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铸铁件单位产品能源消耗限额及计算方法

1. 范围

本标准规定了铸铁件单位产品能源消耗统一限额技术的要求、统计范围及计算方法。

本标准适用于铸铁件生产企业能耗的计算、考核和新建（改扩建）项目的能耗控制。
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 /T17167         用能单位能源计量器具配备和管理通则

GB/T 15587         工业企业能源管理导则

GB/T 12723         单位产品能源消耗限额编制通则

GB/T 2589          综合能耗计算通则

GB/T 15318         热处理电炉节能监测

3.术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1铸铁件

 用铁水铸造而成的物品统称为铸铁件。
3.2铸铁件综合能耗 

       在统计报告期内，企业生产铸铁件过程中，计算各种实际消耗的能源折算成标准煤后所得综合能耗，单位为千克标准煤（kgce）。

3.3可比铸铁件产量 

       在统计报告期内，企业生产的合格铸铁件，经统一修正后，所得的产品产量，单位为吨（t）。

3.4可比铸铁件单位产品综合能耗 

在统计报告期内，企业生产的合格铸铁件所消耗的各种能源折算成标准煤，所得的单位产品综合能耗，单位为千克标准煤每吨（kgce/t）。

3.5电炉吨铁水综合电耗 

在统计报告期内，,采用电炉熔炼每吨铁水的综合电力消耗，单位为千瓦·时每吨（kw·h/t）。

4.  技术要求

4.1铸铁件单位产品能耗限定值

现有铸铁件生产企业的电炉吨铁水综合电耗和可比铸铁件单位产品综合能耗应符合表1的规定。
表1  铸铁件单位产品能耗限定值
	电炉容量
	电炉吨铁水综合电耗 (kw.h/t)
	可比铸铁件单位产品综合能耗

（kgce/t）

	a≤1t
	≤630
	≤340

	1t＜a≤1.5t
	≤620
	

	1.5t＜a≤2t
	≤610
	

	2t＜a≤3t
	≤600
	

	a≥3t
	≤590
	


4.2铸铁件单位产品能耗准入值（表2）

新建及改扩建项目的电炉吨铁水综合电耗和可比铸铁件单位产品综合能耗应符合表2的规定。
表2 铸铁件单位产品能耗准入值
	电炉容量
	电炉吨铁水综合电耗 (kw.h/t)
	可比铸铁件单位产品综合能耗

（kgce/t）

	a≤1t
	≤××
	≤270

	1t＜a≤1.5t
	≤××
	

	1.5t＜a≤2t
	≤××
	

	2t＜a≤3t
	≤××
	

	a≥3t
	≤××
	


4.3铸铁件单位产品能耗限先进值（表3）

铸铁件生产企业应通过节能技术改造和加强节能管理，使电炉吨铁水综合电耗和可比铸铁件单位产品综合能耗达到表3的要求。
表3铸铁件单位产品能耗先进值
	电炉容量
	电炉吨铁水综合电耗 (kw.h/t)
	可比铸铁件单位产品综合能耗

（kgce/t）

	a≤1t
	≤××
	≤220

	1t＜a≤1.5t
	≤××
	

	1.5t＜a≤2t
	≤××
	

	2t＜a≤3t
	≤××
	

	a≥3t
	≤××
	


5.统计范围及方法
5.1 铸铁件综合能耗统计范围：在统计报告期内，从原料进入生产厂区开始，到合格铸铁件产品出厂的整个生产过程企业实际消耗的各种能源（一次能源、二次能源和耗能工质），包括生产系统、辅助生产系统和附属生产系统的各种能源消耗量和损失量，不包括基建、技改等项目建设用能和生活用能。
5.2 电炉铁水综合电耗统计范围：在统计报告期内，电炉工序生产实际消耗的电量，包括冶炼用电和动力用电。
5.3 生产界区内自产自用的能源不计入能源消耗量，回收供界区外装置利用的应按其实际回收的能量从能源消耗量中扣减。

5.4 能源消耗量的统计、核算应包括各个生产环节和系统，既不能重复，也不能漏计。若生产耗能工质所消耗的能源已统计在能源消耗量中，则耗能工质的消耗不再重复统计。

5.5 各种能源应按照GB/T 2589的规定折算为标准煤。各类燃料能源应以其报告期内实测低位发热量为计算基础折算为标准煤量，耗能工质应以其实际单位耗能量为计算基础折算为标准煤量，当无法获得燃料能源的低位发热量实测值和单位耗能工质的耗能量时，可参考本标准附录A、附录B规定的折标准煤系数进行折算。
6.计算方法

6.1电炉吨铁水综合电耗
电炉吨铁水综合电耗按式（1）计算：
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式中：
Qds——电炉吨铁水综合电耗，单位为千瓦时每吨（kWh/t）；

qyl——电炉工序冶炼电耗，单位为千瓦时（kWh）；

qdl——电炉工序动力电耗，单位为千瓦时（kWh）；

Nds——统计报告期内，电炉工序铁水产量，单位为吨（t）。

6.2 铸铁件综合能耗

铸铁件综合能耗按式（2）计算：
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式中：
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——铸铁件综合能耗，单位为千克标准煤（kgce）；
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——生产活动中能耗的第i类能源实物量；
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——第i类能源折标煤系数（附录A）；

n——企业消耗的能源种数（包括耗能工质）。

6.3可比铸铁件产量

可比铸铁件产量按式（2）计算：
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式中：
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——可比铸铁件产量，单位为吨（t）；

Ni——生产的第i类合格铸铁件产量，单位为吨（t）；

k1——铸铁件复杂程度修正系数；

k2——铸铁件重量修正系数；

k3——铸铁件材质修正系数；

k4——铸铁件机械化修正系数；

n——企业生产的合格铸件种数。

其中，各类修正系数分别按表3、表4、表5、表6取值。

表3铸铁件复杂程度修正系数 

	分类
	铸铁件含1级坭芯
	铸铁件含2级坭芯
	铸铁件含3级坭芯
	其余

	K1
	1.2
	1.1
	1.05
	1

	注1：含1级坭芯：芯间壁厚≤10mm,含3个以上坭芯组合成复杂坭芯，内部结构复杂，如多缸发动机和变速箱的机壳等。

注2：含2级坭芯：芯间壁厚≤20mm,含2个以上坭芯组合成复杂坭芯，内部结构复杂，如机床床身、发动机变速箱、汽车排气管等。

注3：含3级坭芯：含1个以上简单坭芯组，如圆柱齿轮、减速箱箱体箱盖，需由坭芯形成的空腔的铸件等。

注4：其他：无单独坭芯，部分可由外摸自带坭芯形成曲线外表的铸件。


表4铸铁件重量修正系数（C：铸件重量）

	分类
	C≤10kg
	10kg <C≤100 kg
	C>100 kg

	 K2
	1.04
	1.02
	1


表5铸铁件材质修正系数

	分类
	球墨铸铁

蠕墨铸铁
	合金铸铁（＜10%）
	可锻铸铁
	高合金铸铁（≥10%）
	其余

	K3
	1.10
	1.10
	1.20
	1.15
	1.00


表6铸铁件机械化修正系数

	分类
	K4

	人工配砂送砂，人工地滩造型，人工浇注，人工清理。
	1

	机械化配砂送砂，人工地滩造型，人工浇注，人工清理。
	1.05

	机械化配砂送砂，造型机地滩造型，人工浇注，人工清理。
	1.1

	机械化配砂送砂，造型机地滩造型，轨道输送人工浇注，机械清理。
	1.15

	机械化配砂送砂，造型线自动化机造型，轨道输送人工浇注，机械清理。
	1.2

	机械化配砂送砂，造型线自动化机造型，浇注机浇注，智能清理。
	1.25


6.4可比铸铁件单位产品综合能耗

可比铸铁件单位产品综合能耗按式（3）计算：
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UKC——可比铸铁件单位产品综合能耗，单位为千克标准煤每吨（kgce/t）；
[image: image9.wmf]q

U

——铸铁件综合能耗，单位为千克标准煤（kgce）；
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N

——可比铸铁件产量，单位为吨（t）；

7.节能管理与技术措施

7.1节能管理

7.1.1企业应建立健全能源管理体系，定期制定能源规划，定期实施能源诊断，对工业炉能源定期检测、监测。

7.1.2企业应建立铸铁件生产主要工序用能责任制、制定主要工序用能计划和工序能耗考核办法，定期对生产中单位产品消耗的能源进行考核，并把考核指标分解落实到各基层部门，建立用能责任制度。

7.1.3企业应根据GB/T 17167的要求，合理配备和用好能源计量器具和仪器仪表，使计量设

备处于良好状态，并建立能源计量管理制度，确保能源基础数据的准确性和完整性。

7.1.4企业应按GB/T15587的要求建立和健全主要工序能耗用能统计制度，建立能耗测试数据、建立铸铁件生产主要工序用能台账。能耗计算和考核结果的文件档案，并对文件进行受控管理。

7.1.5建立和完善能源管理中心，提高能源管控水平。

7.1.6提高能源的利用效率，科学使用、综合利用，杜绝跑、冒、滴、漏现象的发生。

7.2节能技术措施
7.2.1企业应使电动机系统、泵系统、通风机系统、电力变压器和工业炉等通用耗能设备符合GB/T12497、GB/T13469、GB/T13470、GB/T13462、GB/T15318等相关的用能产品经济运行标准要求，达到经济运行的状态。

7.2.2新建及改扩建企业所用的中小型三相异步电动机、容积式空压压缩机、通风机、清水离心泵、三相配电变压器等耗能设备应达到GB/T18613、GB/T19153、GB/T19761、GB/T19762、GB/20052等相应耗能设备能效标准中节能评价值的要求。

7.2.3铸铁企业在铸铁件生产过程中，应采取有效措施，保证生产系统正常、连续和稳定运行。提高系统运转率，采用先进的生产工艺，提高铸铁件的成品率，实现优质、低耗和清洁生产。

7.2.4企业在生产过程中，应加强设备的日常维护工作，防止出现设备意外停机，避免出现经常开停设备的情况。

7.2.5企业应关注节能前沿技术和节能技术新方法、新理论，采用采用高效节能的新技术、新工艺、新设备，淘汰高能耗、高污染的工艺和设备。
附录A

（资料性附录）

各种能源折标准煤系数推荐值和常用能耗工质折标准煤系数推荐值

（执行GB/T2589-2008）

A.1各种能源折标准煤系数推荐值

各种能源折标准煤系数推荐值见表A.1。

表A.1各种能源折标准煤系数推荐值

	序

号
	能  源
	折标准煤系数及单位

	
	名称
	单位
	系数
	单位

	1
	原煤
	千克（kg）
	0.7143
	kgce/ kg

	2
	天然气
	立方米（m³）
	1.2143
	kgce/ m³

	3
	发生炉煤气
	立方米（m³）
	0.1786
	kgce/ m³

	4
	液化石油气
	千克（kg）
	1.7134
	kgce/ kg

	5
	焦炭（含石油焦）
	千克（kg）
	0.9714
	kgce/ kg

	6
	汽油
	千克（kg）
	1.4714
	kgce/ kg

	7
	柴油
	千克（kg）
	1.4571
	kgce/ kg

	8
	燃料油
	千克（kg）
	1.4286
	kgce/ kg

	9
	煤油
	千克（kg）
	1.4714
	kgce/ kg

	10
	电力（当量值）
	千瓦时（kwh）
	0.1229
	kgce/ kwh

	11
	热力（当量值）
	热力（MJ）
	0.03412
	kgce/ MJ


A.2常用能耗工质折标准煤系数推荐值

常用能耗工质折标准煤系数推荐值见表A.2。

表A.2 常用能耗工质折标准煤系数推荐值

	品  种
	单位耗能工质耗能量
	折标准煤系数（等价值）

	新水
	2.51 MJ/t（600 kcal/t）
	0.085 7 kgce/t

	软水
	14.23 MJ/t（3 400 kcal/t）
	0.485 7 kgce/t

	压缩空气
	1.17 MJ/m3（280 kcal/ m3）
	0.040 0 kgce/ m3

	鼓风
	0.88 MJ/m3 （210 kcal/ m3）
	0.030 0 kgce/ m3

	氧气
	11.72 MJ/m3（2 800 kcal/ m3）
	0.400 0 kgce/ m3

	氮气（做副产品时）
	11.72 MJ/m3（2 800 kcal/ m3）
	0.400 0 kgce/ m3

	氮气（做主产品时）
	19.66 MJ/m3（4 700 kcal/ m3）
	0.671 4 kgce/ m3

	二氧化碳气
	6.28 MJ/m3（1 500 kcal/t）
	0.214 3 kgce/ m3

	乙炔
	243.67 MJ/ m3
	8.314 3 kgce/ m3

	电石
	60.92 MJ/kg
	2.078 6 kgce/kg
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