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洛阳万基铝加工有限公司

2023 年度大气污染物减排计划

一、2022 年产量及能耗指标

2022 年产量

年度 板带产量（t） 铝箔产量（t） 产量合计（t） 备注

2022 年 230000 38000 268000

2022 年能耗指标

能源介质 单位 用量 单耗 备注

电 万 Kwh 13944.4917 520Kwh/t

二、2023 年产量计划及节能计划

2023年产量计划

年度 板带产量（t） 铝箔产量（t） 产量合计（t） 备注

2023 年 200000 35000 235000

2023 年节能计划

能源介质 单位 计划值 单耗 节约用量

电 万 Kwh 11660 496Kwh/t 2285.29

三、2023 年度节能减排措施

为积极响应国家和集团公司节能降耗政策的精神,更好的做好节

能降耗工作,万基铝加工紧密围绕节能降耗总体目标,结合公司实际,

特制定铝加工年度节能降耗计划。

（一）、完善制度，健全组织

1、为了使节能降耗工作真正落到实处,根据我公司的生产经营现

状, 进一步修订各类节能管理办法及节能管理制度, 对其进行梳理,



使节能措施更符合我公司实际情况,确保节能措施执行到位。

2、2023年将继续贯彻执行上级有关节能的方针政策、法令法规、

节能技术监督的各项规程、条例、规章制度，进一步规范节能管理，

落实、检查节能降耗工作开展情况,并进行指导监督,以全面完善、推

进节能降耗管理工作迈上新的台阶；同时，围绕公司节能工作计划，

按月落实分解，进一步提高全公司职工的节能意识。

（二）、具体措施

1、节约用水、用电，定期对公司内用水、用电、用气等方面的

节能降耗工作进行考核总结。继续推进有效的节能措施,对不完善的

地方要进行改进, 对疏忽的地方要强化管理,为以后节能工作更好的

开展提供可靠依据。

2、制作节能降耗宣传标语、横幅,在公司内张贴、悬挂,为节 能

降耗工作开展创造良好的氛围。同时在公司宣传栏, 开辟节能降耗专

题栏,做好舆论宣传的节能降耗导向工作。

3、抓好节能监察和监控。通过限制消耗定额,对水、电、油等方

面严格执行管理办法和节约措施，加强可用资源重复的利用。

4、根据公司部要求,利用空余时间,组织员工进行学习、讨论, 不

断强化员工的节能意识。

5、加强班组学习,并鼓励广大职工利用自己的聪明才智为我公

司节能降耗工作献计献策活动, 结合本公司特点, 对节能降耗工作提

出合理化建议。

6、建立节能目标和评价考核制度,将节能降耗的目标任务细化



分解到班、组、个人,重点能耗岗位,签订责任书,严格进行考核。

7、制定鼓励政策,严格奖惩。制定节能降耗、建设奖惩办法和措

施,评选节约型部门、节约型个人等先进典型,给予表彰奖励。

8、搞好节能降耗宣传和教育。积极开展形式多样的宣传活动,

广泛宣传国家关于节能的法律政策, 宣传节约能源的好经验、 好做

法, 普及节能知识, 推广节能技术, 带动全公司职工加入到创建节约

型企业的活动中来,努力营造浓厚的节约能源的社会氛围。

（三）、节能项目

1、铝箔车间 5#、6#退火炉装炉量提升技术攻关。铝箔现有退火

炉为传统内置导流板式加热炉，采用三维复合料车进出料，炉体结构

和进料方式存在有效装料空间较小问题，制约退火炉生产效率。根据

现有退火炉的内部结构特点，在节约改造成本和时间的条件下，改造

料桩和垂直导流板，增加料车进出炉轨道，具体方案：①改造料桩。

将炉内两侧原有料桩切割到需要的设计高度，内部填充保温棉，在上

面焊接盖板；②增加料车进出炉轨道。在焊接好的料桩盖板上铺设重

轨两根：6220mm(数量 2根)；③改造导流板。将炉内两侧垂直导流

板加长 350mm(材质 2mmSUS430)并完善内部导风结构，满足护内均

匀性的使用要求；④制作炉内活动料框托架；⑤制作组合料框。该项

目预期装炉量可由目前平均 21.9吨/炉提升至 38 吨左右，提升 70%。

按每月单炉利用 4次，退火电耗 292 度/吨计算，单炉每年可节省电

耗 31万度。

2、冷轧车间 1#轧机主减速箱扩容油箱改造技术攻关。冷轧 1#



轧机轧制速度高、负荷大，曾多次出现主减速箱润滑油流量低报警、

温度高报警。制约轧机生产，影响生产效率。车间计划对 1#轧机主

减速机增加 1套扩容润滑油箱，改善主减速机温度高、润滑油流量低

等问题。实施计划：①制定 1#轧机主减速箱新增扩容油箱改造方案；

②绘制新增扩容油箱改造用图纸；③对油箱改造所需材料进行提报计

划；④对 1#轧机扩容油箱改造到货物资进行验收，并依据图纸对所

需安装零件进行制作安装，同时，电气对扩容油箱自动程序进行编写；

⑤利用轧机停机时间对新增扩容油箱进行安装，试运行。目前，1#

轧机主减速机扩容油箱满足正常使用条件。该扩容油箱改造后，使得

1#轧机轧制速度提升到 800m/min 以上，提高了轧机生产效率，同时，

主减速机温度降低 7℃,由原来的 55℃降低到 48℃,延长了轴承和润滑

油使用寿命，保障了设备正常运转。

3、冷轧车间西马克轧机喷射梁滤芯改造技术攻关。西马克轧机

轧制油喷射梁滤芯是轧机工艺润滑系统的重要原件，原装滤芯为进口

部件，采购价约 17000元/个，两台西马克轧机共安装 8个，在长期

使用中，原装滤芯出现损坏的情况；前期采用国产滤芯替代，但在使

用中存在过滤效果差、轧制油窜油、堵塞喷射梁电磁阀、使用周期短

等问题，影响轧机生产效率。为此，冷轧车间组织骨干力量对该滤芯

进行剖析、研究，对其进行改造，改造后，使用效果良好，轧制油流

量正常，喷射梁喷嘴电磁阀未出现堵塞情况，满足生产使用。同时，

可节省滤芯采购费用 135200 元，并提高了轧机生产效率。

4、铝箔车间厚箔剪料卷塔形问题技术攻关。铝箔车间厚箔剪设



备生产 150mm 管芯和料厚大于 200um 料卷时，经常出现大卷径时塔

形问题，并且塔形时料卷重量已达 1T 左右，最终造成料卷判废，每

月因塔形造成判废的重量达到了 6T 左右，严重影响设备生产效率和

成品率，因此车间组织骨干人员对其进行技术攻关。通过分析研究，

塔形问题出现在设备提速后，因此在提速区间采取了多项防范措施，

但效果不明显，经过反复验证，最终通过调整优化卷取轴涨径压力控

制梯度，解决了此问题。该项攻关不仅解决了厚箔剪料卷塔形问题，

而且还有助于设备提速，提高了成品率和设备产量。

5、2#3#冷轧机一级服务器系统虚拟化改造。2#3#冷轧机一级服

务器已连续运行 12年，服务器老化，随时可能有故障损坏的风险，

同时市场同规格服务器备件已停产，故障后无法恢复而造成长期停

机，影响生产。结合智能高架库改造取得经验及现场设备配置需求，

计划引入容错服务器，采用虚拟化迁移的方案，独立搭建一级虚拟化

服务器系统，打破服务器软件、授权与硬件的绑定关系，实现软件系

统的可移植性，消除现有系统故障风险的同时，为后续自行处理故障

及硬件升级打开通道。改造完成后可解决硬件老化、故障问题，同时

可绕开原厂家的软件授权与硬件相互依存的技术壁垒，实现硬件的后

续自主升级改造，大大减少改造及运行成本，实现可持续性发展。


