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i项目摘要表

	项目

概况
	项目名称
	年产120万只高强度、轻量化、大尺寸铝合金轮毂项目

	
	项目性质
	■新建  □改建  □扩建
	拟投产时间
	2018年3月

	
	项目总投资
	
	
	

	
	投资管理类别
	□审批  □核准  ■备案

	
	建设规模和
主要内容
	项目租用厂房24900平方米，购置主要耗能设备63台套，新增轮毂产能120万只/年。

	项目主要耗能品种
	主要能源种类
	计量单位
	年需要实物量
	折标系数
	折标量

	
	电
	万kWh
	813.34 
	3.5
	2846.67 

	
	
	
	
	1.229
	999.59 

	
	天然气
	万Nm3
	792.72
	12.143
	9626.0

	
	柴油
	t
	13.34 
	1.4571
	19.44 

	
	水
	万m3
	7.78
	0.0857
	6.67

	项目产出能源品种
	　
	　
	　
	　
	　

	
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	
	
	
	

	项目年综合能源消费量（tce）
	等价值
	12336.11 

	
	当量值
	10651.69 

	项目
能效
指标
	指标名称
	项目指标
	新建准入值
	国内先进
	国际先进
	对比结果

	
	单位产品能耗
	0.626tce/t
	
	
	0.637tce/t
	国际先进

	
	单位增加值

能耗
	0.219
tce/万元
	0.582
tce/万元
	　
	
	先进

	对项目所在地能源消费影响
	对所在地能源
消费增量影响
	项目能源消费量占所在地“十二五”能源消费增量比例计算如下：

m=d/（f-a）=12336.11/（2216592-1321599）=1.3%。

根据表3-1，本项目对开发区的能源消费增量有一定影响。

	
	对所在地完成
节能目标影响
	项目增加值能耗影响所在地单位GDP能耗的比例计算如下：

n=（（a+d）/（b+e）-c）/c

=（（1321599+12336.11）/（1803000+21200）-0.733）/0.733

=-0.02%
根据表6-1，本项目对开发区的“十二五”单位GDP节能目标影响较小


ii 评估概要

一、评估工作简况

我公司受AA轮毂有限公司委托，负责年产120万只高强度、轻量化、大尺寸铝合金轮毂项目节能评估报告书的编写与评估。

项目评估依照以下程序开展节能评估工作：

前期准备、选择评估方法、项目节能评估、形成评估结论、编制节能评估文件、根据评审意见对评估文件进行修改完善等。

在编制节能评估文件过程中，编制单位成立了项目组，认真研究了该项目的相关资料，与项目业主进行了充分沟通，并进行了实地勘察、调研；并对该项目初步设计及工艺设备使用后用能结构进行了充分了解，得到建设单位的大力支持和提供了丰富和详实的基础资料。

项目评估过程示意图如下：
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二、指标优化情况

本项目在可研阶段的主要能效指标、主要经济技术指标、年综合能源消费量、所需能源种类及数量等方面，有很多存在着不同程度的缺陷，需不断改进。经能评过后，项目的各项指标均有了较大的优化，相对可研阶段的能源消耗，有了较大的能源节约。

三、建设方案调整情况

本项目的建设方案调整情况主要包括能评前后项目主要用能工艺的对比及变化情况、主要用能设备的能效水平变化情况等。
四、主要节能措施

本项目的主要节能措施及效果主要包括能评前和能评阶段节能措施等。
第一章  评估依据

1.1 法律、法规

《中华人民共和国节约能源法》

《中华人民共和国循环经济促进法》

《中华人民共和国清洁生产促进法》

《节能中长期专项规划》（发改环资[2004]2505号）
《中国节能技术政策大纲》（国家发改委、科技部2006年）
《国家鼓励发展的资源节约综合利用和环境保护技术》（国家发改委2005年65号）
《汽车产业调整和振兴规划》（国务院2009）
《AA省节约能源条例》

《AA省民用建筑节能管理实施办法》（2007）
《固定资产投资项目节能评估和审查暂行办法》国家发改委2010第6号令
1.2 标准、规范
《节能评估技术导则》（GB/T 31341-2014）

《公共建筑节能设计标准》（GB50189-2015）
《建筑照明设计标准》（GB50034-2013）
《建筑采光设计标准》（GB/T50033-2013）
《建筑给水排水及采暖工程施工质量验收规范》（GB 50242-2013）
《机械行业节能设计规范》（JBJ 14-2004）

《工业企业能源管理导则》（GB-T15587-2008）

《设备及管道绝热技术通则》（GB/T4272-2008）
《设备和管道保温设计导则》（GB/T8175-2008）
《用能单位能源计量器具配备和管理通则》（GB17167-2006）
《评价企业合理用电技术导则》（GB/T3485-1998）；
《评价企业合理用热技术导则》（GB/T3486-1993）；
《节电措施经济效益计算与评价》（GB/T13471-2008）；
《民用建筑采暖通风与空气调节设计规范》（GB507369-2012）；
《中小型三相异步电动机能效限定值及节能评价值》  （GB/T18613-2006）；
《通用用电设备配电设计规范》（GB50055-2011）；
《供配电系统设计规范》(GB50052-2009)；
《低压配电设计规范》(GB50054-2011)；
《工业企业用水管理导则》（GB27886-2011）

《AA省用水定额》（DB13/T 1161-2016）
《用水单位水计量器具配备和管理通则》（GB 24789-2009）
《节电措施经济效益计算与评价》(GB/T13471-2008)；
《用能单位能源计量器具配备和管理通则》(GB17167-2006)。
《爆炸危险场所安全规定》（劳部发(1995)56号）

1.3 产业政策

《机械工业部第一批至十七批淘汰高耗能、落后机电产品项目》

《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录（第一批）》（工节[2009]第67号）
《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录（第二批）工节［2012］第14号》

《高耗能落后机电设备(产品)淘汰目录（第三批）》（工节［2014］第16号）
《节能产品惠民工程”高效电机推广目录（第一批）》（2010年 第16号）
《节能产品惠民工程”高效电机推广目录（第二批）》（2011年第4号）
《节能产品惠民工程”高效电机推广目录（第三批）》（2011年第16号）

《节能产品惠民工程”高效电机推广目录（第四批）》（2012年第4号）
《节能产品惠民工程”高效电机推广目录（第五批）》（2013年第42号）

《产业结构调整指导目录2011年本》（2013年修改）
《AA市 “十二五”规划纲要》
《AA市人民政府关于进一步加强固定资产投资项目节能评估和审查工作的通知》（秦政[2008]213号）
1.4 建设背景及行业准入分析
能源、环境和安全是当今世界各国极为关注的三大问题，汽车工业的发展和汽车应用普及同这三大问题密切相关。随着现代汽车节能降耗要求的不断高涨，安全和环保法规日趋严格，汽车轻量化已成为世界汽车工业发展的最主要趋势。铝合金质量轻、强度高、成形性好、价格适中、回收率高，对降低汽车自重、减少油耗、减轻环境污染与改善操作性能等有着重大意义，已成为汽车工业的首选材料。
铝合金车轮于60年代起源于美国，早期产品的制造材料为普通铸造用铝合金（属铝镁硅系列），制造工艺也采用传统的普通浇注方法，使用砂模进行生产。当时，产品的性能一般，但由于材料强度高于钢制车轮，再加上设计新颖，具有个性化，所以，一经问世即获得了汽车行业的肯定。该产品经过十几年的创新与发展，工艺日渐成熟，被愈来愈多的人们所熟悉和认同。同时，该产品的另一种特性—重量轻、散热快也很快显示出来。  

70年代末期，美国、欧洲、日本等一些发达国家的汽车制造厂开始将该产品应用于OEM，即产品为汽车生产线配套。80年代，由于产品的工艺不断改进，产品质量的稳定性不断提升，以及成本逐步下降，汽车生产商开始较大比例地采用该产品代替传统的钢制车轮。目前，该产品日益受到大多数人的喜爱，也被大多数汽车生产商用于配套，尤其是轿车、旅行车生产商，如德国的大众、美国的通用、克莱斯勒、福特，中国的大众、奥迪、夏利等，甚至有些大客车制造商也开始将该产品用于配套。此外，在零售方面，欧美市场、日本市场以及国内市场的销售量猛增，成为铝合金车轮的另一条重要销售渠道。

近年来，国际、国内市场对汽车零部件的需求呈快速增长趋势，车轮制造行业得以高速发展。轻量化、高强度、多样化的产品已受到越来越多的客户的青睐并将发展成为未来车轮行业的主流趋势。与此同时，车轮制造企业将面临严峻的竞争挑战，在产品结构、性能、成本上提出了更高的要求。在打造技术优势、提高质量要求、加强过程控制方面谋求新的突破，在缓解竞争压力的同时寻求市场机遇已成为当务之急。
在实现汽车轻量化的各种措施中，其着力点又定在行走系统。为此，努力在行走系统中采用轻质金属材料(铝、镁)和有机材料(聚合材料)，就成为减轻整车质量的有效措施。实验证明，汽车自重若降低10％，则油耗节省8％。车轮由于是旋转部件，其质量的减轻对于燃油经济性的提高效果要比减轻汽车其它部件质量效果要大得多。同时车轮也是构成车辆悬挂系统簧下质量的主要部分，其重量的减小对整车行驶性能的提高也有极好的效果。汽车铝合金轮毂较钢轮毂平均轻2kg左右，当车速为60km/h时可省油5%-7%，此外还有散热快、减震性能好、轮胎寿命长，安全可靠，外观美丽，图案丰富多彩，尺寸精确，耐腐蚀、加工性好、平衡好等优点，为国内外各大汽车制造商大量采用。1999年北美小轿车和轻型卡车轮毂铝化率达53%，其用铝量达270kt以上， 2010年北美汽车铝合金轮毂的市场占有率上升到70%以上，总用铝量达到540kt以上。有资料显示，世界每年汽车铝合金轮毂产量在1亿只以上，预计2014年铝合金轮毂的需求量将达到2.5亿只左右，国际铝合金轮毂市场巨大的吸引力刺激着铝合金轮毂行业的快速发展。
本项目在《产业结构调整指导目录》（2011年本）中，符合第一大类（鼓励类）中第十六条第3款“轻量化材料应用：高强度钢、铝镁合金、复合塑料、粉末冶金、高强度复合纤维等”的规定，AA经济技术开发区十二五规划纲要提出“以AA轮毂、美铝合金、AA轮毂、AAAA轮毂等企业为依托，打造全国最大的中高端轮毂生产基地。”项目建设符合国家和地方产业政策，行业准入。

第二章  基本情况
2.1 建设单位基本情况
◆企业名称：AAAA轮毂有限公司
◆单位简介：
AAAA轮毂有限公司是集高强度、轻量化车轮的生产、研发、服务、检测于一体的高科技型制造企业。
近年来，随着汽车行业的快速发展，国内外对汽车高端零部件的市场需求呈快速增长趋势，高强度、轻量化、个性化的汽车车轮已受到越来越多的客户青睐。
AAAA轮毂有限公司依托工业集团的技术力量和资金支持，快速满足日益增长的高端汽车配套及零售需求，投资建设了短流程、柔性化车轮生产线。
项目建设有国际一流的自动化和数字化生产线，技术含量行业领先，通过大批量使用机器人，优化物流辊道，为高性能组合机床预留网络通讯模块，提升了自动化、信息化水平。项目有组合机床、低压铸造机、瑞士金马全自动喷粉系统涂装线、瑞士光谱检测仪、德国全自动氦气试漏机等国际先进的生产和检测设备。
项目具有显著的经济效益和社会效益。预计该项目投产后，将年产铸造旋压的铝合金车轮120万只，对带动地方经济发展产生积极影响。同时，该项目将直接解决当地人员就业400人以上，并带动周边包装、运输、建筑、服务等相关产业的发展。

未来，AAAA轮毂有限公司继续以严谨务实的工作态度、科学完善的管理体系、稳定领先的制造工艺、扎实严谨的质量控制，竭诚为客户提供最优质的产品和最满意的服务。
2.2 项目简况
2.2.1 项目名称
年产120万只高强度、轻量化、大尺寸铝合金轮毂项目

2.2.2 建设地点
2.2.3 建设期

项目建设期为2年。

2.2.4 项目性质

新建
2.2.5 建设规模
本项目厂房24900平方米，购置主要耗能设备63台套，实现轮毂产能120万只/年。

2.2.6 工艺技术方案

本项目以外购的铝锭为原料生产铝合金轮毂，铸造铝合金轮毂与铸旋轮毂在工艺上不同之处仅在旋压处理工序。生产工艺流程主要有：低压铸造、旋压处理、热处理、机械加工、涂装五部分组成。外购的原料铝锭装入熔炼炉使铝锭熔化，熔化的铝水倒入模具中，进行低压铸造成车轮毛坯，由去浇口车床去除浇口，利用预热炉将半成品加热，利用旋压、热处理等技术提高轮辋的机械性能，利用抛丸机将车轮表面打毛，产品进入机械加工系统，钻螺栓孔、气门孔、去毛刺等，经检测合格后进行涂装系统即为成品，成品检验合格后包装入库。


图2-1 总体工艺流程
铝合金轮毂的轮心、轮辐部分通过铸造方法成形，轮辋则是将铸造成形的粗毛坯旋压成形。

与普通铸造相比，重量轻15%，各项性能指标大幅提高，实现产品轻量化。与锻造铝合金轮毂相比，成本低廉，造型多样。

熔炼工艺流程图如下图2-2：






图2-2 熔炼工艺流程图
1、熔炼工艺流程说明：
1) 铸旋新建一座熔炼炉。所选设备型号提高了熔炼炉利用率，减少了炉体热损耗，有利于节能降耗。
2) 在熔炼工序北端设原材料库，原材料配送熔化炉运输距离短。
3) 熔炼炉后增加静置炉，减少铝液中的氧化物，稳定铝锭和屑锭间的凝固区间不同的问题，更有利稳定铸造工艺。
2、铸造工序工艺流程
铸造工序工艺流程图如下图2-3：






图2-3  铸造工序工艺流程图
铸造工序工艺流程说明：
1) 压铸采用SCT和SCT加铸旋冷却技术，取消风的冷却介质，采用水的冷却介质，满足可回收的目的，提高效率35％以上，提高产品性能超出目前所有汽车厂家的性能要求，实现低成本、轻量化的目标。
2) 压铸采用多浇口低压铸造方式，满足更多的中心口产品和无中心孔产品的生产，满足多轮辐和细轮辐产品的生产，进入高端车和概念车市场。
3) 采用铸造后毛坯直接流转热处理，利用铸造预热热处理，稳定产品质量，降低能耗。
4) 利用AA公司自主研发的铸造旋压铝合金轮毂的制造技术，旋压减薄率可达到75%，轮辋机械性能更高，轮辋壁厚更薄，产品相对于普通铸造轮普遍可减重15%左右，完全符合了世界铝合金车轮大尺寸、安全、轻量化的要求。
5) 铸旋生产线采用工件自动传输、自动上料、联线控制加工方式，全线实现全自动化控制，操作人员仅负责调整和检测，降低操作人员的劳动强度，减少在线生产人员。
6) 预机加工序采用四台CNC车床，一台上下料机器人组成一个加工单元，实现全自动加工。采用新型卡具和自动上料系统有效的提高了加工精度；刀具改进、工艺改进和自动上下料提高了生产效率，目前生产节拍在130秒，新生产线预机加生产节拍可达到90秒，效率提高30%。
3、热处理工序工艺流程
热处理工序工艺流程图如下图2-4：

图2-4  热处理工序工艺流程图
热处理工序工艺流程说明：
1) 自动化设备生产，降低人工成本。实现从接收铸造毛坯到喷丸完毕转机加工全线生产的自动化，减少了操作工人；实现了生产的先进先出原则；避免了在制品积压和托盘辅助工具的制造，减少了资金占用量。
2) 采用CleanCast技术。铸造铝轮毂从压铸机出来后热态直接进入T-6热处理炉进行热处理，减少加热升温时间；采用无料框热处理炉，CleanCast技术和传统工艺相比可以使热处理的生产费用下降50%左右。

3) 固熔炉余热利用技术。将固熔炉的余热收集利用到时效炉或通过热交换器转为他用，可有效节能降耗。如果利用余热利用技术，时效炉能耗降低70%-80%（时效炉能耗约占整个热处理炉的15%，则总能耗降低约11%左右）。

4) 减小变形，保证轮毂轻量化。通过炉内特殊加热方式（热风直吹轮心）、特殊淬火方式等措施有效减小变形，减少机加工的加工量，来提高机加工成品率，确保实现轮毂轻量化。

4、机加工工序工艺流程
机加工车间工艺流程图如下图2-5：



图2-5 机加工工序工艺流程图
机加工工序工艺流程说明：
1) 采用由一台单工位双刀塔立车、一台数控卧式车床、一台立式加工中心组成加工单元来完成轮毂的机械加工。夹具结构可调，使得生产线在更换品种时，调整方便可靠，具有较好的柔性。
2) 采用主轴高转速的立式加工中心，既满足了生产节拍及孔系的位置精度要求，又使多品种车轮能够顺利通过。
3) 采用硬质合金刀具，大大提高了生产率和刀具使用寿命；精加工时采用人造金刚石刀具，提高设备使用率；实行线外预调刀，并按加工件数量定期换刀，有效地保证了产品质量的稳定性。
4) 生产线配置集中润滑、冷却系统和产品清洗、气密性检测、外观打磨等辅助工序，更有效的实现了节能、环保。
5、涂装工序工艺流程
涂装工序工艺流程图如下图2-6：

图2-6  涂装工序工艺流程图
涂装工序工艺流程说明： 

1) 采用人工转挂工件，防止磕碰伤，有利于提升产品质量。
2) 在控制喷涂参数方面使用数字化准确控制，使产品表面质量达到最佳稳定的效果，提升了产品质量和一致性，减少原料、辅材浪费，节省运营成本，提高良品率。
3) 预处理采用无铬化处理，减少了铬化物的排放，避免环境污染。
4) 使用高固体成份的油漆，降低至少25%的VOC排放，同时喷同样漆膜厚度的产品能降低漆的使用量50%。
5) 烤漆烘箱设有废弃燃烧系统，降低至少50%的VOC排放。
6) 喷粉工序采用旋风式过滤式回收装置，高效回收利用粉末，利用率达从60%达到90%以上；喷漆方面使用世界上先进的静电旋杯枪，使上漆率从50-60%达到70%-80%，有效的避免浪费油漆。
6、包装工序
1) 采用进口动平衡和跳动检测一体设备，一次装夹工件，减少动平衡和跳动间装夹次数和运输距离，提高了生产效率。
2) 成品包装采用机械化装置，提高了生产效率，减轻了工人劳动强度。
7、试验中心
1) 利用工业集团实验中心及AAAA轮毂制造股份有限公司的实验中心，完成铸旋产品试验工作，该中心设备、仪器全部采用国内外先进、成熟的设备，以满足研发、试验的需求。跳动仪、动平衡机等关键设备采用引进设备。
2) 根据研发、试验的不同性质分区布置，将同类型的试验集中布置，以利于试验的开展。
3) 选用节能试验设备，注重节能设计。在保证试验质量的前提下，尽可能少投入，提高企业经济效益。
2.2.7 工程建设方案
本项目AA轮毂厂房24900平方米，其中主体厂房23000平方米，熔炼厂房1900平方米，不涉及新建建筑，工程建设方案在本报告不考虑。

主要建筑物一览表

表2-1
	序号
	名称
	占地面积

（m2）
	数量
	层数
	建筑面积

（m2）
	结构
	备注

	1
	主体厂房
	23000
	1
	1
	23000
	钢结构
	租用

	2
	熔炼厂房
	1900
	1
	1
	1900
	钢结构
	租用

	
	合计
	24900
	
	
	24900
	
	


2.2.8 劳动定员及工作制度

1、劳动定员

按照项目设计生产能力和生产工艺，结合企业组织机构设置，遵照国家有关法律、法规，参照行业和部门标准，本着精干高效的原则进行定员编制。本项目总定员150人，其中：管理人员8人，技术人员22人，生产人员120人。

2、工作制度
本项目根据生产运营的实际需要将安排生产人员和辅助人员实行三班制，每班工作8小时，年工作日为300天。其他的管理人员、技术人员实行一班制，每班工作8小时。按照《劳动法》规定，员工每周工作时间不超过40小时。

2.2.9 项目投资及资金筹措
1、总投资

本项目建设规模总投资11353万元。其中工程费用为100万元，主要为设备基础，设备投资7253万元，流动资金4000万元。
2、资金筹措

项目总投资11353万元，全部为企业自筹。

2.2.10  经济评价指标汇总表
主要经济技术指标表
表2-2
	序号
	指  标  名  称
	单位
	数量
	备    注

	1
	生产规模
	
	
	

	
	铝合金轮毂
	万只/a
	120
	

	2
	原材料
	
	
	

	
	铝锭
	t/a
	17900
	

	3
	劳动定员
	人
	150
	

	
	其中：
	
	
	

	
	生产工人
	人
	120
	

	
	技术工人
	人
	22
	

	
	管理人员
	人
	8
	

	4
	估算总投资
	万元
	11353
	

	
	其中：
	
	
	

	
	工程费
	万元
	100
	

	
	设备购置费
	万元
	7253
	

	
	铺底流动资金
	万元
	4000
	

	5
	年增营业收入
	万元
	48600
	

	6
	销售税金及附加
	万元
	81
	

	7
	年增净利润
	万元
	1413
	

	8
	项目总投资年收益率
	%
	17.7
	

	9
	固定资产投资年收益率
	%
	37.4
	

	10
	固定资产投资回收期
	年
	2.7
	


2.3 项目所需能源概况
1、主要能源消耗种类
电力：项目生产用电；
天然气：生产线用天然气；
柴油：场内运输用柴油；

水：生产及生活用水。

2、主要能源消耗数量
电力：年耗电813.34万kWh；
天然气：年用天然气792.72万Nm3；
柴油：年用柴油13.34吨；

水：年用水4.13万m3。

2.4 项目所在地概况
1、地形地貌条件

开发区西区总体地势较低，其南、北、西三面临近丘陵地区，地势逐渐增高，起伏较大。开发区内自然地面相对较为平坦，西北高（标高25米）、东南低（标高6米），相对高差19米。

2、地震情况

根据《中国地震动参数区划图GB18306-2001（2008）》附录A中，开发区的抗震设防烈度为Ⅶ度，设计基本地震加速度值为 0.10g。

3、气象条件

气候属于暖温带、湿润性季风气候，四季分明，冬无严寒，夏无酷暑，平均气温10.1℃，最热月在7月，平均气温25℃；最冷月在1月，平均气温-6.5℃。空气相对湿度62%。全年降雨量多年平均值为709mm，多集中在夏季，其中，七、八月份降雨量占全年的60%。全年主导风向为西南风，平均风速2.65m/s。

4、水文情况

5、交通运输条件
本项目为扩建项目，项目建成后，采暖为企业内部余热供给，天然气为市政天然气管线供给，无需附近其它预压及余热的供应。
该场址地势较平坦，水文工程地质条件较好，电力供应可靠，交通便利，周围无污染性企业，适宜本项目建设。

第三章  项目建设方案节能评估
3.1 工艺方案节能评估

3.1.2 行业准入分析

在实现汽车轻量化的各种措施中，其着力点又定在行走系统。为此，努力在行走系统中采用轻质金属材料(铝、镁)和有机材料(聚合材料)，就成为减轻整车质量的有效措施。实验证明，汽车自重若降低10％，则油耗节省8％。车轮由于是旋转部件，其质量的减轻对于燃油经济性的提高效果要比减轻汽车其它部件质量效果要大得多。同时车轮也是构成车辆悬挂系统簧下质量的主要部分，其重量的减小对整车行驶性能的提高也有极好的效果。汽车铝合金轮毂较钢轮毂平均轻2kg左右，当车速为60km/h时可省油5%-7%，此外还有散热快、减震性能好、轮胎寿命长，安全可靠，外观美丽，图案丰富多彩，尺寸精确，耐腐蚀、加工性好、平衡好等优点，为国内外各大汽车制造商大量采用。1999年北美小轿车和轻型卡车轮毂铝化率达53%，其用铝量达270kt以上， 2010年北美汽车铝合金轮毂的市场占有率上升到70%以上，总用铝量达到540kt以上。有资料显示，世界每年汽车铝合金轮毂产量在1亿只以上，预计2014年铝合金轮毂的需求量将达到2.5亿只左右，国际铝合金轮毂市场巨大的吸引力刺激着铝合金轮毂行业的快速发展。

本项目在《产业结构调整指导目录（2011年本）》（2013年修改）中，符合第一大类（鼓励类）中第十六条“汽车”第3款“轻量化材料应用：高强度钢、铝镁合金、复合塑料、粉末冶金、高强度复合纤维等”的规定.

AA经济技术开发区十二五规划纲要提出“以AA轮毂、美铝合金、AA轮毂、AAAA轮毂等企业为依托，打造全国最大的中高端轮毂生产基地。”
项目建设符合国家和地方产业政策，行业准入。
3.1.2 工艺方案节能分析

本项目选用先进的生产设备，成熟的生产工艺，工艺流程简洁有效，技术方案为成熟方案，从原材料进厂到成品入库，均按工序安排作业，避免了重复运输及交叉作业造成的不必要的能源消费。
本项目熔炼工艺尾气、热处理工艺尾气、热处理淬火池热水、压铸工序淬火桶热水及预热炉尾气均得到有效的回收利用，使得企业在关键工艺方面实现了能源的阶梯利用，大大提高了能源利用效率，节能效果显著。

铸造工序针对低压铸造系统，以低压铸造为基础，以提高铝液质量、提高产品的机械性能、提高生产效率、解决能源为目的，进行了创新性的改进。在新结构炉体的创新中，提高炉体的保温性能，新结构炉体使铝液的氧化量减少约10%，减少炉体的扒渣频率及扒渣量，铝液烧损减少约10%。

热处理固熔炉余热利用技术。将固熔炉的余热收集利用到时效炉，用于时效炉的加热，可有效降低能耗。
机加工单元采用立车、卧车、加工中心为一组的方式，这种组合方式的生产效率比传统方式提高40%以上，从而降低了产品单耗。
采用铸旋新工艺措施后，车轮重量要轻10～15%，强度可提高20～25%，材料利用率可提高10%左右（传统65%），减轻了设计重量，产品相对于普通铸造车轮平均可减重1kg左右，不仅节约原材料，而且使单件产品能耗减低了约15%。由于车轮重量减轻，直接降低了汽车的油耗，真正实现了轮毂生产过程及使用过程中均符合节能减排要求的目标，而且满足产品高强度、轻量化的要求。
3.2 项目总平面布置节能评估

3.2.1 总平面布置有利于过程节能

建筑总平面对建筑空间进行合理布局，考虑冬季能获得充足日照、面向夏季主导风向和避开冬季主导风向，有效利用自然通风，主要房间避免夏季受东、西向日晒。生产车间总平面布置紧凑、工艺流程顺畅、尽量减少不必要的生产环节、增加厂区绿化面积。 

3.2.2 总平面布置有利于提高效率

项目总平面布置对区域内能源输送、储存、分配、消费等环节是有利的。体现现代工厂的风貌、注重总体规划和功能分区；根据原料的来源地点、方向，减少运输距离；合理利用地形，尽量使生产区与厂前区相对分隔；根据主导风向，集中布置露天堆场，减少扬尘的影响；荷重大的主要建筑物宜布置在工程地质良好的地段；厂内外道路合理设置，确保运输能力；工艺流程简洁、顺畅。为了提高效率，主要生产区布置在全厂的核心。本区域的特点是建筑、设备荷重大，生产环节联系紧密，尽量利用工程地质条件良好的地段布置重荷载设施。在汽车散装地点布置有汽车回转、装卸场地，提高了工作效率。

3.2.3总平面布置有利于减少单耗

本项目在项目选址、总平面布置上注重降低能源的消费。总图布置对能源消费的影响主要包括两方面。一是在总图布置中，从节电的角度出发，力求工艺流程顺畅紧凑，减少生产环节，极力避免物料往返运输，最大限度地缩短生产过程中的物料运距与高差，从而节省大量的物料输送能耗。二是道路运输与车间布置密切相关，将进出车辆最多的车间放于道路两侧大大节省了运输能耗。总图中变配电室靠近负荷中心布置，使工程管线短捷，通过总图的合理布置，使电力能源输送管线的损耗降到最低。

3.2.4 雨水排放与绿化 

本工程将在厂区内通过建雨水明沟，将雨水有组织地排至厂外。工厂建成后为了改善劳动条件，降低噪声美化厂区环境，在生产区可绿化地段种植适合生长的乔木、灌木和花草，在厂前区与堆场区之间进行重点绿化以减少地面扬尘对厂前区的污染。在厂区围墙四周附近空地种植高大成排乔木，以减轻粉尘对附近工厂的影响。
3.3 主要用能工艺和设备节能评估
3.3.1 主要用能工艺节能评估

1、熔炼工序

本项目熔炼工序耗电量147.82万kWh，折标准煤181.67吨，天然气消耗量为731.52万Nm3，折标准煤8882.85吨，合计消耗能源折标煤量9064.52吨，项目原材料铝锭及其他铝合金用量为17900吨，计算熔炼工序单位产品工序能耗约0.506tce/吨，对比AAAA股份有限公司2014年的0.649tce/吨，节能43kgce/吨。

2、热处理工序年耗电量176.4万kWh，折标准煤216.8吨，热处理工序消耗天然气量为61.2万Nm3/年，折标准煤743.15吨，合计消耗能源折标准煤959.95吨，项目此时中间产物质量为17652吨。计算单位产品工序能耗为54.83kgce/吨，对比AAAA股份有限公司的57.97kgce/吨，节能3.14kgce/吨。

3.3.2主要用能设备节能评估

本项目熔炼炉设备提高了熔炼炉利用率，减少了炉体热损耗，有利于节能降耗。
压铸采用SCT和SCT加铸旋冷却技术，取消风的冷却介质，采用水的冷却介质，满足可回收的目的，提高效率35％以上，提高产品性能超出目前所有汽车厂家的性能要求，实现低成本、轻量化的目标。
项目热处理采用CleanCast技术。铸造铝轮毂从压铸机出来后热态直接进入T-6热处理炉进行热处理，减少加热升温时间；采用无料框热处理炉，CleanCast技术和传统工艺相比可以使热处理的生产费用下降50%左右。

减小变形，保证轮毂轻量化。通过炉内特殊加热方式（热风直吹轮心）、特殊淬火方式等措施有效减小变形，减少机加工的加工量，来提高机加工成品率，确保实现轮毂轻量化。

3.4 辅助生产和附属生产设施及其能耗指标和能效水平

1、照明

按照《建筑照明设计规范》GB50034-2013要求，厂房设计照明功率密度为9 W/ m2。照明设备总装机容量为224.1kW，照明年耗电量65.35万kWh。
2、采暖

根据企业实际生产情况，熔炼车间控制室冬季不需要单独采暖，仅靠车间熔炼炉辐射热即可保证室内温度，厂房控制室内部采暖在厂房建设立项过程中已估算采暖能耗，本报告不做重复考虑。
3、制冷

本项目需制冷面积仅为车间内办公室，制冷建筑面积100m2，空调制冷负荷取120W/m2，计算制冷负荷6kW。

项目空调装机容量3.8kW，计算年耗电量0.13万kWh。

4、场内运输

本项目场内运输利用CXCD25HB型叉车5台，叉车额定输出功率37kW，叉车实测油耗为1.78L/h，日均工作6h，计算叉车年油耗量为16020L，柴油密度取0.833kg/L，项目年消耗柴油为13.34吨。
3.5 能源管理器具配备方案节能评估

《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB17167-2006中对企业能源计量器具配备要求有明确规定：企业能源计量器具应达到企业内外、生产和生活、外销和自用分别计量的目的，以便对企业能源消耗实施分级管理、定额管理。计量器具配备率、准确度应达到国家标准要求。

项目单位建成后计量器具配备如下：
企业计量装置配置情况一览表

表3-4

	序号
	能源计量类别
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	Ⅲ级

	
	
	应装数
	安装数
	配备率
	应装数
	安装数
	配备率
	应装数
	安装数
	配备率

	1
	电
	1
	1
	
	2
	2
	100
	5
	5
	100

	2
	水
	1
	1
	
	2
	2
	100
	10
	10
	100

	3
	天然气
	1
	1
	
	0
	0
	0
	7
	9
	100

	4
	柴油
	
	
	
	
	
	
	
	
	


备注：I级为厂级；II级为主要次级用能单位；Ⅲ级为主要用能设备。

电力计量器具汇总表

表3-5

	等级
	计量器具名称
	型号、规格、准确度
	应配数
	备注

	一级
	电能表
	FKGA42-XL231型
	1
	

	二级
	电能表
	DSSD331  3*1.5(6A)  0.5S
	2
	

	三级
	电能表
	DSSD331  3*1.5(6A)  0.5S
	5
	


用水计量器具汇总表

表3-6
	等级
	计量器具名称
	型号、规格、准确度
	应配数
	已配数

	一级
	总水表
	规格DN150
	1
	

	二级
	水表
	DN100型
	2
	

	三级
	水表
	N10△P=0.1MPa H、DN40
	8
	

	
	水表
	LXS-25E、DN25
	1
	

	
	水表
	型号H54LX、规格DN65
	1
	


天然气计量器具汇总表

表3-7
	等级
	计量器具名称
	型号、规格、准确度
	应配数
	已配数

	一级
	气体涡轮流量计
	LWQ-A-1000、DN150
	1
	

	三级
	弯管流量计
	KHD-YWLJ 精度等级1级
	9
	


据上表所示，本项目能源计量器具配备率及等级满足《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB17167-2006中的相关规定。
3.6 本章评估小结

1、本项目生产路线简捷，避免了不必要的能源消耗和设备的空载能耗，以降低能耗，从工艺流程及技术方案来看是合理和节能的。

2、本项目在项目选址、总平面布置上注重降低能源的消费，项目选址、总平面布置合理，符合节能减排要求。

3、本项目照明、制冷、采暖及运输等符合相关标准及规范设计要求，可以满足本项目需要，并符合节能要求。

4、本项目能源计量器具配备率及等级满足《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB17167-2006中的相关规定。

第四章  节能措施评估
4.1 能评前节能技术措施综述
4.1.1工艺技术的节能措施及其节能效果

选用新型工艺及生产设备，部分设备是具有国际先进水平的机电一体化设备，具有较高的设备运转率，在科学的管理和调配使用下，将充分体现高效、节能的特性。

1、熔炼工序的熔炼炉采用天然气加热方式，并采用蓄热式烧嘴加热，最大限度地提高热效率，节能减排；熔炼炉产生的废气经过余热利用技术处理后，仍可用来加热本工序助燃空气，冬季采暖使用，喷涂前处理热清洗使用等，节约天然气、蒸汽能源。
2、铸造工序针对低压铸造系统，以低压铸造为基础，以提高铝液质量、提高产品的机械性能、提高生产效率、解决能源为目的，进行了创新性的改进。在新结构炉体的创新中，提高炉体的保温性能，新结构炉体使铝液的氧化量减少约10%，减少炉体的扒渣频率及扒渣量，铝液烧损减少约10%。在节约原材料的基础上，节约了能源。
3、铸造新工艺工装（模具）的冷却方式绝大部分使用水做为冷却介质，提高了冷却速度，生产效率提高约35%，大大降低了产品单耗。
4.2 能评阶段节能技术措施评估
4.2.1工艺方面的节能措施

1、铸造工序针对低压铸造系统，以低压铸造为基础，以提高铝液质量、提高产品的机械性能、提高生产效率、解决能源为目的，进行了创新性的改进。在新结构炉体的创新中，提高炉体的保温性能，新结构炉体使铝液的氧化量减少约10%，减少炉体的扒渣频率及扒渣量，铝液烧损减少约10%。在节约原材料的基础上，节约了能源。
2、铸造新工艺工装（模具）的冷却方式绝大部分使用水做为冷却介质，提高了冷却速度，生产效率提高约35%，大大降低了产品单耗。
3、机加工序工艺采用集中冷却液处理和集中供应，以利节水和延长冷却液使用时间；刀具大量采用人造金刚石、涂层硬质合金等先进材料，提高生产效率，降低了能耗；同时加强生产、质量管理，减少废品率。

4、熔炼工序排出尾气温度650℃以上，通过热交换器换热加热助燃空气到300℃左右，将被加热的助燃空气再次打回熔炼炉内。通过热交换后的尾气（300℃）再通过换热装置加热水，水温可达到70℃，热水用于场内其他工序。

5、热处理工序排出尾气温度350℃以上，通过热交换器换热加热助燃空气到100℃左右，将被加热的助燃空气再次打回热处理炉内。

6、压铸工序淬火桶内热水温度在70℃左右，将热水热量通循环输送装置用于厂区其他单位冬季取暖。

7、 采用CleanCast技术。铸造铝轮毂从压铸机出来后热态直接进入T-6热处理炉进行热处理，减少加热升温时间；采用无料框热处理炉，CleanCast技术和传统工艺相比可以使热处理的生产费用下降50%左右。

4.2.2设备方面的节能措施
1、熔炼工序的熔炼炉采用天然气加热方式，并采用蓄热式烧嘴加热，最大限度地提高热效率，节能减排；熔炼炉产生的废气经过余热利用技术处理后，仍可用来加热本工序助燃空气，冬季采暖使用，喷涂前处理热清洗使用等，节约天然气能源。

2、机加工单元采用立车、卧车、加工中心为一组的方式，这种组合方式的生产效率比传统方式提高40%以上，从而降低了产品单耗。
3、预机加工序采用四台CNC车床，一台上下料机器人组成一个加工单元，实现全自动加工。采用新型卡具和自动上料系统有效的提高了加工精度；刀具改进、工艺改进和自动上下料提高了生产效率，目前生产节拍在130秒，新生产线预机加生产节拍可达到90秒，效率提高30%。
4、热处理固熔炉余热利用技术。将固熔炉的余热收集利用到时效炉，用于时效炉的加热，可有效降低能耗。

5、自动化设备生产，降低人工成本。实现从接收铸造毛坯到喷丸完毕转机加工全线生产的自动化，减少了操作工人；实现了生产的先进先出原则；避免了在制品积压和托盘辅助工具的制造，减少了资金占用量。

6、 固熔炉余热利用技术。将固熔炉的余热收集利用到时效炉或通过热交换器转为他用，可有效节能降耗。如果利用余热利用技术，时效炉能耗降低70%-80%（时效炉能耗约占整个热处理炉的15%，则总能耗降低约11%左右）。

4.2.3节水

1、提倡科学合理节水，依靠科技进步、技术创新节水。尽量选用节水型配套设备和卫生洁具，在项目设计阶段，应对选用的用水器材和排水设施进行认真审查，在工程建设期间，对使用不符合节水规定器材的工程不予验收；
2、压铸工序所产生的余热综合利用，用于办公楼冬季取暖，可节省取暖费用。而且余热利用后，基本不用通过加自来水来降低水温，与传统方式比较，节约用水约85%。

3、利用热处理淬火水槽的热水，通过热交换器将余热加以利用，用于机加工热水喷淋清洗轮毂和喷涂前处理热清洗轮毂，节水80%。余热利用后，循环水无需通过加入新水的传统方式降温，节约用水约95%。

4、机加工序热水喷淋用水为独立系统，过滤处理后循环使用，节约用水。
5、在经过技术经济比较的基础上，选定技术先进、经济实用、节约能耗的给水系统与给水方式，应根据最大小时流量、供水高度、系统特点、供水制度等因素给水；
6、建立完善的规章制度，实施节水目标责任制，节约生产和生活用水，严禁跑、冒、滴、漏和长流水等一切浪费水的现象；
7、卫生器具均选用节水型器具，水龙头均采用节水陶瓷芯龙头。
8、厂区淋浴用水采用太阳能加热方式。
9、生产配料供水采用变频供水，节约了能耗。
10、在每条生产线加装浮子流量计，并加入待机省水功能，无进料时自动停水，控制用水，制止浪费水，鼓励节水；
11、加大雨水利用。雨水通过雨水管网收集到消防水池，用于平时浇洒道路及绿化用，节约清水用量。

4.2.4.建筑节能

1、建筑节能标准要求

照明：人工照明功率密度应符合《建筑照明设计标准》GB50034-2013规定。

门窗节能指标标准：达到《建筑外门窗气密、水密、抗风压分级及其检测方法》规定气密性能6级以上，保温性能达到相应设计标准要求。

2、建筑节能措施

1）建筑外门传热系数大于2.0W/(m2·k)时应设置门斗或者采取其他减少冷风渗透的措施。填充墙采用加气混凝土砌块，承重墙采用页岩砖，框架结构统一采用聚苯板外保温。

2）在灯具选择中，采用节能型光源。照明要充分利用自然光并选用高效节能照明光源，利用自然光反射照明，节约电能。走廊及楼梯间照明采用定时供电、声控、光控、红外等智能化的自动控制系统，以达到节约照明用电和延长照明产品寿命的目的。
3）建筑照明功率密度值应满足《建筑照明设计标准》的具体要求。照明充分利用自然光、太阳能。照明系统采取分散、集中、手动、自动，经济实用，合理有效的节能措施。

4.3 节能措施效果评估

1、铸造工序针对低压铸造系统在新结构炉体的创新中，提高炉体的保温性能，新结构炉体使铝液的氧化量减少约10%，减少炉体的扒渣频率及扒渣量，铝液烧损减少约10%。在节约原材料的基础上，节约了能源。

铝液按照减少烧损率10%计算，年节约铝锭计算为17900×10%=1790t，按照企业生产计划计算，熔炼工序减少天然气消耗量约为80万Nm3，计算节能率11.11%节能效果显著
2、总体节能效果评估
本项目估算年消耗全部能源折标准煤10651.69tce，年生产轮毂120万只，计17010t，则，计算单位产品能耗为0.626tce/t。对比同行业龙头企业的AAAA股份有限公司的同工艺产品0.637tce/t的单位产品能耗值，项目单位产品能耗在同行业中处于先进水平。
经计算，本项目万元产值综合能耗为0.219tce/万元；工业增加值能耗为0.582tce/万元。低于AA市经济技术开发区单位GDP能耗指标0.616tce/万元的指标值，同时低于AA市单位GDP能耗指标0.7626tce/万元的指标值，项目在节能上是可行的。

4.4 节能管理方案评估
1、管理组织和制度：项目承办单位新建节能领导小组，领导小组的主要职责是：领导企业的节能工作，实施企业能源管理的基本任务，统筹、综合、协调、管理企业的各项节能工作；贯彻执行国家、地方、行业主管部门的有关节能方针政策、法规、标准，组织制定节能管理细则、节能目标和各种有关管理标准、制度并组织实施；组织制定节能宣传、教育和培训规划并组织实施；组织制定并实施规划、节能技术改造和技术攻关计划及年度节能计划；组织审定企业年度各类能源消耗指标和节能指标；审定企业的重大节能成果和重大奖惩事宜；检查企业的各项节能工作；组织召开节能工作例会，进行节能工作的计划、布置、检查、总结；建立能源统计报表制度，能源消耗统计报表按月逐级上报。能源统计内容必须包括各种能源消耗量统计和能源利用水平（产值单耗和产品单耗等）统计，能源统计的时段必须与企业生产产品或财务报表同步。

2、能源计量：项目建成后，企业利用原能源计量机构，并配备适当的专业人员，负责完成能源计量的管理、检定、测试和维修工作。公司设有由用能单位、主要次级用能单位和主要用能设备三级机构组成的能源管理系统，配备专职或兼职的能源管理人员，从事能源的领导、规划、监督、检查和统计等管理工作。

按生产工艺的具体情况和实际需要，按工艺流程路线，设计绘制本企业能源计量点网络图，编制企业能源计量器具配备规划。做到企业用能实行全面计量，各种能源（包括一次能源、二次能源）和耗能工质在其分配、加工、转换、储运和消耗的全过程中，按生产过程需要实行分别计量。

能源计量的检测率和计量器具的准确度都要达到《用能单位能源计量器具配备和管理通则》的要求。
4.5本章评估小结

本项目针对用能设备及生产工艺，均采用了合理有效的节能措施，节能效果明显。

项目无论是生产生活用水，均采用行之有效的节水措施，合理利用水资源 。

本项目从熔炼工序减少烧损率，铸造工艺提高生产效率，减少工作时间，均对节能减排有明显帮助。

本项目按生产工艺的具体情况和实际需要，按工艺流程路线，设计绘制本企业能源计量点网络图，编制企业能源计量器具配备规划。做到企业用能实行全面计量，各种能源（包括一次能源、二次能源）和耗能工质在其分配、加工、转换、储运和消耗的全过程中，按生产过程需要实行分别计量。

能源计量的检测率和计量器具的准确度都要达到《用能单位能源计量器具配备和管理通则》的要求。
第五章 能源利用状况核算及能效水平评估

5.1 能评前能源利用状况

根据企业前期测算数据，能评前企业能耗指标如下表：

能评前综合能耗估算表

表5-1

	序号
	主要能源及耗能工质名称
	年需要量
	折算系数
	折标煤

（t）
	备注

	
	
	单位
	实物
	单位
	系数
	
	

	1
	电
	万kWh
	291.19
	t/万kWh
	1.229
	357.87 
	18.88%

	2
	天然气
	万Nm3
	750
	t/万m3
	12.143
	9107.25 
	80.09%

	3
	柴油
	吨
	13.34
	t/t
	1.4571
	19.44 
	1.03%

	
	全部能源消耗折合标准煤年用量(t)
	9484.56
	


5.1能源利用状况

5.1.1 供电

1、电源

本项目用电引自距厂区约2.5公里的220kV变电站，变电站总装机容量为240×2MVA，现有负荷约为63%，现有供电能力可以保证本项目建成后的供电，电力供应有保障。
（2）项目用电负荷

本项目用生产用电与火灾报警联动装置、消防泵等用电为二级负荷，其余生产设备为三级负荷。低压负荷计算采用需要系数法。用电负荷计算详见下表：
项目用电负荷计算表
表5-2
	用电设备
	设备容量(kW)
	需要系数Kx
	功率因数
	计算系数
	计算负荷

	
	
	
	
	
	有功
	无功
	视在

	
	
	
	cosΦ
	tgΦ
	kW
	kvar
	kVA

	熔炼工序
	419.00 
	0.70 
	0.75 
	0.88 
	293.30 
	258.67 
	　

	压铸工序
	1331.00 
	0.45 
	0.60 
	1.33 
	598.95 
	798.60 
	　

	热处理工序
	500.00 
	0.70 
	0.55 
	1.52 
	350.00 
	531.47 
	　

	机加工序
	1352.00 
	0.20 
	0.65 
	1.17 
	270.40 
	316.13 
	　

	厂房照明
	224.10 
	0.90 
	1.00 
	0.00 
	201.69 
	0.00 
	　

	制冷空调
	3.80 
	0.70 
	0.80 
	0.75 
	2.66 
	2.00 
	　

	小计
	3829.90 
	　
	　
	　
	1717.00 
	1906.86 
	　

	乘同时系数0.7
	　
	　
	　
	　
	1201.90 
	1334.80 
	　

	无功补偿
	　
	　
	　
	　
	　
	-984.249
	　

	低压侧负荷合计
	　
	　
	　
	　
	1201.90 
	350.55 
	1251.98 

	补偿后功率因数
	0.96 

	耗电量
	813.34 


本项目用电设备装机容量约3829.90kW，经计算补偿后有功功率为1201.90kW，视在功率为1251.98kVA。年耗电量为813.34万kWh。
耗电量计算表

表5-2
	用电设备
	有功功率

kW
	同时系数
	年工作时数

h
	耗电量

万kWh

	熔炼工序
	293.30 
	0.7
	7200
	147.82 

	压铸工序
	598.95 
	0.7
	7200
	301.87 

	热处理工序
	350.00 
	0.7
	7200
	176.40 

	机加工序
	270.40 
	0.7
	7200
	136.28 

	厂房照明
	201.69 
	0.7
	3600
	50.83 

	制冷空调
	2.66 
	0.7
	720
	0.13 

	合计
	2272.10
	
	
	813.34


5.1.2 天然气

由于本项目天然气熔炼炉所需天然气有熔化、保温、静置等各种过程，整个过程各类瞬时变化较多，无法以比热容等理论公式详细计算，以下计算过程由企业设计方详细论证后提供，可以作为本项目用气依据。

本项目根据工艺要求，设计熔炼工序平均用气量462Nm3/h，铝屑炉用气量为294Nm3/h，静置炉用气量为60 Nm3/h，前处理炉用气量为200 Nm3/h，热处理工序平均用气量85Nm3/h，熔炼及热处理年用气时数计算为7200h，则年天然气消耗量为792.72万Nm3/h。

天然气消耗量计算表

表5-3
	能源种类
	设备
	每小时用量
	数量
	小计
	合计
	年度用量

	天然气
	2.8T铝锭熔化炉
	154
	3
	462
	1016
	7315200

	
	1.4T铝屑炉
	98
	3
	294
	
	

	
	12T静置炉
	20
	3
	60
	
	

	
	前处理炉
	100
	2
	200
	
	

	
	热处理炉
	85
	1
	85
	85
	612000


5.1.3 给排水
1、给水
本项目本项目各个工序用水量如下表:

项目用水量表
表5-4                                    单位：m3
	序号
	用水名称
	用水量
	备注

	
	
	昼夜
	小时最大
	

	
	
	(m3/d)
	(m3/h)
	

	1
	热处理工序
	4.8
	0.2
	

	2
	机加工序
	7.2
	0.3
	

	3
	喷涂工序
	216
	9
	

	4
	热处理循环水补充
	12
	0.5
	

	5
	压铸循环水补充
	4.8
	0.2
	

	6
	喷涂循环水补充
	2.4
	0.1
	

	7
	生活用水
	12
	0.5
	

	
	全厂总用水量
	259.2
	10.8
	


由上表可知，本项目日均用水量259.2m3，小时最大用水量10.8m3。项目年用水量约7.78万m3。
2、排水：
本项目无生产废水的排放，总排水量为17.28m3/d，全部为生活污水，经化粪池处理后，排入开发区污水管网，最终入AA市第三污水处理厂(不经厂区现有的污水处理站处理)。

5.1.5综合能源消费量核算

本项目主要能源和含耗能工质的品种及年需要量见下表：5-6项目主要能源和耗能工质年需要量表。
项目主要能源和耗能工质年需要量表

表5-5
	序号
	主要能源及耗能工质名称
	年需要量
	折算系数
	折标煤（t）
	备注

	
	
	单位
	实物
	单位
	系数
	
	

	1
	电
	万kWh
	813.34 
	t/万kWh
	3.5
	2846.67 
	等价值

	
	
	
	
	
	1.229
	999.59 
	当量值

	2
	天然气
	万Nm3
	792.72
	t/万m3
	12.143
	9626.00 
	　

	3
	柴油
	t
	13.34 
	t/t
	1.4571
	19.44 
	　

	4
	水
	万吨
	7.78
	t/t
	0.0857
	6.67 
	　

	　
	全部能源消耗折合标准煤年用量(t)
	12336.11 
	等价值

	
	
	10651.69 
	当量值


注：等价值折标系数仅在计算单位增加值能耗时使用

本项目全部能源消耗折合标准煤年用量为10651.69tce/年。
5.1.6主要能效指标计算

1、综合能耗效果评估

工业总产值、工业增加值计算

根据项目经济评价确定本项目工业总产值为48600万元
工业增加值=工业总产值-工业中间投入+应交增值税=21200万元。
正常年工业中间投入及增值税计算情况见下表：
工业增加值计算表
表5-6
	序号
	项目
	数量（万元）

	1
	原材料及燃料动力费
	26278 

	2
	修理费
	92

	3
	摊销费
	48

	4
	其它费用
	4226 

	5
	销售收入
	48600

	6
	中间投入（1+2+3+4+5+6）
	30644 

	7
	销项税
	7062 

	8
	进项税
	3818 

	9
	增值税（8-7）
	3243 

	10
	工业增加值（5-6+9）
	21200 


经计算，本项目万元产值综合能耗为0.219tce/万元；工业增加值能耗为0.582tce/万元。
	序号
	项    目
	单位
	本项目指标
	开发区指标

	1
	万元产值综合能耗（标煤）
	t/万元
	0.219
	

	2
	万元增加值综合能耗（标煤）
	t /万元 
	0.582
	0.616


2、单位产品能效指标评估
本项目估算年消耗全部能源折标准煤10651.69tce，年生产轮毂120万只，计17010t，则，计算单位产品能耗为0.626tce/t。对比同行业龙头企业的AAAA股份有限公司的同工艺产品0.637tce/t的单位产品能耗值，项目单位产品能耗在同行业中处于先进水平。
5.1.7 能源加工、转换、利用情况分析评估

本项目能量平衡分析表如下表：表5-1
企业能量平衡分析表
表5-1
[image: image2.emf]实物量 当量值 发电站 制冷站 其他 小计 主要生产 辅助生产 采暖（空调） 照明 运输 其他 合计

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

电力 999.6 999.6 999.6 999.6 937.0 0.16 62.5 999.6

天然气

792.72

9626.0 9626.0 9626.0 9626.0 9626.0 9626.0

柴油

13.34

19.44 19.44 19.44 19.44 19.44 19.4

水

7.78

6.67 6.67 6.7 6.67 3.5 3.5

合计 10651.7 10651.7 10651.7 10651.7 10566.5 0.0 0.2 62.5 19.4 0.0 10648.6

电力 999.6 999.6 999.6 999.6 598.7 0.05 8.5 607.3

天然气 9626.0 9626.0 9626.0 9626.0 5202.4 5202.4

柴油 19.44 19.44 19.44 19.44 10.8 10.8

水 6.7 6.67 6.7 3.5 3.5 3.5

小计 10651.7 10651.7 10651.7 10648.6 5804.6 0.0 0.1 8.5 10.8 0.0 5824.0

705.4

0.0 0.0 4761.9 0.0 54.0 4815.9

10651.7 10651.7 10651.7 10651.7 10566.5 0.0 0.2 62.5 19.4 0.0 10648.6

100.0 100.0 100.0 54.9 #DIV/0! 31.3 13.6 55.6 54.7

有效能量

输送分配 购入贮存 加工转换

813.34

54.7

损失热量

合计

能量利用率

企业能量利用率 

最终使用

回收利用

能源名称

项目

供入能量


5.2 能效水平分析评估
本项目估算年消耗全部能源折标准煤10651.69tce，年生产轮毂120万只，计17010t，则，计算单位产品能耗为0.626tce/t。对比同行业龙头企业的AAAA股份有限公司的同工艺产品0.637tce/t的单位产品能耗值，项目单位产品能耗在同行业中处于先进水平。
经计算，本项目万元产值综合能耗为0.219tce/万元；工业增加值能耗为0.582tce/万元。低于AA市经济技术开发区单位GDP能耗指标0.616tce/万元的指标值，同时低于AA市单位GDP能耗指标0.7626tce/万元的指标值，项目在节能上是可行的。
5.3 本章评估小结

1、项目提出过程中，AAAA及AA轮毂两大公司一直在挖掘生产线节能潜力，由于技术共享因素，项目建设时可以将两大公司在节能潜力挖掘方面的想法付出实施，并继承两大企业原有的节能优势，可以遇见本项目建成后，在节能方面较比已有生产线会有一定优势。
2、本项目估算年消耗全部能源折标准煤10651.69tce，年生产轮毂120万只，计17010t，则，计算单位产品能耗为0.626tce/t。对比同行业龙头企业的AAAA股份有限公司的同工艺产品0.637tce/t的单位产品能耗值，项目单位产品能耗在同行业中处于先进水平。
经计算，本项目万元产值综合能耗为0.219tce/万元；工业增加值能耗为0.582tce/万元。低于AA市经济技术开发区单位GDP能耗指标0.616tce/万元的指标值，同时低于AA市单位GDP能耗指标0.7626tce/万元的指标值，项目在节能上是可行的。

第六章 对所在地完成节能目标的影响评估
为更好地适应“十二五”能评工作面临的形势和要求，进一步促进节能评审工作的规范化，国家节能中心推出了以m、n值作为评价指标，作为判定项目对当地十二五能源消费增量及节能目标的影响的依据，其指标值及计算方法如下所示：
项目能源增量与节能指标影响评价指标表
表6-1
	项目新增能源消费量占所在地“十二五”能源消费增量控制数比例（m%）
	项目增加值能耗影响所在地
单位GDP能耗的比例（n%）
	影响程度

	m≤1
	n≤0.1
	影响较小

	1＜m≤3
	0.1＜n≤0.3
	一定影响

	3＜m≤10
	0.3＜n≤1
	较大影响

	10＜m≤20
	1＜n≤3.5
	重大影响

	m＞20
	n＞3.5
	决定性影响


表中m为项目能源消费量占所在地“十二五”能源消费增量的控制比例；n为项目增加值能耗影响所在地单位GDP能耗的比例。

m=d/（f-a）

n=（（a+d）/（b+e）-c）/c

式中：

a：2010年项目所在地能源消费总量（tce）；

b：2010年项目所在地生产总值（万元）；

c：2010年项目所在地单位GDP能耗；

d：项目年综合能源消费量（等价值）（tce）；

e：项目年增加值（万元）；

f：预测的十二五末所在地能源消费总量（tce）。
6.1 项目能源消费对所在地能源消费增量的影响预测

根据近几年经济技术开发区国民经济发展水平（GDP增速）、单位地区生产总值（GDP）能耗水平及节能目标等，预测经济技术开发区2010~2015年的能源消费增量限额。其中：根据《AA经济技术开发区国民经济和社会发展第十二个五年规划纲要》，经济技术开发区2010年地区生产总值为180.3亿元，到2015年地区生产总值将达到360亿元；AA经济技术开发区2010年万元生产总值能耗为0.733tce/万元，“十二五”单位地区生产总值能耗下降16%，2015年单位地区生产总值能耗为0.61572tce/万元。

根据上述情况，AA经济技术开发区2010年和2015年的综合能源消费总量分别为1321599tce和2216592tce。详见下表：
开发区2015年能源消费增量预测
表3-2
	项目
	单位
	年份

	
	
	2010
	2015

	生产总值
	亿元
	180.3
	360

	年增幅
	%
	
	15%

	单位生产总值能耗
	tce/万元
	0.733
	0.61572

	升降（+-）
	%
	
	-16%

	综合能源消费总量
	tce
	1321599
	2216592

	增量
	tce
	
	894993


本项目年综合能源消费量（等价值）12336.11tce。
	序号
	主要能源及耗能工质名称
	年需要量
	折算系数
	折标煤（t）
	备注

	
	
	单位
	实物
	单位
	系数
	
	

	1
	电
	万kWh
	813.34 
	t/万kWh
	3.5
	2846.67 
	等价值

	
	
	
	
	
	1.229
	999.59 
	当量值

	2
	天然气
	万Nm3
	792.72
	t/万m3
	12.143
	9626.00 
	　

	3
	柴油
	t
	13.34 
	t/t
	1.4571
	19.44 
	　

	4
	水
	万吨
	7.78
	t/t
	0.0857
	6.67 
	　

	　
	全部能源消耗折合标准煤年用量(t)
	12336.11 
	等价值

	
	
	10651.69 
	当量值


项目能源消费量占所在地“十二五”能源消费增量比例计算如下：

m=d/（f-a）=12336.11/（2216592-1321599）=1.3%。

根据表6-1，本项目对开发区的能源消费增量有一定影响。
6.2 项目对当地节能目标的影响

本项目工业增加值为21200万元。

项目增加值能耗影响所在地单位GDP能耗的比例计算如下：

n=（（a+d）/（b+e）-c）/c

=（（1321599+12336.11）/（1803000+21200）-0.733）/0.733

=-0.02%
根据表6-1，本项目对开发区的单位GDP节能目标影响较小。
6.3 本章评估小结

根据以上计算得知，本项目对开发区的能源消费增量有一定影响；项目建设对开发区单位GDP节能目标的影响较小。

第七章 结 论

本项目在《产业结构调整指导目录（2011年本）》（2013年修改）中，符合第一大类（鼓励类）中第十六条“汽车”第3款“轻量化材料应用：高强度钢、铝镁合金、复合塑料、粉末冶金、高强度复合纤维等”的规定，AA经济技术开发区十二五规划纲要提出“以AA轮毂、美铝合金、AA轮毂、AAAA轮毂等企业为依托，打造全国最大的中高端轮毂生产基地。”项目建设符合国家和地方产业政策，行业准入。

项目生产路线简捷，避免了不必要的能源消耗和设备的空载能耗，以降低能耗，从工艺流程及技术方案来看是合理和节能的。

项目在项目选址、总平面布置上注重降低能源的消费，项目选址、总平面布置合理，符合节能减排要求。

项目照明、制冷、采暖及运输等符合相关标准及规范设计要求，可以满足本项目需要，并符合节能要求。

项目能源计量器具配备率及等级满足《用能单位能源计量器具配备和管理通则》GB17167-2006中的相关规定。

经过分析、比较，项目单位针对本项目的具体情况，制定合理利用能本项目估算年消耗全部能源折标准煤10651.69tce，年生产轮毂120万只，计17010t，则，计算单位产品能耗为0.626tce/t。对比同行业龙头企业的AAAA股份有限公司的同工艺产品0.637tce/t的单位产品能耗值，项目单位产品能耗在同行业中处于先进水平。
经计算，本项目万元产值综合能耗为0.219tce/万元；工业增加值能耗为0.582tce/万元。低于AA市经济技术开发区单位GDP能耗指标0.616tce/万元的指标值，同时低于AA市单位GDP能耗指标0.7626tce/万元的指标值，项目在节能上是可行的。

本项目对开发区的能源消费增量有一定影响；项目建设对开发区单位GDP节能目标的影响较小。
主要用能设备一览表

附表1
	序号
	设备名称
	数量
	装机电容量（kW)
	能效
	备注

	1
	2.8t/h熔化炉
	3
	25×3
	一级
	

	
	1.4t/h铝屑
	3
	38×3
	一级
	

	
	12t/ch静置炉
	3
	10×3
	一级
	

	
	2.5t/h铝屑前处理炉
	2
	100×2
	一级
	

	2
	压铸机
	12
	80×12
	
	

	3
	机械手
	6
	3.5x6
	
	

	4
	热处理连续炉
	1
	500×1
	
	

	5
	卧式数控车床（金鹏泰）
	4
	50×4
	一级
	

	6
	加工中心
	2
	29×2
	一级
	

	7
	模具加热炉
	1
	300×1
	一级
	

	8
	模具天车
	2
	10×2
	
	

	9
	模具喷砂机
	1
	30×1
	
	

	10
	制氮机
	1
	30×1
	
	

	11
	自动去浇口床
	2
	35×2
	
	

	12
	立式加工中心
	4
	29×4
	一级
	

	13
	数控卧车
	8
	54×8
	一级
	

	14
	立式车床
	4
	55x4
	一级
	

	15
	平衡修复机
	1
	65×1
	
	

	16
	平衡机
	1
	5.5x1
	
	

	17
	跳动仪
	1
	5.5x1
	
	

	18
	清洗机
	1
	150x1
	
	

	19
	其他辅助设备
	　
	　
	
	

	20
	工程费用
	　
	　
	　
	

	21
	合计
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