《铜及铜合金线材单位产品能源消耗限额》
编制说明（预审稿）
1、任务来源

国家在“十一五”规划纲要中，首次提出了节能的明确指标，即2010年每万元生产总值的能耗要降低20%，节能率为4.4%，这就要求八大重点行业主要产品单位能耗达到或接近本世纪初国际先进水平。2007年10月，国家正在布署建立和完善以“节能法”为核心，配套法规标准，建立节能法规和标准体系，并明确尽快将重点有色金属行业产品（铜管、板、棒、线）能耗标准要求列入配套《节能法》实施的主要组成部分，全面强化节能降耗的管理，推进国家“节能法”的实施步伐。将对我国的有色金属行业的节能降耗和建立资源节能型社会产生重大影响。
2008年全国有色标委及时组织宁波博威合金材料股份有限公司等单位进行了铜及铜合金线材产品单位能耗情况进行了调研工作。据初步调查情况看，全国近300家铜线材的加工企业单位能耗的水平高低差异较大，节能降耗的潜力也较大，如及时出台铜及铜合金线材产品单位能耗限额的国家标准，将会对我国有色金属行业的节能降耗，实现国家“十一五、十二五节能指标，建设资源节约型社会具有重大的战略意义，坚持技术进步，淘汰落后用能，缓解用能紧缺。并于2009年根据国家标委的要求以“中色协综[2009]021号”文件下达了《铜及铜合金线材单位产品能源消耗限额》国标编制计划。
2、工作简况

2009年在全国有色标委的组织下，成立了以宁波博威合金材料股份有限公司、浙江宏磊铜业股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、中铝沈阳有色金属加工有限公司为负责起草单位的编制小组。进一步调查、收集了全国一些主要的铜棒线生产企业的产品单位能耗情况，收集了国家关于节能的法律、政策和标准，获得了大量的资料和数据，经综合研究、分析，整合调查的资料，对能耗的技术要素、计算方式、参数、相关的析算系数等进行确定，完成了征求意见稿。
根据4月份国家标准讨论会议上各位专家反映的情况，目前铜及铜合金线材加工企业在实际生产中共有以下五条工艺路线：工艺路线1：配料（含中间合金）—熔铸铸锭—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—拉伸（或轧制）—热处理；工艺路线3：配料（含中间合金）—上引连铸—拉伸（或轧制）—热处理；工艺路线4：配料（含中间合金）—真空熔铸—挤压—拉伸（或轧制）—热处理；工艺路线5：配料（含中间合金）—连铸连轧—拉伸（或轧制）—热处理。
其中，工艺路线4与5只有极少企业在生产中采用，所以各位专家均认为不需要对这两条工艺路线的单位产品能耗情况进行规范限制，而工艺路线2与3在标准中将合在一起编写，统一为“配料（含中间合金）—连铸—拉伸（或轧制）—热处理”路线。我们对采用前三条工艺路线的生产企业的单位产品能源消耗情况进行了调研和统计，根据各企业的实际能耗情况，我们初步拟定以近似平均值的中上限作为现有铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的限定值，并以近似平均值的中限作为新建铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的准入值，以近似平均值的下限作为铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的先进值，并兼顾了工艺流程和成品率的影响。
3、标准的制定原则、标准的主要内容说明

3.1标准制定的原则

3.1.1本标准是以全国一些主要的铜棒线材企业单位能耗的数据为基础，结合全国铜棒线材企业数量众多、生产规模小，且生产工艺路线多样化、设备能耗差异化、生产品种多、批量小的实际，既考虑了今后的发展方向，又体现区别，兼顾了现实和改进的警限。坚持技术进步、鼓励先进、淘汰高能耗的工艺、设备，提高产品的节能降耗工作的深入开展，力求广泛适用，利于已建厂和新建厂的节能指标完成。
3.1.2本标准为了使有色金属产品单位能耗的计算和考核的一致性，使线材和管材的产品单位能耗的基本要求相同，有利于有色金属产品能耗标准体系的形成。
3.1.3本标准提倡节能降耗与降低生产成本的一致性。并考虑到生产工艺路线的差异，故在能耗限额的制定上留出了一定的空间，坚持节能与降低成本并举。

3.2标准的主要内容说明

3.2.1本标准涉及到的术语均与GB21350-2008标准相一致。
3.3技术要求

3.3.1铜及铜合金线材产品能源消耗限额分为现有线材生产企业的产品能耗限额、新建线材企业产品能耗限额的准入值、以及所有铜合金线材企业产品能耗的先进目标值三种。两种以及以上各类的线材的生产企业以全部线材综合能耗为考核评定为依据，单一各类的线材或单一种类线材的产量超过全部线材产量的90%时，以单一种类线材的考核评定为依据。
注1：本标准的铜合金线材的生产工艺路线是以配料（含中间合金）—熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理—矫直为主的工艺路线，没有对低性能要求的连铸（不拉伸的）线材工艺路线做限额规定。
注2：生产Φ1.5mm以下的高精度铜合金线材，其单位产品能耗需乘以系数K＝1.2。
3.4计算原则、统计范围和计算方法
3.4.1 计算原则
3.4.1.1线材实际（生产）消耗的各种能源：本标准规定主要依据GB/T2589和GB21350-2008的相关内容。其中，生活用能考虑当前国家提倡的政企分开，主辅分离的原则。对其涵盖的部分用能做了局部修改，修改为“生活用能指企业系统内的宿舍、职工的培训基地、文化娱乐、医疗保健、食堂、浴室（不包括车间浴室）等方面的用能，删除了商业服务和托儿幼教等的用能。

3.4.1.2线材报告期内的能耗量、能源实物量的计量、各种能源的计量单位、析算标煤量方法、 单位线材能耗的线材产量的计算原则、能耗的计算原则均与GB21350-2008的相关内容相一致。
3.5统计范围和计算方法也基本与GB21350-2008的相应内容相一致，只有工序辅助能耗计算方法中的单一铜合金线生产企业不同各类的铜线能耗分摊系数有所不同，其规定见5。

3.6各地区、企业能耗综合调查表
采用工艺路线1：配料（含中间合金）—熔铸铸锭—挤压—拉伸（或轧制）—热处理的生产企业的单位产品能耗情况见表1；采用工艺路线2：配料（含中间合金）—水平连铸—拉伸（或轧制）—热处理的生产企业的单位产品能耗情况见表2；采用工艺路线3：配料（含中间合金）—上引连铸—拉伸（或轧制）—热处理的生产企业的单位产品能耗情况见表3。
表1  企业铜线材产品单位能耗调查表（采用工艺路线1）
	年份
	2007年
	2008年
	2009年

	  工序

类型
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗

	浙江省行业标准-2008
	紫铜线
	80
	30
	110
	80
	30
	110
	80
	30
	110

	博威
	
	78
	38
	116
	82
	32
	114
	62
	29
	91

	双飞龙
	
	47
	28
	75
	
	
	
	
	
	

	平均
	
	68.3
	32
	100.3
	81
	31
	112
	71
	29.5
	100.5

	浙江省行业标准-2008
	简单黄铜线
	110
	145
	255
	110
	145
	255
	110
	145
	255

	博威
	
	79.4
	110.1
	189.5
	82.9
	120.8
	203.7
	75.4
	108.5
	183.9

	金田
	
	42.7
	91.9
	134.6
	41.3
	86.7
	128
	41.6
	94.6
	136.2

	敖达
	
	50
	111
	161
	
	
	
	
	
	

	上铜
	
	
	
	
	
	
	
	47
	142
	189

	平均
	
	70.525
	114.5
	185.025
	78.07
	117.5
	195.57
	68.5
	122.525
	191.025

	浙江省行业标准-2008
	复杂黄铜线
	85
	95
	180
	85
	95
	180
	85
	95
	180

	博威
	
	67.9
	84.6
	152.5
	76
	81.2
	157.2
	72.4
	67.2
	139.6

	长振
	
	43.2
	77.5
	120.7
	36.3
	71.3
	107.6
	40.7
	78.9
	119.6

	上铜
	
	
	
	
	
	
	
	47
	170
	217

	沈铜
	
	59
	79
	138
	
	
	
	
	
	

	平均
	
	63.775
	84.025
	147.8
	65.77
	82.5
	148.27
	61.275
	102.775
	164.05

	博威
	青铜线
	82
	105.4
	187.4
	84
	116.9
	120.9
	76
	123.1
	199.1

	平均
	
	82
	105.4
	187.4
	84
	116.9
	120.9
	76
	123.1
	199.1

	博威
	白铜线
	98.1
	100.1
	198.2
	116.6
	122.2
	238.8
	102.5
	116.9
	219.4

	平均
	
	98.1
	100.1
	198.2
	116.6
	122.2
	238.8
	102.5
	116.9
	219.4


表2  企业铜线材产品单位能耗调查表（采用工艺路线2）
	年份
	2007年
	2008年
	2009年

	  工序

类型
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗

	宏磊
	紫铜线
	48
	41
	89
	46
	38
	84
	47
	30
	77

	平均
	
	48
	41
	89
	46
	38
	84
	47
	30
	77

	博威
	简单黄铜线
	48.1
	101.6
	149.7
	52.2
	112
	164.2
	50.3
	108.2
	158.5

	沈铜
	
	51
	97
	148
	49
	91.5
	140.5
	
	
	

	上铜
	
	
	
	
	
	
	
	48
	135
	183

	平均
	
	49.55
	99.3
	148.85
	50.6
	101.75
	152.35
	49.15
	121.6
	170.75

	博威
	复杂黄铜线
	49.1
	70.8
	119.9
	54.1
	76.4
	130.5
	50.2
	73.2
	123.4

	沈铜
	
	59
	79
	138
	
	
	
	
	
	

	平均
	
	54.05
	74.9
	128.95
	54.1
	76.4
	130.5
	50.2
	73.2
	123.4

	博威
	青铜线
	82
	92
	174
	84
	94
	178
	76
	85
	161

	上铜
	
	
	
	
	
	
	
	258
	160
	418

	平均
	
	82
	92
	174
	84
	94
	178
	167
	122.5
	289.5

	博威
	白铜线
	98
	100
	198
	102
	112
	214
	96
	92
	188

	平均
	
	98
	100
	198
	102
	112
	214
	96
	92
	188


表3  企业铜线材产品单位能耗调查表（采用工艺路线3）
	年份
	2007年
	2008年
	2009年

	  工序

类型
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗
	熔铸工序
	加工工序
	综合能耗

	绍兴力博
	紫铜线
	45.4
	13.5
	58.9
	44.2
	12.3
	56.5
	43
	12.3
	55.3

	平均
	
	45.4
	13.5
	58.9
	44.2
	12.3
	56.5
	43
	12.3
	55.3

	博威
	简单黄铜线
	
	
	
	
	
	
	51.1
	110
	161.1

	金田
	
	41.2
	45.3
	86.5
	41.3
	42.6
	83.9
	39.3
	41.6
	80.9

	平均
	
	41.2
	45.3
	86.5
	41.3
	42.6
	83.9
	45.2
	75.8
	121


根据各企业近三年能耗的平均数据，我们初步拟定以近似平均值的中上限作为现有铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的限定值，见表4；以近似平均值的中限作为新建铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的准入值，见表5；以近似平均值的下限作为铜及铜合金线材加工企业单位产品能源消耗的先进值，见表6。
表4  现有铜及铜合金线材加工企业单位产品能耗限额限定值

	工艺路线
	工序
	单位产品能耗限额限定值/kgce/t

	
	
	紫铜线
	简单黄铜线
	复杂黄铜线
	青铜线
	白铜线

	工艺路线1
	熔铸工序能耗
	≤74
	≤73
	≤65
	≤82
	≤106

	
	加工工序能耗
	≤32
	≤120
	≤86
	≤119
	≤120

	
	各种类线材综合能耗
	≤106
	≤193
	≤151
	≤201
	≤226

	
	全部线材综合能耗
	≤176

	工艺路线2与工艺路线3
	熔铸工序能耗
	≤47
	≤50
	≤54
	≤84
	≤100

	
	加工工序能耗
	≤38
	≤104
	≤76
	≤95
	≤102

	
	各种类线材综合能耗
	≤85
	≤154
	≤130
	≤179
	≤202

	
	全部线材综合能耗
	≤150

	注：生产Φ1.5mm以下的高精度铜合金线材，其单位产品能耗需乘以系数K=1.2


表5  新建铜及铜合金线材加工企业单位产品能耗限额限定值

	工艺路线
	工序
	单位产品能耗限额限定值/kgce/t

	
	
	紫铜线
	简单黄铜线
	复杂黄铜线
	青铜线
	白铜线

	工艺路线1
	熔铸工序能耗
	≤71
	≤71
	≤63
	≤80
	≤103

	
	加工工序能耗
	≤31
	≤118
	≤84
	≤116
	≤117

	
	各种类线材综合能耗
	≤102
	≤189
	≤147
	≤196
	≤220

	
	全部线材综合能耗
	≤171

	工艺路线2与工艺路线3
	熔铸工序能耗
	≤45
	≤48
	≤52
	≤82
	≤98

	
	加工工序能耗
	≤36
	≤102
	≤74
	≤92
	≤100

	
	各种类线材综合能耗
	≤81
	≤150
	≤126
	≤174
	≤198

	
	全部线材综合能耗
	≤146

	注：生产Φ1.5mm以下的高精度铜合金线材，其单位产品能耗需乘以系数K=1.2


表6  铜及铜合金线材加工企业单位产品能耗限额先进值

	工艺路线
	工序
	单位产品能耗限额限定值/kgce/t

	
	
	紫铜线
	简单黄铜线
	复杂黄铜线
	青铜线
	白铜线

	工艺路线1
	熔铸工序能耗
	≤69
	≤69
	≤62
	≤76
	≤98

	
	加工工序能耗
	≤30
	≤115
	≤83
	≤106
	≤100

	
	各种类线材综合能耗
	≤99
	≤184
	≤145
	≤182
	≤198

	
	全部线材综合能耗
	≤162

	工艺路线2与工艺路线3
	熔铸工序能耗
	≤44
	≤45
	≤50
	≤76
	≤96

	
	加工工序能耗
	≤30
	≤98
	≤72
	≤85
	≤92

	
	各种类线材综合能耗
	≤74
	≤143
	≤122
	≤161
	≤188

	
	全部线材综合能耗
	≤138

	注：生产Φ1.5mm以下的高精度铜合金线材，其单位产品能耗需乘以系数K=1.2


4、标准水平分析

本标准属我国首次制定，国外尚没有相应的标准，本标准应与国家和其他行业标准配套使用，并通过进一步实施验证来逐步完善。

5、预期效果

本标准的出台，不仅将会规范引导我国众多的铜合金线单位产品能源消耗管理能力和水平的提高，而且也可满足国家节能减排，充分利用我国节约资源的要求，同时也将带动相关产业的发展，对调控我国节约资源具有重大的战略意义。

宁波博威合金材料股份有限公司

《铜及铜合金线材单位产品能源消耗限额》国标编写组
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