附件5

铸造企业整改提升量化打分表（技术工艺装备

节能方面百分制）

企业名称（公章）：                                             评价时间：
	项目
	评价内容
	评价标准要求
	评价方式

	产业政策（15分）
	工商营业登记、环保，立项、土地、规划、安全、节能等手续
	工商登记、环保为否决项；
其他手续适当计分。
	查验企业手续等文件；
现场检查。

	企业规模（15分）
	1.占地面积
	按占地面积大小适当计分。
	查阅文件；
现场检查。

	
	2.生产能力
	参考铸造企业规范条件参考产量计分。
	查阅文件；
现场检查。

	
	3.营业收入

（销售收入）
	参考铸造企业规范条件销售收入标准计分。
（以统计局报表为准或地方政府认可的数据等）
	查阅文件。

	
	4.税收
	按照缴税多少计分，未缴税不得分。
（企业税收以税务局数据为准）
	税务部门
查阅数据。

	三、厂区布局（10分）
	1.厂区内外环境
	（1）企业内外无垃圾、杂草、杂物；
（2）对企业内外墙进行粉刷，环保、安全、节能等固定标识不少于5条；
（3）厂区内部生产、办公、生活分区，道路、裸露地面硬化，加强绿化美化，洒水抑尘，车间、围墙墙体洁净。各项制度、规范、标识上墙、明示。
	现场检查。

	
	2.物料管理
	厂区内外严禁露天存放原辅材料、成品、半成品、工装等物料，所有物料必须入棚、入仓、入库房，并分类堆放、整齐有序。
	现场检查。

	
	3.厂房车间标准化
	（1）造型、浇注、清理等工部布局合理，各工位有相对独立生产空间；
（2）设备间距、工艺流程合理，减少易产生扬尘物料流转次数和落差，减少污染源；
（3）通道平整、干净，划线清楚且颜色规格统一；
（4）安全生产通道畅通。车间内部干净、整洁有序，生产原材料、半成品、成品要分区域、定点存放，并设立标识牌。
	现场检查。

	生产工艺（10分）
	熔炼、造型、制芯、砂处理、清理等生产工艺
	（1）企业应根据生产铸件的材质、品种、批量，合理选择低污染、低排放、低能耗、经济高效的铸造工艺。（鼓励使用国家产业政策指导目录、铸造企业规范条件等有关政策鼓励要求的生产工艺）
（2）企业不应使用国家明令淘汰的生产工艺。
不应采用粘土砂干型/芯、油砂制芯、七〇砂制型/芯等落后铸造工艺；粘土砂批量铸件生产企业不应采用手工造型；造型及落砂必须实行机械化，鼓励自动化。
水玻璃熔模精密铸造企业模壳硬化不应采用氯化铵硬化工艺。
铝合金、锌合金等有色金属熔炼不应采用六氯乙烷等有毒有害的精炼剂。
采用粘土砂工艺批量生产铸件的现有企业不应采用手工造型。 

新建粘土砂型铸造项目应采用自动化造型；
新建熔模精密铸造项目不应采用水玻璃熔模精密铸造工艺。
	查阅资料，现场检查；查看现场生产线及工艺状况。

	生产设备（30分）
	1.熔炼、造型、制芯、砂处理、表面处理等生产设备
	（1）熔炼工部。企业应配备与生产能力相匹配的熔炼、保温和精炼设备。不应使用无芯工频感应电炉、0.25吨及以上无磁轭的铝壳中频感应电炉等国家明令淘汰的生产装备。
现有企业的冲天炉熔化率不应小于5吨/小时；新建企业不应采用燃油加热熔化炉；新建铸造企业的冲天炉熔化率应不小于7吨/小时；
大批量连续生产铸件的企业宜采用外热送风水冷长炉龄大吨位（10吨/小时以上）冲天炉。
熔炼、保温和精炼设备炉前应配置必要的化学成分分析、金属液温度测量等检测仪器。
必须配有相应有效的通风除尘、除烟设备与系统并有效使用。
属于球铁生产工艺的，采用喂丝工艺球化。
企业应配备与产品及生产能力相匹配的造型、制芯及成型设备（线）。
（3）浇注必须设置侧吸或者顶吸式集气罩，做到烟尘有效收集，经治理系统净化后达标排放。采用消失模铸造工艺企业必须采用机械化生产线定点浇注方式，固定集气工位，不能固定浇注工位的，必须安装符合生产规模的移动式集气装置，确保收集效果及时间，有机废气收集后作无害化处理，达标排放。
（4）制芯设备作业面设置集气罩，配套建设脉冲布袋除尘器和有机废气吸附装置等并有效使用。
（5）抛丸机、清砂机内除尘系统应完好运行，必须达标排放。落砂等工序必须封闭隔音降噪，必须采用机械落砂、封闭落砂，采用密闭式排风罩排风。
铸件打磨在封闭车间内进行，鼓励采用清理隔间形式清理，隔间内设计抽风罩，安装集尘装置。 

（6）砂处理工部。采用砂型铸造工艺的企业应配备完善的砂处理设备和旧砂处理设备，应设置固定工位；废砂去向明确。采用水玻璃砂型铸造工艺的企业宜配置合理再生设备。
旧砂回用率符合国家产业政策、铸造企业规范条件等文件要求。
（7）表面涂装严禁露天作业，取缔任何形式的不加治理装备的表面处理作业，治理设备完善，达标排放。
（8）所有工序、工位必须设置在封闭车间内，对污染防治设施运行情况进行精准管理。
砂处理、造型、浇注、清理等环保设施必须实施分表计电并有效使用。
	现场检查，查阅资料等。

	
	2.实验室及检测设备
	（1）企业应具备与其产能和质量保证相匹配的试验室和必要的检测设备。
（2）实验室整洁无尘，必须具备金属成分检测设备、性能检测设备、金相检测（金相显微镜）设备、型砂检验等仪器并有检验记录。
	

	产品质量（10分）
	1.质量管理机构及产品检验
	（1）企业应设有质量管理部门，配有专职质量监测人员，建立健全的质量管理制度并有效运行。
（2）产品质量出厂检验情况。有完善的检验记录；产品合格率情况有完整记录并分析。
	查看文件、现场及出厂检验等情况记录。

	
	
	产品质量情况、产品合格率。
	查看相关记录。

	
	2.企业质量管理工作体系、认证
	（1）企业应按照GB/T19001（或IATF16949、GJB 9001B）等标准要求建立质量管理体系、通过认证并持续有效运行，有条件的企业可按照T/CFA0303.1的标准要求开展铸造行业的质量管理体系升级版认证。
（2）有产品认证要求的应进行产品认证。
	查看相关文件。

	七、能源消耗（10分）
	1.能源管理情况
	（1）企业应建立能源管理制度，企业根据 GB/T23331 标准要求建立能源管理体系、通过认证并持续有效运行。
（2）新（改扩）建铸造项目应开展节能评估和审查。
	查看相关文件。

	
	2.能耗指标等
	（1）企业的主要熔炼设备应满足《铸造企业规范条件》等文件中指标要求的能耗指标。地方标准严于上述标准的执行地方标准。
（2）所有生产用电炉必须采用分表计电并有相关用电记录、分析统计报告等材料。
	查看现场及相关记录。

	八、加分项
（10分）
	税收、生产工艺、生产设备、新材料、发展潜力等
	1.税收：1000万及以上。
2.鼓励类生产工艺：采用精密铸造等国家产业政策鼓励的生产工艺的。
3.生产设备：采用自动浇注、进口生产砂线等国家鼓励的生产设备或设备投资额高于3000万元的。
4.新材料：采用环保砂等。
5.发展潜力
取得：
（1）国家级技术中心；
（2）省级技术中心；
（3）市级技术中心；
（4）发明专利；
（5）5项以上实用新型专利；
（6）国家科技进步奖；
（7）省级科技进步一等奖；
（8）中国绿色铸造企业；
（9）省以上分行业排头兵。
（每一项不符合不得分，总计不超过10分）
	政府有关部门查阅数据、现场检查、查看相关文件。


	评价等级
	
	验收得分：

	说明：
一、总分100分，加分项10分。
评价等级分为合格、不合格两个等次。
三、未尽之处，按照国家产业政策、国家发改委《产业结构调整指导目录（2019年本）》《铸造企业规范条件》（T/CFA0310021-2019）团体标准及地方政府有关要求等执行。
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