励各铜棒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

根据7月份国家标准讨论会上各位专家反映的意见，在中国有色金属工业标准计量质量研究所的大力支持和全国各铜棒材加工企业的全力配合下，我们做了大量的前期调研工作，并再次向铜棒材加工企业（依照铜棒材不同的生产路线）收集了近三年（2007、2008、2009）产品能源消耗的各种相关数据。

3、 预审稿的形成

7月标准会后，本标准编制小组根据各位专家提出的意见，对征求意见稿中相应内容进行了全面修定，并重新对铜棒材各企业近三年的能耗数据进行了收集，对收集的各种数据进行细致、合理的分析，在充分考虑与之相关因素的基础上，提出了本标准的预审稿。
4、编制过程
接到编制任务后，中铝沈阳有色金属加工有限公司与相关起草单位立即成立了标准编制小组，首先整理收集本企业近三年生产的铜棒材产品所消耗的各种能源数据，为本标准全面、系统、有效的制定奠定了良好的基础。随后编制小组的相关成员按本企业生产的铜棒材能耗数据情况进行了全面的能耗计算，提出了本企业实际生产所消耗的能源数据。我们根据起草单位各自特点对参编单位进行了分工：

中铝沈阳有色金属加工有限公司：负责标准起草、修改以及对各相关单位提供的能耗数据的整理；负责对本单位“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理” 工艺路线的单位产品能耗数据的收集。
宁波博威合金材料股份有限公司：负责对本单位“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理”、“连铸(含水平连铸和上引连铸)—拉伸（或轧制）—热处理”两条工艺路线的单位产品能耗数据的收集；
宁波长振铜业有限公司：负责对本单位“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理”工艺路线的单位产品能耗数据的收集；
中铝上海铜业有限公司：负责对本单位“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理”工艺路线的单位产品能耗数据的收集；
宁波金田铜业（集团）有限公司：负责对本单位“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理”、“连铸(含水平连铸和上引连铸)—拉伸（或轧制）—热处理”两条工艺路线的单位产品能耗数据的收集；
绍兴市力博电气有限公司：负责对本单位“连铸(含水平连铸和上引连铸)—拉伸（或轧制）—热处理”、“熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理”两条工艺路线的单位产品能耗数据的收集；
编制小组开始本标准的起草工作，经过多次与铜棒材生产企业的沟通及征求意见，于2010年5月完成标准（征求意见稿）制定前的调研数据收集工作，2010年7月形成征求意见稿，并于2010年7月 有色标委会组织对本标准进行了讨论。根据与会专家提出的修改意见，再次进行能耗数据收集工作，文本修改编写组对标准进行了修改，形成目前的预审稿。

三、主要技术内容说明
本标准制定的主要内容包括：棒材能源消耗限额要求、棒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、棒材能源消耗限额的要求

本标准制定的主要技术数据（能耗指标）是按照目前铜及铜合金棒材加工企业在实际生产中的工艺路线进行确定的,现铜棒材企业共有以下三条生产工艺路线：

工艺路线1：配料（含中间合金）—熔铸铸锭（含锯切）—挤压—拉伸（或轧制）—热处理

工艺路线2：配料（含中间合金）—水平连铸（含上引连铸）—拉伸（或轧制）—热处理

工艺路线3：配料（含中间合金）—熔铸铸锭（含锯切）—孔型轧制—拉伸—热处理

三种路线中，挤压供坯方法优点很多，是应用最广的棒坯生产方法；连铸供坯方法有水平连铸和上引连铸供坯，目前，该方法主要用于小棒和对机械性能要求不高的棒材生产上；而孔型轧制供坯方法生产的品种少，产品质量较差，随着挤压技术的发展，绝大多数铜及铜合金棒材已不采用孔型轧制法供坯生产。因此，本标准中只对挤压和连铸两种生产路线分别在现有能源消耗限额、新建能源消耗限额准入值、能源消耗目标值三个方面进行了能源消耗限额的规定。
2、棒材能源消耗的计算原则
2.1 棒材实际(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 棒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。
为了增强非完整型加工工序棒材生产企业与完整型加工工序棒材生产企业之间实现相同产品能耗指标的可比性，本标准给出了“可比能源消耗”的定义与折算方式。

4、各企业铜棒材能源消耗综合对比表
4.1、采用熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理工艺路线的企业单位产品能耗情况调查表：
                                                                  单位：kgce/t
	一、紫铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	博威
	66
	32
	110
	68
	34
	116
	50
	36
	98

	洛铜
	86
	180
	316
	85
	170
	323
	84
	176
	337

	沈铜
	84
	77
	193
	78
	62
	179
	76
	60
	164

	平均值
	79
	96
	206
	77
	87
	206
	70
	91
	200

	三年均值
	熔铸
	75
	加工
	91
	综合
	204

	二、简单黄铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	海亮
	52.5
	92.39
	144.89
	59.14
	90.19
	149.33
	51.07
	94.26
	145.33

	博威
	63
	110
	189
	66
	116
	199
	60
	102
	177

	洛铜
	76
	262
	361
	73
	235
	371
	75
	220
	365

	上铜
	
	
	
	
	
	
	47
	85
	160

	沈铜
	71
	151
	248
	69
	169
	255
	67
	155
	245

	平均值
	66
	154
	236
	67
	153
	244
	60
	131
	245

	三年均值
	熔铸
	64
	加工
	146
	综合
	242

	三、复杂黄铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	海亮
	57.5
	101.19
	158.69
	64.78
	98.78
	163.56
	55.93
	103.23
	159.16

	长振
	42.41
	45.44
	101.14
	45.22
	37.96
	91.32
	41.02
	50.19
	105.33

	金田
	46.2
	41.1
	92.3
	46.5
	47.2
	98.5
	45.6
	35.2
	86.7

	博威
	54
	65
	133
	61
	71
	147
	58
	65
	137

	洛铜
	103
	270
	423
	99
	245
	414
	98
	270
	448

	沈铜
	87
	182
	269
	78
	179
	255
	84
	170
	262

	平均值
	65
	117
	196
	66
	113
	195
	64
	116
	200

	三年均值
	熔铸
	65
	加工
	115
	综合
	197

	四、青铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	博威
	65
	95
	177
	67
	107
	191
	61
	106
	182

	洛铜
	172
	340
	572
	166
	310
	546
	163
	317
	560

	沈铜
	117
	237
	366
	109
	202
	311
	99
	192
	292

	平均值
	118
	224
	371
	114
	206
	349
	107
	205
	345

	三年均值
	熔铸
	113
	加工
	212
	综合
	355

	五、白铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	博威
	72
	100
	190
	81
	105
	207
	80
	102
	202

	洛铜
	172
	345
	577
	166
	313
	549
	163
	275
	518

	沈铜
	131
	209
	364
	128
	216
	375
	125
	201
	350

	平均值
	125
	218
	377
	125
	211
	377
	122
	192
	357

	三年均值
	熔铸
	124
	加工
	207
	综合
	370


4.2、采用连铸(含水平连铸和上引连铸)—拉伸（或轧制）—热处理工艺路线的企业单位产品能耗情况调查表：
	一、紫铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合
能耗

	绍兴力博
	47
	42
	96
	46
	40
	93
	45
	38
	90

	三年均值
	熔铸
	46
	加工
	40
	综合
	93

	二、简单黄铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	海亮
	46.21
	11.07
	57.28
	43.21
	9.98
	53.19
	50.23
	8.97
	59.2

	博威
	39
	68
	116
	42
	69
	121
	40
	65
	115

	平均值
	42.6
	39.5
	86.6
	42.6
	39.5
	87
	45
	37
	87

	三年均值
	熔铸
	43
	加工
	39
	综合
	87

	三、复杂黄铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	海亮
	50.61
	12.12
	62.73
	47.33
	10.93
	58.26
	55.01
	9.82
	64.83

	金田
	45.1
	35.5
	86.6
	46.2
	38.4
	88.7
	45.6
	41.8
	92.3

	博威
	39
	71
	120
	43
	56
	110
	39
	66
	115

	平均值
	45
	40
	90
	45.5
	35
	86
	46.5
	39
	91

	三年均值
	熔铸
	46
	加工
	38
	综合
	89

	四、青铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年

	
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗
	熔铸 工序
	加工 工序
	各种类综合  能耗
	熔铸  工序
	加工 工序
	各种类综合 能耗

	博威
	58
	105
	178
	59
	115
	189
	58
	110
	182

	三年均值
	熔铸
	58
	加工
	110
	综合
	183

	五、白铜棒

	
	2007年
	2008年
	2009年
	

	博威
	54
	90
	158
	58
	100
	172
	53
	100
	166

	三年均值
	熔铸
	55
	加工
	97
	综合
	165


根据上述企业近三年实际能耗数据，本标准以其平均值的下限为铜合金棒材单位产品能源消耗的限定值，其准入值和先进值的要求比限定值更严格。具体数值见本标准。

《铜及铜合金棒材加工单位产品能源消耗限额》国家标准编制组

2010年10月15日
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