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前    言

本标准按照GB/T1.1格式编制。
YS/T XXX《铝及铝合金管、棒、型材行业清洁生产水平评价技术要求》分为  个部分：
—— 第1部分：挤压、轧制和拉伸
—— 第2部分： 

—— 第3部分：

—— 第4部分： 

本部分为YS/T XXXX的第1部分。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。
本部分负责起草单位：山东兖矿轻合金有限公司
本部分参加起草单位： 

本部分主要起草人：
铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平评价技术要求
第1部分 挤压、轧制与拉伸

1  范围

本部分规定了铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平等级要求、清洁生产数据采集和检测方法、清洁生产水平评价指标的计算方法、企业综合评价指数的计算方法及清洁生产管理与措施。

本部分适用于铝及铝合金管、棒、型材的清洁生产。
2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 xxxx        一般工业用铝及铝合金热挤压棒材单位产品能源消耗限额

GB xxxx       铝及铝合金轧、拉制管棒材单位产品能源消耗限额

YS/T 694.4    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

YS/T XXXX     变形铝及铝合金铸锭清洁生产水平评价技术要求

3术语和定义

YS/T XXXX 中界定的术语和定义适用于本文件。

润滑油：本标准中润滑油是指挤压机油泵中使用的抗磨润滑油和拉、轧生产过程中使用的润滑油。
4  要求

4.1 铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平等级
铝及铝合金管、棒、型材生产线清洁生产水平等级如表1所示。现有铝及铝合金管、棒、型材生产线清洁生产水平应达到表1中三级的规定，新建铝及铝合金管、棒、型材生产线清洁生产水平应达到表1中二级的规定。

表1 铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平等级
	清洁生产水平评价项目
	清洁生产水平等级

	
	一级
	二级
	三级

	
	软合金
	硬合金
	软合金
	硬合金
	软合金
	硬合金

	生产工艺与装备要求
	基本要求
	企业所采用的生产工艺与装备不得在《淘汰落后生产能力、工艺和产品的目录》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1，生产主要工序设备见表1。

排水系统划分正确，未受污染的雨水和工业废水全部有相应独立系统。

   特殊水质的高浓度污水有独立的排水系统或预处理设施。

	
	生产工艺装备要求
	采用最佳的清洁生产工艺和先进设备，设备全部实现自动化。
	采用最佳的清洁生产工艺和先进设备，主要设备实现自动化。
	采用清洁生产工艺和设备，主要生产工艺先进，部分设备实现自动化。

	资源能源利用
	金属材料消耗（kg/t）
	1.010
	1.015
	1.015
	1.020
	1.020
	1.025

	
	综合成品率（%）
	挤压棒材
	85%
	75%
	75%
	65%
	70%
	60%

	
	
	挤压型材
	80%
	70%
	75%
	65%
	70%
	60%

	
	
	挤压管材
	80%
	70%
	75%
	65%
	70%
	60%

	
	
	拉、轧制棒材
	75%
	65%
	70%
	60%
	60%
	50%

	
	
	拉、轧制管材
	70%
	60%
	65%
	55%
	60%
	50%

	
	
	6063合金型材
	95%
	
	85%
	
	75%
	

	
	综合能耗

（t标煤/t产品）
	符合GB xxxx、GB xxxx、 YS/T 694.4中先进值要求
	符合GB xxxx、GB xxxx、 YS/T 694.4中准入值要求
	符合GB xxxx、GB xxxx、 YS/T 694.4中限定值要求

	
	综合取水量m3/t产品
	≤20
	≤40
	≤25
	≤50
	≤30
	≤60

	
	工业用水循环利用率，%
	≥95
	≥90
	≥80

	
	润滑油消耗（kg/t产品）
	挤压材
	≤20
	≤25
	≤25
	≤30
	≤30
	≤35

	
	
	拉轧材
	≤150
	≤200
	≤200
	≤250
	≤250
	≤300

	产品对环境的影响
	有毒有害元素
	按3190
	按3190
	按3190

	
	产品包装物再生性、降解性
	铝及铝合金管、棒、型材的包装箱及其他包装物宜使用具有可再生性或可降解性的材料。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委托有资质的单位进行处置。

	污染物排放指标
	1、废水排放总量，m3/t产品
	≤0.200
	≤0.250
	≤0.250
	≤0.300
	≤0.300
	≤0.350

	
	2、化学需氧量排放浓度（COD）
	24mg/l
	30mg/l
	36mg/l

	
	3、化学需氧量（COD）排放总量
	0.48Kg/t
	1.30Kg/t
	2.00Kg/t

	
	4、厂界噪音
	GB12348

	
	5、工业废气排放量
	SO2
	不产生
	23372kg


	
	
	烟尘
	不产生
	4823.2kg

	
	
	总F
	未检出
	未检测

	
	
	NOX
	370 kg/a
	11088kg/a

	废物回收利用指标
	1、生产废物回收利用率（%）
	95
	90
	85

	
	2、固体废弃物处置途径
	对不能再利用的生产废物分类回收，并安全处置。

	环境管理要求
	环境法律法规标准
	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，排污许可证符合管理要求。

	
	组织机构、清洁生产审核、环境和职业健康安全审核
	设专门环境管理机构或专职管理人员，按照企业清洁生产审核指南的要求进行审核；宜通过GB/T 24001、GB/T 28001认证审核。

	
	计量管理
	符合GB/T 2589、GB/T 6422、GB/T 15587、GB/T 17167 等国家标准要求。能耗计量范围符合《一般工业用铝及铝合金热挤压棒材单位产品能源消耗限额》、《铝及铝合金轧、拉制管棒材单位产品能源消耗限额》和《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》中的规定

	
	生产过程环境管理
	1、 每个生产工序要有操作规程，对重点岗位

要有作业指导书；易造成污染的设备和废物产生部位要有警示牌；生产工序能分级考核。

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、每个生产工序要有操作规程，对重点岗位要有作业指导书；生产工序能分级考核。

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

	
	相关方环境管理
	对原材料供应方、生产协方、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。
	 原材料供应方的管理；

协作方、服务方的管理程序
	原材料供应方的管理程序


4.2 生产工艺与装备
4.2.1 铝及铝合金轧、拉制管棒材生产典型工艺流程见图1。


图1铝及铝合金轧、拉制管棒材生产工艺流程简图

4.2.2 铝及铝合金热挤压管、棒、型材生产典型工艺流程见图2。


图2  一般工业用铝及铝合金热挤压管、棒、型材生产工艺流程简图
4.2.3 铝及铝合金管、棒、型材生产企业主要生产设备见表2

表2

	主要工序
	生产设备

	铸锭挤压
	坯料加热炉、模具加热炉、挤压机、牵引机、飞锯等

	拉、轧管棒
	轧管机、拉管机

	热处理
	淬火炉、时效炉、退火炉

	冷加工
	张力矫直机、辊式矫直机、型材矫直机

	锯切
	圆盘锯、带锯等

	包装
	自动化、半自动化包装生产线，或人工包装

	管、棒、型材成品
	


4.3 数据的采集与计算
4.3.1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）和批准的基建项目的消耗和排放。

4.3.2 定量指标的数据采集：

4.3.2.1 各项定量指标的采集和检测应符合相应的国家、行业标准。

4.3.2.2 数据优先采用第三方机构（县级以上）检测报告提供的数字。

4.3.2.3 能耗数据宜采用县级以上机构能源审计数字。

4.3.2.4 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。

4.4 清洁生产水平评价指标的计算

4.4.1金属材料消耗

金属材料消耗按公式（1）计算：
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式中：

AE——金属单耗，单位为吨每吨产品（t/t产品）；

NE——报告期内消耗金属量，单位为吨（t）；

PE——报告期内产量，单位为吨（t）。

4.4. 2综合成品率
综合成品率按公式（2）计算：
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式中：

YE——综合成品率（%）；

PE——报告期内成品量，单位为吨（t）； 

IE——报告期内投入量，单位为吨。
4.4.3综合取水量

综合取水量按公式（3）计算：
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式中：

UE——报告期内综合取水量，单位为立方米每吨产品（m³/t产品）；
WEN——报告期内新鲜水用量，单位为吨（m³）；

PE——报告期内产量，单位为吨（t）。

4.4.4废水排放量
废水排放量按公式（4）计算：
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式中：

ZE——报告期内废水单耗，单位为立方米每吨产品（m3/t产品）
WED——报告期内废水排放量，单位为立方米（m3）；
PE——报告期内成品量，单位为吨（t）。

4.4.5  工业用水循环利用率

工业用水循环利用率指企业循环冷却水的循环水利用量与外补新鲜水量和循环水利用量之和的比值，按照公式（5）计算：
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式中：

RE——工业用水循环利用率(%)；

WER——报告期内循环水利用量，单位为立方米（m³）；

WEN——报告期内补充新鲜用水量，单位为立方米（m³）。

4.4.6润滑油消耗

润滑油排放量按公式（6）计算：
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式中：
HE——报告期内润滑油单耗，单位为千克每吨产品（kg/t产品）
OE——报告期内润滑油消耗量，单位为千克（kg）；
PE——报告期内成品量，单位为吨（t）。
4.5  企业综合评价指数的计算

4.5.1计算清洁生产水平评价项目的分值

达到表1相应等级清洁生产水平的铝及铝合金管、棒、型材生产线可参考表3相应的等级水平计算各评价项目的分值。
表3 铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平评价项目分值
	清洁生产水平评价项目
	表3对应等级的分值，不大于

	
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	Ⅲ级

	生产工艺与装备要求（10）
	基本要求
	6.0
	5.3
	4.5

	
	生产工艺装备要求
	4.0
	3.5
	3.0

	资源能源利用（25）
	金属材料消耗（kg/t）
	3.0
	2.6
	2.3

	
	综合成品率（%）
	5.0
	4.4
	3.8

	
	综合能耗（t标煤/t产品）
	5.0
	4.4
	3.8

	
	综合取水量m3/t产品
	4.0
	3.5
	3.0

	
	工业用水循环利用率，%
	5.0
	4.4
	3.8

	
	润滑油消耗（kg/t产品）
	3.0
	2.6
	2.3

	产品对环境的影响（10）
	有毒有害元素
	5.0
	4.4
	3.8

	
	产品包装物再生性、降解性
	5.0
	4.4
	3.8

	污染物排放指标（末端处理前）（25）
	1、废水排放总量，m3/t产品
	5.0
	4.4
	3.8

	
	2、化学需氧量排放浓度（COD）
	5.0
	4.4
	3.8

	
	3、化学需氧量（COD）排放总量
	4.0
	3.5
	3.0

	
	4、厂界噪音
	3.0
	2.6
	2.3

	
	5、工业废气排放量
	SO2
	2.0
	1.8
	1.5

	
	
	烟尘
	2.0
	1.8
	1.5

	
	
	总F
	2.0
	1.8
	1.5

	
	
	NOX
	2.0
	1.8
	1.5

	废物回收利用指标（20）
	1、生产废物回收利用率（%）
	12.0 
	10.6 
	9.0 

	
	2、固体废弃物处置途径
	8.0 
	7.0 
	6.0 

	环境管理（10）
	环境法律法规标准
	4.0 
	3.5 
	3.0 

	
	组织机构、清洁生产审核、环境和职业健康安全审核
	2.0 
	1.8 
	1.5 

	
	计量管理
	2.0 
	1.8 
	1.5 

	
	生产过程环境管理
	1.0 
	0.9 
	0.8 

	
	相关方环境管理
	1.0 
	0.9 
	0.8 


4.5.2 计算评价指标总分值（Cs）                                   
评价指标总分值（Cs）为各个清洁生产水平评价项目分值的总和。

4.5.3 计算企业综合评价指数（C企业）
企业综合评价指数应通过各工序产品占总产量的比重按公式（7）加权计算而成：
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式中:

C企业——企业综合评价指数;

[image: image8.wmf]i

g

——综合评价时i个产品占总产量之比;

Csi——第i个产品的评价指标总分值;

i——评价企业的产品代号（1－铸锭，2－铸轧带，3－热轧板带，4－冷轧板带，5－铝箔，6－管、棒、型材）。
5  清洁生产管理与措施

5.1 基础管理

5.1.1企业要建立健全计量统计制度，工序、机台消耗和排放宜做到计量体系完整。对计量器具应按照国家相关的法律法规进行分类管理。

5.1.2 宜采用先进节能生产设备，加强设备管理，减少和避免跑、冒、滴、漏。

5.1.3 宜使用清洁环保能源，减少环境污染。 

5.1.4 宜采用先进生产工艺，提高原辅材料的利用率。

5.1.5铝及铝合金管、棒、型材生产企业生产的主要原料为铝及铝合金铸锭坯料及挤压坯料，在生产过程中应注意减轻对人体健康的损害和生态环境的负面影响。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、包装材料、检验、试验所使用的消耗材料。

5.1.6 重复利用水资源，尽可能使用循环水或将经过处理的废水重复利用。

5.1.7 生产现场及办公场所的照明宜使用节能灯具。

5.2  重点设备和材料

5.2.1加热炉宜采用清洁燃料加热的设备。

5.2.2拉轧机宜配置润滑油油气净化回收设施，减少油气排放污染，有利于节约石油资源及保障员工身体健康。

5.2.3 拉、轧管机宜采用先进的吸声、隔声技术降低噪音，宜采用清洁的润滑液。

5.2.4热处理炉宜采用带有负压功能的箱式强制热风循环电阻加热炉，减少电能消耗。

5.2.5锯切设备宜采用先进的吸声、隔声技术降低噪音。
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铝及铝合金管、棒、型材清洁生产水平


评价技术要求


第1部分 挤压、轧制与拉伸


The technical requirements of assessment for cleaner production performance in industrial of � HYPERLINK "http://dict.cnki.net/dict_result.aspx?searchword=%e6%8c%a4%e5%8e%8b&tjType=sentence&style=&t=extrusion" �extrusion� aluminium and aluminium alloys 
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中华人民共和国有色金属行业标准
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