


核查基本情况表

重点排放单位
名称

安徽省矿业机电装
备有限责任公司

地址 淮北市东山路 222号

联系人 朱家华
联系方式（电
话、email）

13093517375、
970365487@qq.com

重点排放单位是否是委托方？ 是 否，如否，请填写以下内容。

委托方名称 地址

联系人
联系方式（电
话、email）

重点排放单位所属行业领域 C3511/矿山机械制造

重点排放单位是否为独立法人 是

核算和报告依据
《机械设备制造企业温室气体排放核

算方法与报告指南（试行）》

温室气体排放报告（初始版本）/日期 2021年 5月 6日

温室气体排放报告（最终版本）/日期 2021年 5月 10日

初始报告的排放量（tCO2e） 15840.64

经核查后的排放量（tCO2e） 15840.64

初始报告排放量和经核查后排放量差
异的原因

/

核查结论：

1. 排放报告与核算指南的符合性

经文件评审和现场核查，淮北中汇检测有限责任公司确认：

安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020年度的排放报告与核算方法符合

《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》。

2. 排放量声明

2.1 按照核算方法和报告指南核算的企业温室气体排放总量的声明

安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020年度核查确认的排放量如下：

年度 2020

净购入使用的电力对应的排放量(tCO2) 14282.32

化石燃料燃烧排放量(tCO2) 1558.32

总排放量(tCO2) 15840.64

2.2 按照补充数据表填报的二氧化碳排放总量的声明

安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020度核查确认，受核查方无需填报补

充数据表。

3. 排放量存在异常波动的原因说明



该年度总排放量无异常波动情况。

4. 核查过程中未覆盖的问题或者特别需要说明的问题描述

安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020 年度的核查过程中无未覆盖的问

题。

核查组组长 李蕊

核查组成员 张曼丽、吴娟娟

技术复核人 梅安云 签名 日期 2021.5.10

批准人 李峰 签名 日期 2021.5.10
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1.概述
1.1核查目的

根据《碳排放权交易管理暂行办法》（生态环境部令 第19号）的要求，

淮北中汇检测有限责任公司受安徽省矿业机电装备有限责任公司委托，对

该企业以下简称“受核查方”。2020年度温室气体排放报告进行核查，核

查目的包括：

(1)确认受核查方提供的二氧化碳排放报告及其支持文件是否是完整可

信，是否符合《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试

行）》的要求；

(2)根据《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》

的要求，对记录和存储的数据进行评审，确认数据及计算结果是否真实、

可靠、正确。

1.2核查范围

受核查方属于C3511/矿山机械制造，根据《机械设备制造企业温室气

体排放核算方法与报告指南（试行）》和国家相关标准的要求，2020年度

受核查方的二氧化碳排放核查范围确定如下：

（1）受核查方作为独立法人核算单位，在淮北市行政辖区范围内2020

年度产生的温室气体排放包括：直接生产系统、辅助生产系统及直接为生

产服务的附属生产系统产生的温室气体排放，其中辅助生产系统包括动力、

供电、供水、化验、机修、库房、厂内运输等，附属生产系统包括生产指

挥系统和厂区内为生产服务的部门和单位，在上述系统中涉及化石燃料燃

烧排放、生产过程排放、净购入使用电力排放。

（2）安徽省矿业机电装备有限责任公司所生产产品为液压支架、刮板

机、皮带机等，并从事采掘设备大修、电器修理，以及锻件、铸件生产，

以上主营产品未纳入碳交易的主营产品的范围，因此，受核查方无需填报

补充数据表。
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1.3核查准则

根据《碳排放权交易管理暂行办法》（生态环境部令 第 19 号）的要

求，为了确保真实公正获取排放单位的碳排放信息，此次核查工作在开展

工作时，第三方核查机构遵守下列原则：

1）客观独立核查机构应保持独立于受核查方，避免偏见及利益冲突，

在核查活动中保持客观。

2）诚实守信核查机构应具有高度的责任感，确保核查工作的完整性和

保密性。

3）公平公正核查机构应真实、准确地反映核查活动中的发现和结论，

还应如实报告核查活动中所遇到的重大障碍，以及未解决的分歧意见。

4）专业严谨核查机构应具备核查必须的专业技能，能够根据任务的重

要性和委托方的具体要求，利用其职业素养进行严谨判断。 此次核查工作

的相关依据包括：

（1）《碳排放权交易管理暂行办法》（生态环境部令 第 19 号）

（2）《安徽省生态环境厅关于做好 2020 年度碳排放报告与核查相关
工作的通知》（皖环函[2021]191 号）

（3）《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》

（4）国家《工业企业温室气体排放核算和报告通则》

（GB/T32150-2015）、《温室气体排放核算与报告要求第10部分》（GB/T

32151.10-2015）

（5）《碳排放权交易第三方核查参考指南》

（6）MRV 平台百问百答

（7）《国民经济行业分类》（GB/T4754-2017）

（8）《 用 能 单 位 能 源 计 量 器 具 配 备 和 管 理 通 则 》

（ GB 17167-2006）
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（9）《电能计量装置技术管理规程》（DL/T448-2000）

（10）《综合能耗计算通则》（GB/T2589-2020）

（11）《中国温室气体清单研究》

（12）《电能计量装置技术管理规程》（DL/T448-2000）

（13） 其他适用的法律法规和相关标准

http://www.csres.com/detail/81466.html
http://www.csres.com/detail/81466.html
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2.核查过程和方法

2.1核查组安排

2.1.1核查机构及人员

依据核查任务以及受核查方的规模、行业及核查员的专业领域和技术能

力，淮北中汇检测有限责任公司组织了核查组和技术评审组，核查组成员和

技术评审人员详见下表。

表 2.1-1 核查组成员及技术评审人员表

序号 姓名 职务 核查工作分工

1 李蕊 组长

1.文件审查；
2.确定核查范围、场所边界、设施边界、排放 源和排放设
施；

3.核查受核查方填报的温室气体排放报告中活动数据、相
关参数和排放量化；

4.现场核查；
5.代表核查组与受核查方进行沟通。

2
张曼丽
吴娟娟

组员

1.文件审查；
2.核查受核查方填报的温室气体排放报告中 活动数据、相

关参数和排放量化；
3.现场核查；

3 梅安云 技术评审 独立于核查组，对本核查进行技术评审

4 李峰 技术评审 独立于核查组，对本核查进行技术评审

2.1.2 核查时间安排
表 2.1-2 核查时间安排表

序号 项目 时间

1 接受核查任务 2021.4.21

2 文件审核 2021.4.22

3 现场核查 2021.4.23

4 核查报告完成 2021.5.6

5 技术评审 2021.5.7

6 技术评审完成 2021.5.7

7 核查报告批准 2021.5.10
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2.2文件评审

核查组于 2021 年 4 月 22 日对相关资料进行文件评审。文件评审对象

和内容包括：企业基本信息文件、排放设施清单、活动水平数据和排放因子

数据信息文件等。受核查方提供的支持性材料及相关证明材料见本报告附件

3“支持性文件清单”。

通过文件评审，核查组识别出如下现场评审的重点：

（1）受核查方核算边界，包括地理边界、排放设施和排放源识别等；

（2）活动水平数据的获取、记录、传递和汇总的信息流管理；

（3）排放因子和相关参数的获取、记录、传递和汇总的管理；

（4）核算方法和排放数据计算过程；

（5）计量器具和监测设备的校准和维护情况；

（6）质量保证和文件存档的核查。

2.3现场核查

核查组于 2021 年 4 月 23 日对受核查方进行了现场核查，现场核查通过

相关人员的访问、现场设施的抽样勘查、资料查阅、人员访谈等多种方式进

行。核查组进行的现场核查，现场访问的对象、主要内容如下表所示：
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表 2.3-1 现场核查访谈记录表

时间
核查组人

员
受访人员 所在部门 职 务 核查/访谈内容

2021.4.23
李蕊、张
曼丽、吴
娟娟

朱家华
设备动力

部
副部长

（1）首次会议：介绍核查目的、范

围、准则、方法以及程序等。（2）
受核查方基本信息：单位简介、组

织机构、主要的工艺流程、能源结
构、能源管理现状。(3)年度排放源，
外购/输出的能源量，年度实际消耗

的各类型能源的总量，确定核算方
法、数据的符合性。(4)测量设备检

验、校验频率的证据。(5) 能源统计
报表、能源利用状况报告、能源平

衡表、能源消耗日志、月报能源统
计报表和缴费发票/收据。(6)现场巡

视了解工艺流程，查看主要耗能设
备设施情况，了解并查看各种能源

用途，了 解并查看生产过程温室气
体排放，确定排放源分类。巡查过

程中，对排放源/重点设备进行拍照
记录。(7) 确定企业 CO2 排放的场

所边界、设施边界，核实企业每个
排放设施的|名称型号及物理位置。
(8) 质量保证和文件存档制度及执

行情况。(9) 末次会议：核查过程及
整改情况，宣布初步的核查结论。

2.4核查报告编写及内部技术评审

核查组针对文件评审及现场核查中的未发现不符合项，查组完成数据整

理及分析，编制完成企业温室气体排放核查报告，并将核查报告提交内部技

术评审及报告批准。
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3.核查发现

3.1基本情况的核查

3.1.1受核查方简介和组织机构

核查组对企业基本信息进行了核查，通过查阅受核查方的《企业营业

执照》、《组织架构图》等相关信息，并与受核查方代表进行交流访谈，

确认如下信息：

安徽省矿业机电装备有限公司（一下简称“受核查方”）位于安徽省

淮北市东山路 222 号，统一社会信用代码为 91340600850828605U、行业代

码 3511，企业所有制性质为国有，通过查询企业提供的营业执照、信任中

国官网，以及与企业交流，核算边界未发生改变。

安徽省矿业机电装备有限责任公司是国家煤机装备制造业骨干企业，

是国家首批通过 GB/T28001 职业健康安全管理体系、GB/T24001 环境管理

体系和 GB/T9001 质量体系认证的煤机制造企业之一。占地面积 44 万㎡，

职工 940 余人，其中各类专业技术人员 83 人。拥有各类机床及高精设备

1000 余台，设有省级技术中心和国家级检测中心，具有较强的生产制造能

力、技术研发能力和大型煤机装备的实验检测能力。

公司专业从事煤矿综采、综掘、支护、运输装备的制造、安装及维修。

主导产品：液压支架、刮板机、皮带机等，并从事采掘设备大修、电器修

理，以及锻件、铸件生产。凭借多年的技术积累，不仅提供完整的煤矿综

采面“三机配套”，还根据地质条件和用户需要，实施从设备选型、设计、

制造、安装调试，直到人员培训的“交钥匙”工程。

公司具备液压支架、皮带机和刮板机自主研发能力，全系列产品均获

得国家《煤矿矿用产品安全标志证书》。拥有“擎宇”“皖星”“拓采”等产品

品牌，其中“擎宇”牌液压支架、“皖星”牌胶带输送机为安徽省名牌产品。

近年来研制开发的 ZY11000/28/63 型大采高液压支架，长距离、高带速、

大运量、大功率系列带式输送机和 SGZ1200/1400 超重型刮板输送机等产
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品均达到国内先进水平。煤机产品重点为淮北矿业煤炭生产配套服务。

公司整合人才技术资源，成立带式输送机、刮板输送机、支护设备、

新产品开发、新能源设备五个研究所。健全研发体系，与多家科研院所达

成战略合作伙伴关系，引进高端人才，开展多种形式的技术引进和技术合

作，大力推进新产品的研制。今年开发的井下超前支护装置，技术专利申

报已受理审查；与沈阳煤科院联合制造井下可移动式救生舱；与鞍山强力

重工合作生产 EBZ230 掘进机；重点推进华塑公司无为矿山项目 10 公里桁

架全封闭式皮带机的联合开发；与捷克斯达蒂夫公司合作生产单轨吊机车。

产学研结合，引进吸收和自主创新并重，逐步培育企业的自主研发能力，

增强市场竞争力。

作为淮北地区煤机制造业的龙头企业，多年来公司产销指标始终保持

高速增长，2020 年工业总产值 91227.16 万元，产品产量 59218 吨，公司

整体经营质量也较 2019 年全面提高。

作为淮海集团“一体两翼”发展战略的龙头企业，公司结合国家产业政

策、市场发展趋势和淮海集团机械制造产业发展规划，把“一个目标、四化

发展模式”作为企业的发展思路。即以“打造国内一流的煤机装备制造企业”

为目标，为煤炭生产企业提供全套设备、产品及技术服务，并带动与之相

关的配套产业发展。形成液压支架、刮板机、皮带机、采煤机、掘进机的

主导产品格局，拥有自主综采“三机”配套实力，实现“产品成套化”；通过

资本运作、合作经营等方式，丰富产权形式，扩大融资渠道，加强技术、

资本、管理的嫁接与合作，不失时机地创造条件包装上市，实现“产权多元

化”；做大做强煤机装备制造主业，纵深发展综采、机电安装服务等配套产

业，逐步从“做产品”向“做项目”过渡，实现“产业一体化”；以推行 6S 精益

管理为抓手，提升企业的精细化管理能力和市场竞争能力，力争在生产能

力、质量控制、盈利水平三个方面实现质的飞跃，实现“管理精细化”，引

领企业走上持续、健康、高速发展的轨道。
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安徽省矿业机电装备有限责任公司，现占地面积 44 万平方米，建筑面

积 19 万平方米，现有职工总数 940 人。公司建立了完善的用人、留人机制，

通过制定完善的管理措施，为企业的可持续发展提供了强有力的人力资源

保障。

企业根据机械加工行业生产工艺特点及运作模式，内设 18 部室。组织

机构具体情况，详见下图。组织机构具体情况，详见图 2-1，《企业组织

机构架构图》，其中温室气体排放核算和报告工作由动力设备部负责：

图 3.1-1企业组织机构架构图

3.1.2能源管理现状及计量器具配备情况

核查组现场查阅受核查方的能源管理制度、能源审计报告，确认安徽

省矿业机电装备有限责任公司已建立能源管理体系，对节能管理进行了细

化，建立了各种规章制度和岗位责任制。企业对计量器具基本进行了定期

检定和校准，部分计量器具为企业内部自检。受核查方能源消耗种类为：

天然气、柴油、汽油和电力等。
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3.1-1 能源使用情况

能源

名称

2018年 2019年 2020年

实物量
折标量
（tce） 占比例 实物量

折标量
（tce） 占比例 实物量

折标量
（tce） 占比例

电力
（万 kWh） 1695.18 2083.38 71.94 1715.59 2108.46 72.61 1803.095 2216.00 78.36

光伏发电
（万 kWh） 367.54 442.90 363.17

天然气
（万 m³） 51.31 682.42 23.56 54.49 724.72 24.96 42.22 561.52 19.86

柴油 （t） 25.44 37.07 1.28 16.13 23.50 0.81 15.51 22.60 0.80

汽油（t） 58.09 85.47 2.95 31.74 46.70 1.61 19 27.96 0.99

煤油（t） 0.35 0.51 0.02 0.36 0.53 0.02 0 0 0

合计 2896 100 2903.91 100 2828.08 100

耗

能
工

质

自来水

（m³） 232106 19.89 157572 13.5 198392 17.00

氧气（m³）1052534 421.01 1023260 409.3 1399047.32 559.62

3.1.3受核查方工艺流程及产品

受核查方其工艺流程如下：

安徽省矿业机电装备有限责任公司成立以来，产品一直供应不求，销售

收入连年稳步增长，产品全面替代进口。安徽省矿业机电装备有限责任公司

已形成液压支架、刮板机、皮带机、采煤机、掘进机的主导产品格局，拥有

自主综采“三机”配套实力，实现“产品成套化”。

公司主要产品的工艺流程如下：

1、下料车间工艺流程

（1）钢板下料工艺流程：

（2）型材、棒材下料工艺流程：
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（3）主要工艺说明

采取集中下料的原则，板材和型材在下料车间。板材采用数控气火焰

割机及数控精细等离子切割机下料；型材采用卧式带锯床下料，棒材采用

棒材剪断机下料；每台板材火焰切割机上方设置 3t 半门式起重机，提高数

控火焰切割机的工作效率；板材的校平采用板料校平机校平。

结构车间

2、典型产品工艺流程

（1）支架顶梁、底座工艺流程：

下料→成型→点焊→预热→焊接→退火→校正→机械加工→涂装→存

放及发运

（2）刮板机滚筒：

下料→卷板→点焊→焊接→退火→校园→存放及发运

（3）主要工艺说明

大型结构件焊接按照产品分类、按工艺流程布置；机加工设备集中布

置，便于组织管理。配备钻床、双头镗床、铣边机，整体镗孔设备、刮板

机溜槽槽帮专用铣边机等设备，减少物料周转，提高生产效率。

为提高生产效率，选用大规格的焊接设备，其中包括高效、高质、低

能耗的 CO2 气体保护焊设备等。采用国际先进的富氩气体保护焊接工艺，

该工艺焊缝成型好，飞溅小，可以大大节省焊后打磨工作，提高焊接效率，

且易于实现自动和半自动化焊接。焊接方式有 CO2 气体保护焊、手工焊及

Ar 气体保护焊。

3、金工车间主要工艺流程

（1）轴类零件工艺流程：
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（2）机座类零件工艺流程：

（3）端盖类零件工艺流程：

（4）主要工艺说明

根据支架车间、采掘机车间、运输机车间产品零部件的加工特点和行

车起重能力的不同，将不同部件分别布置在各生产区域，功能分区明确，

便于生产组织管理。

4、采掘机车间主要工艺流程

采煤机和掘进机的主要组装工艺流程

主要工艺说明

（1）整机试验电压有不同电压等级要求，分别为 3300V、1100V、380V

三种，最大试车功率分别为 1000kW、1000kW 和 500kW。
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（2）采煤机和掘进机组装完成后的油漆作业，选择在车间北面的露天

跨内独立的油漆房内进行。

5、热处理车间主要热处理件工艺 （过程）

（1） 缸体

材料：27SiMn

下料→粗加工→调质→精加工→装配

（2） 活塞杆

材料：27SiMn

锻造→调质→加工→电镀→装配

（3） 液压支架轴

材料：40Cr / 35CrMnTi

下料→加工→调质→电镀→装配

主要设备

（1） 刚性轴（杆）类件的调质热处理采用台车炉，柔性轴（杆）类

件的热处理（调质、去应力等）采用井式炉。

（2） 轴类花键的局部淬硬热处理采用中频感应加热设备。

（3） 大截面或淬透性低的调质合金结构钢热处理件的淬火冷却采用

带强力搅拌装置的多功能淬火槽：其设置有自动旋转槽盖，抽排烟装置，

油槽液面上设置自动灭火装置，超温报警装置，料筐升降装置和淬火件悬

挂装置等。

（4）淬火介质的冷却系统采用单槽（区块）冷却模式，有利于节能，

淬火介质的冷却采用节能高效的热管空气冷却器。

6、电镀车间主要工艺流程

（1）化学镀（镀镍-磷）

机械除锈→除油→水洗→化学除锈活化→水洗→热水洗→化学镀镍磷

合金→水洗
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（2）镀铬

（电）化学除油→热水洗→冷水洗→酸洗活化→水洗→镀铬→水洗

（3）镀锌

强腐蚀→水洗→除油→热水洗→冷水洗→弱酸蚀→ 冷水洗→镀锌

→冷水洗→热水洗→钝化→水洗

（4）主要工艺说明

（1）电镀车间靠近废水处理站，对废水进行处理回收循环再利用；

（2）将镀锌前的酸洗和冷拔前的酸洗合并，减少酸雾对生产线的影响；

（3）采取通风等有效措施减少酸雾的影响，改善生产和工作环境。

3.1.4受核查方主要用能设备和排放设施情况

核查组通过查阅受核查方的生产设备一览表及现场勘察，确认受核查

方主要用能设备和排放设施情况详见下表：

表 3.1-2 主要用能设备和设施情况

序
号

设备名称 规格型号 数量 所属部门
消耗能源
种类

1 数控火焰切割机（等离子） QL-4000D 1 下料车间 电力

2 数控光纤激光切割机
FIBER

PLUS6025 1 下料车间 电力

3 移动式坡口机器人切割工作站 FD-V6L 2 下料车间 电力

4 机器人火焰切割系统 FD-V6L 4 下料车间 天然气

5 数控锯床 GZK4270 2 下料车间 电力

6 数控剪板机 QH11Y-20*3200 1 下料车间 电力

7 平衡吊 PJ060 77 下料.液压 电力

8 双梁桥式起重机 20/5t 15 金工.支架 电力

9 双梁桥式起重机 50/16t 1 支架车间 电力

10 全纤维台车电阻炉 KA-TD6-850 4 结构件 电力

11 顶梁机器人焊接工作站 18 结构件 电力
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12 销轴生产线 2 金工车间 电力

13 盘套生产线 2 液压车间 电力

14 数控车床 CAK80285 2 液压车间 电力

15 数控车床 CAK63285 2 金工车间 电力

16 数控车床 CAK50135 2 金工车间 电力

17 五轴加工中心 Vcenter-P76 1 液压车间 电力

18 数控深孔镗床 TK2236G-3M 1 液压车间 电力

19 数控车床 CKD6150HS 8 金工.液压 电力

20 外圆磨床 MQ1350B×3000 液压车间 电力

21 数控车床 CK61100E 4 液压车间 电力

22 油缸双头环缝焊接专机 HF03-3000/2 1 液压车间 电力

23 双轴数控深孔钻床 ZK2103D×2 1 液压车间 电力

24 数控车床 CKD6180D 2 液压车间 电力

25 数控车床油缸加工专用 CK6171YG 3 液压车间 电力

26 数控车床 Vturn-40 1 液压车间 电力

27 立式加工中心 VMC2100B 1 液压车间 电力

28 摩擦压力机 J53-1600 3 锻造车间 电力

29 燃气炉 3 锻造车间 天然气

30 电阻炉 240kW 3 热处理车间 电力

31 电镀生产线 3 电镀车间 电力

32 运输机试车设备 11 运输机车间 电力

33 台车炉 420kW 1 热处理车间 电力
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表 3.1-3 企业重点耗能设备表

序号 设备名称 规格型号 数量 所属部门
消耗能源

种类

1
机器人火焰切割系统 FD-V6L 4 下料车间 天然气

2 全纤维台车电阻炉 KA-TD6-850 4 结构件 电力

3 顶梁机器人焊接工作站 18 结构件 电力

4 燃气炉 3 锻造车间 天然气

5 电阻炉 240KW 3 热处理车间 电力

6 电镀生产线 3 电镀车间 电力

7 乳化液泵 250KW 1 支架车间 电力

8 台车炉 420kW 1 热处理车间 电力

核查组查阅了企业基本信息，确认主要用能设备和排放设施数据与实

际情况相符，符合《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南

（试行）》的要求。

3.1.5受核查方生产经营情况

受核查方2020年度主要产品的产值和产量如下表所示。

表 3.1-4 主要产品产值和产量

年份 主要产品名称 年产量（吨）
工业总产值
（万元）

2020 矿山机械 59218 91227.16

3.2核算边界的核查

核查组通过查看现场及访谈受核查方，确认受核查方核算边界：包括

位于安徽省淮北市东山路 222 号的安徽省矿业机电装备有限责任公司所属

的直接生产系统、辅助生产系统、以及直接为生产服务的附属生产系统，

其中辅助生产系统包括动力、供电、供水、水处理、化验、机修、库房、
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运输等；附属生产系统包括生产指挥系统、食堂、倒班宿舍等。核查组通

过审阅受核查方的组织机构图、现场观察走访相关负责人，确认受核查方

除位于安徽省淮北市东山路 222 号的两个东、西厂区外，无其它分公司或

分厂，因此受核查方地理边界为安徽省淮北市东山路 222 号，涵盖了《机

械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》中界定的相

关排放源。经文件审核和现场访谈核查组确认，受核查方场所边界识别准

确，无遗漏，核查组确认以上边界均符合《机械设备制造企业温室气体排

放核算方法与报告指南（试行）》的要求。

核查组通过查看现场、审阅《工艺流程图》及现场访谈受核查方，确认

每一个排放设施的名称、型号和物理位置均与现场一致。

综上所述，核查组确认受核查方是以独立法人核算单位为边界核算和

报告在运营上受其控制的所有生产设施产生的温室气体排放，符合《机械设

备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》的要求。受核查

方的 2020年度核算边界没有变化。受核查方排放报告中的排放设施和排放

源识别完整准确。

3.3核算方法的核查

受核查方属于通用设备制造企业，核查组对受核查方填报的温室气体

排放报告进行了核查，确认受核查方的温室气体排放量核算方法符合《机

械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》要求，无任

何偏离指南要求的情况，详细的核查过程见下文“3.4.4 排放量的核查”章

节。

根据《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》，

企业的温室气体排放总量应等于所有生产系统的燃料燃烧排放量、工业生

产过程排放量以及企业净购入的电力和热力消费引起的 CO2排放量之和。

E = E 燃烧+E 过程+E 电力+E 热力

其中：
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E 企业温室气体排放总量， tCO 2 e

E 燃烧 企业边界内化石燃料燃烧产生的排放量，tCO2

E 过程 企业边界内工业生产过程各种温室气体的排量，tCO2

E 电力 企业净购入的电力产生的排放量，tCO2

E 热力 企业净购入的热力产生的排放量，tCO2

3.3.1燃料燃烧引起的 CO2 排放

化石燃料燃烧导致的二氧化碳排放量是企业核算和报告年度内各化石

燃料燃烧产生的二氧化碳排放量的加总，按下面公式计算。

其中：

E 燃烧 为企业边界内化石燃料燃烧产生的排放量，tCO2

ADi 为报告期内第 i 种化石燃料的活动水平，GJ

EFi 为第 i种化石燃料的二氧化碳排放因子，tCO2/GJ

i 为化石燃料种类 。

3.3.2工业生产过程引起的 CO2 排放

机械设备制造业的过程排放由各工艺环节产生的过程排放加总获得。

3.3.3净购入电力和热力消费引起的 CO2排放

E 电力 =AD 电力 × EF 电力

E 热力 =AD 热力 × EF 热力

其中：

E 电力 净购入的电力产生的排放， tCO 2

E 热力 净购入的热力产生的排放， tCO 2

AD 电力为企业净购入的电力消费，单位为 MWh；

EF 热力 为企业净购入的热力消费，单位为 GJ（百万千焦）；
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AD 电力为电力供应的 CO2 排放因子，单位为吨 CO2/MWh；

EF 热力为热力供应的 CO2 排放因子，单位为吨 CO2/GJ。

经核查确认，受核查方未从市政管网购入蒸汽和向企业外输出蒸汽，

受核查方未发生净购入热力消费引起的 CO2排放。

3.4核算数据的核查

淮北中汇检测有限责任公司核查组对核算报告中的活动数据、排放因

子温室气体排放量以及配额相关补充数据进行核查。

3.4.1活动水平数据及来源的核查

经核查确认，受核查方所涉及的活动水平数据情况说明如下：

厂区内的净购入电力产生的间接排放；

天然气、柴油、汽油燃烧导致的化石燃料燃烧排放。

核查组通过查阅支持性文件及访谈受核查方，对排放报告中的每一个活

动水平数据的单位、数据来源、监测方法、监测频次、记录频次、数据缺失

处理进行了核查，并对数据进行了交叉核对，具体结果如下：

3.4.1.1 化石燃料燃烧产生的排放

经核查确认，导致化石燃料燃烧产生排放的种类包含天然气、柴油、

汽油。

（1）天然气

表 3.4-1 2020 年 天然气消耗量的核查

年份 2020年

核查报告值 42.22

数据项 天然气的消耗量

单位 万 Nm3

数据来源 2020年能源统计报表

监测方法 统计台账

监测频次 每月记录
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记录频次 每月记录，年底汇总

数据缺失处理 无缺失

核查结论

《排放报告》中填报的天然气消耗量为 42.22万 Nm3，数据来源于企业
的 2020年能源统计报表。经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备

制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-2 2020 年天然气消耗量的交叉核对 单位:万 Nm3

记录频次 每月记录，年底汇总

数据缺失处理 无缺失

交叉核对

核查组通过现场访谈确认，由于天然气采购较多，分散使用和入库，因

此交叉核对难度较大。且受核查方管理完善，所有原料采购均导入物料
系统，因此系统导出的天然气数据较为准确，且核查组根据经验确认，

受核查企业提供的原始天然气入库汇总数据可采信，天然气数据准确。

核查结论

《排放报告》中填报的天然气消耗量为 42.22万 Nm3，数据来源于企业

的 2020年能源统计报表。经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备
制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-3 天然气的平均低位热值

年份 2020年

核查报告值 389.31

数据项 天然气的平均低位发热量

单位 GJ/万 Nm3

数据来源
《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省

值。

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
核查组确认，排放报告采用《机械设备制造企业温室气体排放核算方法
与报告指南（试行）》缺省值。
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（2）柴油

表 3.4-4 2020年 柴油消耗量的核查

年份 2020年

核查报告值 15.51

数据项 柴油的消耗量

单位 t

数据来源 2020年能源统计报表

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 每次记录、年底汇总

数据缺失处理 无缺失

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-5 2020年柴油消耗量的交叉核对 单位: t

记录频次 每次记录，年底汇总

数据缺失处理 无缺失

交叉核对

核查组通过现场访谈确认，由于柴油分散使用和入库，因此交叉核对难
度较大。且受核查方管理完善，所有原料采购均导入物料系统，因此系
统导出的柴油数据较为准确，且核查组根据经验确认，受核查企业提供

的原始柴油入库汇总数据可采信，柴油数据准确。

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-6 2020年 柴油平均地位发热量

年份 2020年

核查报告值 42.652

数据项 柴油的平均地位发热量

单位 GJ/t
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数据来源
《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省

值

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 每次记录、年底汇总

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

（3）汽油

表 3.4-7 2020年 汽油消耗量的核查

年份 2020年

核查报告值 19

数据项 汽油的消耗量

单位 t

数据来源 2020年能源统计报表

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 每次记录、年底汇总

数据缺失处理 无缺失

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核

算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-8 2020年汽油消耗量的交叉核对 单位: t

记录频次 每次记录，年底汇总

数据缺失处理 无缺失

交叉核对

核查组通过现场访谈确认，由于汽油分散使用和入库，因此交叉核对难

度较大。且受核查方管理完善，所有原料采购均导入物料系统，因此系
统导出的汽油数据较为准确，且核查组根据经验确认，受核查企业提供

的原始汽油入库汇总数据可采信，汽油数据准确。
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核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-9 2020年 汽油平均地位发热量

年份 2020年

核查报告值 43.070

数据项 汽油的平均地位发热量

单位 GJ/t

数据来源 《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 每次记录、年底汇总

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核算
方法与报告指南（试行）》要求。

3.4.1.2 工业生产过程引起的 CO2 排放

经核查确认，受核查方工业生产过车中未发生温室气体排放。

3.4.1.4 净购入电力和热力消费引起的 CO2排放

表 3.4-10 2020年净购入电力消耗量的核对

年份 2020年

核查报告值 18030.95

数据项 净购入电力的消耗量（AD 电）

单位 MWh

数据来源 2020年能源统计报表及电力发票

监测方法 电能表

监测频次 实时监测

记录频次 每日记录

数据缺失处理 无缺失
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交叉核对 使用核查电发票扎帐及统计报表数据作为此次核算的标准

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-11 2020年净购入电力消耗量的交叉核对 单位:MWh

月份 2020年电力发票 备注

1 1777.65

2 271.25

3 1200.85

4 1463.00

5 1425.20

6 1742.30

7 1670.20

8 1668.10

9 1898.75

10 1879.15

11 2213.40

12 821.10

合计 18030.95

经核查确认，受核查方未从市政管网购入蒸汽和向企业外输出蒸汽，

受核查方未发生净购入热力消费引起的 CO2排放。

3.4.2排放因子和计算系数数据及来源的核查

受核查方的排放因子数据包括：化石燃料燃烧的排放因子、净购入使

用电力产生的排放因子。具体信息列表如下：

3.4.2.1 化石燃料燃烧的排放因子

机械设备制造企业消耗的化石燃料燃烧的排放因子由燃料的单位热值

含碳量和碳氧化率等参数计算得到，计算公式为：

EFi =CCi ×OFi×44/12

其中，

EFi 为第 i种燃料的二氧化碳排放因子，tCO2／GJ
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CCi 为第 i 种燃料的单位热值含碳量，tC/GJ，采用本指南附录二所提

供的推荐值 。

OFi 为第 i 种化石燃料的碳氧化率，%，采用本指南附录二所提供的

推荐值 。

i为 化石燃料种类 。

表 3.4-12 天然气的单位热值含碳量

年份 2020 年

核查报告值 0.0153

数据项 单位热值含碳量（CC 天然气）

单位 tC/GJ

数据来源
受核查方未对天然气的单位热值含碳量进行监测，因此根据《机械设备制

造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
核查组确认，受核查方填报的《排放报告》《机械设备制造企业温室气体
排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

表 3.4-13 天然气的碳氧化率

年份 2020 年

核查报告值 99

数据项 碳氧化率（OFi）

单位 %

数据来源
受核查方未对天然气碳氧化率进行监测，因此采用《机械设备制造企业温
室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

监测方法 /
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监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
核查组确认，受核查方填报的《排放报告》采用《机械设备制造企业温室
气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

表 3.4-14 柴油的单位热值含碳量

年份 2020 年

核查报告值 0.0202

数据项 单位热值含碳量（CC 柴油）

单位 tC/GJ

数据来源
《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省

值。

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核

算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-15 柴油的碳氧化率

年份 2020 年

核查报告值 98

数据项 碳氧化率（OF 柴油）

单位 %

数据来源 《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

监测方法 /



27

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
核查组确认，受核查方填报的《排放报告》采用《机械设备制造企业温室

气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

表 3.4-16 汽油的单位热值含碳量

年份 2020 年

核查报告值 0.0189

数据项 单位热值含碳量（CC 汽油）

单位 tC/GJ

数据来源
《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省

值。

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核
算方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-17 汽油的碳氧化率

年份 2020 年

核查报告值 98

数据项 碳氧化率（OF 柴油）

单位 %

数据来源 《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值。

监测方法 /
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监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论
经核查确认，数据选取正确，符合《机械设备制造企业温室气体排放核算
方法与报告指南（试行）》要求。

表 3.4-18 净购入电力排放因子数据

年份 2020年

核查报告值 0.7921

数据项 电力排放因子

单位 tCO2/MWh

数据来源 2019 年度减排项目中国区域电网基准线排放因子（华东区域电网）

监测方法 /

监测频次 /

记录频次 /

数据缺失处理 无缺失

交叉核对 /

核查结论

《排放报告》中净购入电力的排放因子与国家发布的2019 年度减排项目中
国区域电网基准线排放因子（华东区域电网）一致，核查组认为该数据是
真实合理且符合标准要求的。

3.4.3法人边界排放量的核查

根据上述确认的活动水平数据及排放因子，核查组重新验算了受核查

方 2020 年度的温室气体排放量，结果如下。

（1）化石燃料消耗产生的二氧化碳排放量

表 3.4-19 化石燃料燃烧产生的二氧化碳排放量

年度
物质
种类

化石燃料消
耗量

低位发热值

单位热值含
碳量

（tC/GJ）

碳氧化率
(%)

排放量
（tCO2）

2020 天然气
67.28（万
m3）

389.31（GJ/万
m3）

0.0153 99 1454.72
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2020 柴油 15.51（t） 42.652（GJ/t） 0.0202 98 48.02

2020 汽油 19（t） 43.070（GJ/t） 0.0189 98 55.58

合计 1558.32

（2）外购电力产生的二氧化碳排放量

表 3.4-20 外购电力产生的二氧化碳排放量

年度
外购电力量 A
（MWh）

电力排放因子 B
（tCO2/ MWh）

电力间接排放量
（tCO2）

2020 18030.95 0.7921 14282.32

（3）2020 年度碳排放总量：

表 3.4-21 2020 年度碳排放总量

序号 项目 年度碳排放总量 tCO2） 备注

1 化石燃料燃烧排放（tCO2） 1558.32

2 生产过程排放（tCO2） 0

3 净购入电力排放（tCO2） 14282.32

4 净购入热力排放（tCO2） 0

合计 15840.64

3.4.4 配额分配支持数据的核查

根据《碳排放权交易管理暂行办法》（生态环境部令 第 19 号）的要

求，受核查方属于“C3511/矿山机械制造”行业，安徽省矿业机电装备有限

责任公司所生产产品为液压支架、刮板机、皮带机等，并从事采掘设备大

修、电器修理，以及锻件、铸件生产，以上主营产品属于未纳入填报补充

数据表的范围，因此无需对配额分配支持的数据进行填报及核查。
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3.5质量保证和文件存档的核查

淮北中汇检测有限责任公司核查组经现场访谈和查阅文件资料发现，

受核查方已经建立了较好的能源和二氧化碳排放管理体系，包括组织结构、

能源计量管理制度、企业节能管理目标和措施、奖励办法和管理制度等，

能源管理体系和碳排放管理体系运行良好。受核查方需加强针对数据缺失

的应对措施，建立完善的文件文档记 录、保存方法，并严格按照质量管理

体系中的要求进行执行。

通过查阅相关规章制度，核查组可以确认：

1.设备动力部是受核查方的二氧化碳排放管理部门，安排有专人负责

数据的记录、收集和整理工作。

2.受核查方建立了与二氧化碳排放相关数据的监测、收集和获取的规

章制度。

3.受核查方对数据缺失、生产活动变化及报告方法变更的应对措施需

要进一步完善。

4.受核查方文档管理不够规范，需加强建立温室气体排放数据文件保

存和归档管理制度并遵照执行。

根据《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）

》对温室气体质量保证和文件存档的具体要求，核查组在现场访问及核查

报告中给受核查方指出了具体的改进建议。

3.6其他核查发现

3.6.1以往年份二氧化碳排放履约情况

此次核查不涉及履约情况。

3.6.2测量设备运行维护及校准的核查

核查组通过过查阅能源计量设备台账，现场查验测量设备、并且对测

量设备管理人员进行现场访谈，确认排放受核查方测量设备种类齐全，数

量达到测量要求。
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核查查组对每台测量设备、实际勘察计量设备安装情况、型号、精度、

规定的校准频次、实际的校准频次、校准标准、覆盖报告期工作日期和校

准日期、有效期等进行了核查。

3.6.3 2020年度既有设施退出的数量核查

2020 年度内没有既有设施退出的情况。

3.6.4 2020年度新增设施情况

核查年度内没有新增设施的情况。

3.6.5 2020年度替代既有设施情况

核查年度内没有替代既有设施的情况。
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4.核查结论

4.1排放报告与方法学的符合性

2020 年度二氧化碳排放报告中场所边界、设施边界和排放源、活动水

平数据监测、收集过程，二氧化碳排放量计算以及二氧化碳排放核算和报

告质量管理体系，基本符合《机械设备制造企业温室气体排放核算方法与

报告指南（试行）》要求。2020 年度二氧化碳排放报告核算出的二氧化碳

排放量，计算过程正确，数据可靠。核查准则中要求的内容已在本次核查

中全面覆盖。

4.2排放量声明

4.2.1企业法人边界的排放量声明

淮北中汇检测有限责任公司对安徽省矿业机电装备有限责任公司2020

年度的二氧化碳排放进行了核查，核查过程依据《机械设备制造企业温室

气体排放核算方法与报告指南（试行）》进行，并编制核查报告。

受核查方 2020 年碳排放量汇总如下：

表 4.2-1 安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020年度排放量

序号 项目 年度碳排放总量 tCO2） 备注

1 化石燃料燃烧排放（tCO2） 1558.32

2 生产过程排放（tCO2） 0

3 净购入电力排放（tCO2） 14282.32

4 净购入热力排放（tCO2） 0

合计 15840.64

4.2.2补充数据表填报的二氧化碳排放量声明

安徽省矿业机电装备有限责任公司 2020 度核查确认，受核查方无需填

报补充数据表。
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4.3 2020年度排放量的异常波动

2020 年总排放量无异常波动。

4.4核查过程中未覆盖的问题或者需要特别说明的问题描述

经核查，企业数据管理基本规范、完整、可信；企业排放边界及排放

源界定正确；核查过程中没有发现未覆盖的问题。
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5.附件

附件 1：不符合清单

序号 不符合描述
温室气体重点受核查方原因

分析和整改措 施
核查结论

1 无 无
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附件 2：对今后核算活动的建议

对今后核算活动的建议

建议受核查方基于现有的能源管理体系，根据安徽省发展和改革委员会的要求，进一

步完善和细化二氧化碳排放报告的质量管理体系内的规定，包括：

- 制定温室气体排放和能源消耗台帐记录；

- 固定计量器具的检定周期并按期进行检验并记录；

- 建立温室气体排放数据文件保存和归档管理制度，并遵照执行；

- 建立温室气体排放报告内部审核制度，并遵照执行。
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6.支持性文件清单

序号 文件名称

1 营业执照

2 工艺流程

4 组织结构图

5 主要用能设备

6 工业产销总值及主要产品产量

7 能源审计报告

8 能源发票

9 能源统计报表
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营业执照
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工艺流程

公司主要产品的工艺流程如下：

1、下料车间工艺流程

（1）钢板下料工艺流程：

（2）型材、棒材下料工艺流程：

（3）主要工艺说明

采取集中下料的原则，板材和型材在下料车间。板材采用数控气火焰割

机及数控精细等离子切割机下料；型材采用卧式带锯床下料，棒材采用棒材

剪断机下料；每台板材火焰切割机上方设置 3t 半门式起重机，提高数控火

焰切割机的工作效率；板材的校平采用板料校平机校平。

结构车间

2、典型产品工艺流程

（1）支架顶梁、底座工艺流程：

下料→成型→点焊→预热→焊接→退火→校正→机械加工→涂装→存

放及发运

（2）刮板机滚筒：

下料→卷板→点焊→焊接→退火→校园→存放及发运

（3）主要工艺说明

大型结构件焊接按照产品分类、按工艺流程布置；机加工设备集中布置，
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便于组织管理。配备钻床、双头镗床、铣边机，整体镗孔设备、刮板机溜槽

槽帮专用铣边机等设备，减少物料周转，提高生产效率。

为提高生产效率，选用大规格的焊接设备，其中包括高效、高质、低能

耗的 CO2 气体保护焊设备等。采用国际先进的富氩气体保护焊接工艺，该

工艺焊缝成型好，飞溅小，可以大大节省焊后打磨工作，提高焊接效率，且

易于实现自动和半自动化焊接。焊接方式有 CO2 气体保护焊、手工焊及 Ar

气体保护焊。

3、金工车间主要工艺流程

（1）轴类零件工艺流程：

（2）机座类零件工艺流程：

（3）端盖类零件工艺流程：

（4）主要工艺说明

根据支架车间、采掘机车间、运输机车间产品零部件的加工特点和行车

起重能力的不同，将不同部件分别布置在各生产区域，功能分区明确，便于

生产组织管理。

4、采掘机车间主要工艺流程
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采煤机和掘进机的主要组装工艺流程

主要工艺说明

（1）整机试验电压有不同电压等级要求，分别为 3300V、1100V、380V

三种，最大试车功率分别为 1000kW、1000kW 和 500kW。

（2）采煤机和掘进机组装完成后的油漆作业，选择在车间北面的露天

跨内独立的油漆房内进行。

5、热处理车间主要热处理件工艺 （过程）

（1） 缸体

材料：27SiMn

下料→粗加工→调质→精加工→装配

（2） 活塞杆

材料：27SiMn

锻造→调质→加工→电镀→装配

（3） 液压支架轴

材料：40Cr / 35CrMnTi

下料→加工→调质→电镀→装配

主要设备

（1） 刚性轴（杆）类件的调质热处理采用台车炉，柔性轴（杆）类件

的热处理（调质、去应力等）采用井式炉。

（2） 轴类花键的局部淬硬热处理采用中频感应加热设备。
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（3）大截面或淬透性低的调质合金结构钢热处理件的淬火冷却采用带

强力搅拌装置的多功能淬火槽：其设置有自动旋转槽盖，抽排烟装置，油槽

液面上设置自动灭火装置，超温报警装置，料筐升降装置和淬火件悬挂装置

等。

（4）淬火介质的冷却系统采用单槽（区块）冷却模式，有利于节能，

淬火介质的冷却采用节能高效的热管空气冷却器。

6、电镀车间主要工艺流程

（1）化学镀（镀镍-磷）

机械除锈→除油→水洗→化学除锈活化→水洗→热水洗→化学镀镍磷

合金→水洗

（2）镀铬

（电）化学除油→热水洗→冷水洗→酸洗活化→水洗→镀铬→水洗

（3）镀锌

强腐蚀→水洗→除油→热水洗→冷水洗→弱酸蚀→ 冷水洗→镀锌→

冷水洗→热水洗→钝化→水洗

（4）主要工艺说明

（1）电镀车间靠近废水处理站，对废水进行处理回收循环再利用；

（2）将镀锌前的酸洗和冷拔前的酸洗合并，减少酸雾对生产线的影响；

（3）采取通风等有效措施减少酸雾的影响，改善生产和工作环境。
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组织结构图

企业组织机构架构图
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主要用能设备

主要用能设备和设施情况

序
号

设备名称 规格型号 数量 所属部门
消耗能源

种类

1 数控火焰切割机（等离子） QL-4000D 1 下料车间 电力

2 数控光纤激光切割机
FIBER

PLUS6025 1 下料车间 电力

3 移动式坡口机器人切割工作站 FD-V6L 2 下料车间 电力

4 机器人火焰切割系统 FD-V6L 4 下料车间 天然气

5 数控锯床 GZK4270 2 下料车间 电力

6 数控剪板机 QH11Y-20*3200 1 下料车间 电力

7 平衡吊 PJ060 77 下料.液压 电力

8 双梁桥式起重机 20/5t 15 金工.支架 电力

9 双梁桥式起重机 50/16t 1 支架车间 电力

10 全纤维台车电阻炉 KA-TD6-850 4 结构件 电力

11 顶梁机器人焊接工作站 18 结构件 电力

12 销轴生产线 2 金工车间 电力

13 盘套生产线 2 液压车间 电力

14 数控车床 CAK80285 2 液压车间 电力

15 数控车床 CAK63285 2 金工车间 电力

16 数控车床 CAK50135 2 金工车间 电力

17 五轴加工中心 Vcenter-P76 1 液压车间 电力

18 数控深孔镗床 TK2236G-3M 1 液压车间 电力

19 数控车床 CKD6150HS 8 金工.液压 电力

20 外圆磨床 MQ1350B×3000 液压车间 电力

21 数控车床 CK61100E 4 液压车间 电力
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22 油缸双头环缝焊接专机 HF03-3000/2 1 液压车间 电力

23 双轴数控深孔钻床 ZK2103D×2 1 液压车间 电力

24 数控车床 CKD6180D 2 液压车间 电力

25 数控车床油缸加工专用 CK6171YG 3 液压车间 电力

26 数控车床 Vturn-40 1 液压车间 电力

27 立式加工中心 VMC2100B 1 液压车间 电力

28 摩擦压力机 J53-1600 3 锻造车间 电力

29 燃气炉 3 锻造车间 天然气

30 电阻炉 240kW 3 热处理车间 电力

31 电镀生产线 3 电镀车间 电力

32 运输机试车设备 11 运输机车间 电力

33 台车炉 420kW 1 热处理车间 电力

企业重点耗能设备表

序号 设备名称 规格型号 数量 所属部门
消耗能源

种类

1
机器人火焰切割系统 FD-V6L 4 下料车间 天然气

2 全纤维台车电阻炉 KA-TD6-850 4 结构件 电力

3 顶梁机器人焊接工作站 18 结构件 电力

4 燃气炉 3 锻造车间 天然气

5 电阻炉 240KW 3 热处理车间 电力

6 电镀生产线 3 电镀车间 电力

7 乳化液泵 250KW 1 支架车间 电力

8 台车炉 420kW 1 热处理车间 电力
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工业产销总值及主要产品产量

2020年主要产品产值和产量

年份 主要产品名称 年产量（吨）
工业总产值
（万元）

2020 矿山机械 59218 91227.16
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能源审计报告
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能源发票
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能源统计报表
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