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[bookmark: _Toc37708746][bookmark: _Toc164282339][bookmark: _Toc524540866]1目标与范围定义
1.1 [bookmark: _Toc164282340]项目背景
1.1.1 [bookmark: _Toc164282341]产品简介
按钮开关根据面板安装孔径不同分为TS2系列和TS6系列两种规格。TS2系列为面板安装孔径为22mm，TS6系列为面板安装孔径为16mm。TS系列按钮开关结构新颖、外观精美、品种齐全，广泛应用于工业自动化、电力、机械设备等领域。产品如图1所示。
[image: 图片包含 墙壁, 室内

自动生成的说明]
[bookmark: _Ref103975861]图1产品图
1.1.2 [bookmark: _Toc164282342]产品生产工艺
生产工艺说明：将外购的ABS/PP塑料用注塑机进行注塑成型得到塑料件；铁青铜、紫铜通过冲压后得到铜件；然后将自产塑料件、铜件与外购的电容、电阻、二极管、橡胶件进行组装，组装完成后，然后检验合格后即为产品，最终包装入库。
模具（配套注塑机使用）：将模具钢经铣床开粗后进行热处理加工（外协），然后打孔、磨床加工，再用数控立式加工中心进行CNC精加工，用中走丝、慢走丝进行走丝精加工，用火花机进行火花精加工，并将得到的产品进行组装成模具。最后利用三坐标、影像仪、投影仪检验合格后入库。企业模具为自用，不外售。
CNC精加工：利用数控立式加工中心将加工路线指车刀从对刀点开始运动起，直至返回该点并结束加工程序所经过的路径，包括切削加工的路径及刀具切入、切出等非切削空行程路径进行编程，使之完成一系列的机械加工。同时使用切削液进行润滑和冷却，循环使用，定期补充，不外排。
走丝精加工：利用中走丝、慢走丝切割机将工件切割成型。设备以连续移动的铜丝为电极，对工件进行脉冲火花电蚀除金属，切割成型，本工序主要用于加工各种形状复杂的精密细小的工件，此过程使用切削液作为介质，循环使用，定期补充，不外排。
火花精加工：利用电火花机对工件的孔型和孔腔进行加工。此工序是利用浸在电火花机油中的两极间的脉冲放电时产生的电蚀作用蚀除导电材料的特种加工方法。其中火花油循环使用，定期补充，不外排。
注塑产生的塑料料头经注塑机配套的机边粉碎机粉碎后回用于生产，采用封闭式粉碎机，期间只产生少量的粉碎粉尘。注塑间接冷却水循环使用，定期补充，不外排。
产品生产工艺如下图所示。
[image: 1715912741676]
图2产品生产工艺流程图
1.1.3 [bookmark: _Toc164282343]生产企业介绍
宁波速普电子有限公司成立于1999年3月25日，法人代表卢迪，注册资本1500万元，厂址位于慈溪市高新技术产业开发区新兴四路150号，是一家集研发、生产、销售、服务于一体的全球电气产业供应商。产品广泛应用在智能楼宇、工业自动化、传统输配电、新能源电力及轨道交通等行业。与奥的斯电梯、迅达电梯、三菱电机、施耐德电气、上海电气、现代重工、中车集团、南车时代、浦镇车辆等全球知名企业保持紧密合作。
企业现已通过ISO9001：2015、ISO/TS22163：2017、IATF16949：2016、ISO14001：2015、ISO45001：2018等管理体系认证，CQC、UL、VDE、TUV、CE等国际认证，共取得发明专利7项，实用新型专利27项，外观设计14项。
公司先后荣获得“国家高新技术企业”、“国家专精特新小巨人企业”、“宁波工程技术中心”、“市级管理标杆型企业”、“国家和宁波市两级创新基金”、“宁波市科技型企业”、“国际标准认证证书”、“知识产权管理体系认证证书”、“慈溪市企业工程中心”。

1.1.4 [bookmark: _Toc164282344]生产设备
表1 设备清单
	序号
	设备名称
	型号
	数量（台）
	单台额定功率（kW）
	额定总
功率
（kW）
	厂家
	节能 措施

	1
	磨床
	JL-614
	3
	1.2
	3.6
	/
	/

	2
	磨床
	LSG-614S
	2
	1.2
	2.4
	/
	/

	3
	磨床
	TK-614
	4
	1.2
	4.8
	/
	/

	4
	磨床
	KGS-84AH D
	1
	1
	1
	/
	/

	5
	中走丝
	FW1U
	3
	2
	6
	/
	/

	6
	中走丝
	FH300D
	3
	2.5
	7.5
	/
	/

	7
	铣床
	JOLNT-3VA
	2
	2
	4
	/
	/

	8
	铣床
	SHCM-97A
	2
	3.5
	7
	/
	/

	9
	穿孔机
	DB703
	2
	1.2
	2.4
	/
	/

	10
	摇臂钻
	/
	1
	1.2
	1.2
	/
	/

	11
	慢走丝
	W32FB
	12
	12
	144
	MAKINO
	/

	12
	CNC自动
化线加工系
统
	
/
	
1
	
5
	
5
	
/
	
/

	13
	高速铣
	V22
	2
	15
	30
	MAKINO
	/

	14
	数控立式加
工中心（高
速铣）
	F3
	2
	40
	80
	MAKINO
	
/

	15
	数控立式加
工中心（高
速铣）
	V33I
	3
	15
	45
	MAKINO
	
/

	16
	机器人
	/
	1
	5
	5
	/
	/

	17
	三坐标
	1650×860
	1
	15
	15
	/
	/

	18
	三坐标
	2100×1300
	2
	15
	30
	/
	/

	19
	电极库系统
	/
	1
	5
	5
	/
	/

	20
	电火花机
	B30
	2
	9
	18
	北京电加工研究所
	/

	21
	电火花机
	EDGE2
	10
	8
	80
	MAKINO
	/

	22
	电火花机
	EDGE3
	6
	10
	60
	MAKINO
	/

	23
	电火花自动加工系统
	/
	1
	5
	5
	/
	/

	模具生产小计
	/
	75
	/
	625.40
	/
	/

	1
	冲压机
	FC-25
	1
	6
	6
	/
	/

	2
	冲压机
	FC-45
	4
	8.5
	34
	/
	/

	3
	冲压机
	45T
	2
	12.8
	25.6
	振力
	/

	4
	冲压机
	60T 高速
	2
	11
	22
	/
	/

	5
	冲压机
	60T 低速
	1
	7
	7
	/
	/

	6
	冲压机
	110T 低速
	1
	12
	12
	/
	/

	7
	冲压机
	FC-25
	20
	6
	120
	/
	/

	8
	冲压机
	FC-45
	10
	8.5
	85
	/
	/

	9
	成型机
	BL
	3
	9.6
	28.8
	/
	/

	10
	成型机
	YS26T
	2
	5.5
	11
	/
	/

	11
	成型机
	YS10T
	4
	2.5
	10
	/
	/

	冲压小计
	/
	50
	/
	361.40
	/
	/

	1
	注塑机
	IA1600
	1
	54
	54
	海天
	伺服

	2
	注塑机
	160T/520C
	1
	54
	54
	德马格
	伺服

	3
	注塑机
	120/420-430 C
	2
	55
	110
	德马格
	伺服

	4
	注塑机
	MA1200Ⅱ/1 30
	1
	14.6
	14.6
	海天
	伺服

	5
	注塑机
	100/420-430 C
	8
	45
	360
	德马格
	伺服

	6
	注塑机
	SE100EV-A- FT-C300
	3
	55.5
	166.5
	住友德马 格
	伺服

	7
	注塑机
	VE/1200
	3
	40
	120
	海天
	伺服

	8
	注塑机
	SE50EV-A- C65
	1
	35.5
	35.5
	住友德马 格
	伺服

	9
	注塑机
	SE50EV-A- C65
	1
	35.5
	35.5
	德马格
	伺服

	10
	注塑机
	120/420-430 C
	2
	55
	110
	德马格
	伺服

	11
	注塑机
	100/420-430 C
	2
	45
	90
	德马格
	伺服

	12
	注塑机冷却水系统
	/
	1
	30
	30
	/
	/

	13
	集中供料
	/
	1
	50
	50
	/
	/

	14
	大型粉碎器
	/
	3
	15
	45
	/
	/

	15
	慢速粉料机
	/
	20
	1.1
	22
	/
	/

	16
	机械手
	/
	25
	0.72
	18
	/
	/

	注塑小计
	/
	75
	
	1315.10
	/
	/

	1
	装配线
	/
	27
	1.5
	40.5
	/
	/

	2
	自动机
	/
	42
	2.5
	105
	/
	/

	装配小计
	/
	69
	/
	145.50
	/
	/

	合计
	/
	261
	/
	2383.9
	/
	/


[bookmark: _Toc164282345]1.2目的
产品生命周期评价和碳足迹核查作为生态设计和绿色制造实施的基础，近年来已经成为人们研究和关注的热点。开展生命周期评价和碳足迹核查能够最大限度实现资源节约和温室气体减排，对于行业绿色发展和产业升级转型、应对出口潜在的贸易壁垒而言，都是很有价值和意义的。
本项目按照ISO14040:2006《环境管理 生命周期评价原则与框架》、ISO 14044:2006《环境管理 生命周期评价 要求与指南》、ISO 14067:2018《温室气体 产品碳足迹 量化的要求和指南》的要求，建立指令开关从原材料生产到产品出厂的生命周期模型，编写碳足迹核查报告，结果和相关分析可用于以下目的：
· 得到产品的生命周期碳足迹指标结果，用于同类型企业比较不同工艺下产品的碳排放情况，选择更为环境友好的工艺技术。
· 报告可用于下游产品绿色设计与供应链绿色制造，整机制造商和设计师可根据指令开关的生命周期碳足迹指标选择更为低碳、环保的指令开关。
· 报告可用于市场宣传，展示指令开关生产新工艺在碳排放方面的优势，为整机厂商零部件采购和指令开关制造企业产品销售提供材料支持。
本报告对所生产的指令开关的原料保存、生产过程中造成环境影响进行分析，通过评价指令开关全生命周期(life cycle assessment，LCA)的碳足迹大小，提出指令开关绿色设计改进方案，从而大幅提升指令开关的环境友好性。
[bookmark: _Toc164282346]1.3 范围
生命周期评价方法是系统化、定量化评价产品生命周期过程中资源环境效率的标准方法，它通过对产品上下游生产与消费过程的追溯，帮助生产者识别环境问题所产生的阶段，并进一步规避其在产品不同生命周期阶段和不同环境影响类型之间进行转移。国内外很多行业都开展了产品LCA评价，用于行业内企业的对标和改进、行业外部的交流，并为行业政策制定提供参考依据。
产品碳足迹（Product Carbon Footprint, PCF）是指某个产品在其生命周期过程中所释放的直接和间接的温室气体总量，即从原材料开采、产品加工（或服务提供）、分销、使用到最终再生利用/处置等多个阶段的各种温室气体排放的累加。产品碳足迹已经成为一个行之有效的定量指标，用于衡量企业的绩效，管理水平和产品对气候变化的影响大小。
[bookmark: _Toc164282347]1.3.1 功能单位
[bookmark: OLE_LINK144][bookmark: OLE_LINK145]以生产10000只指令开关为功能单位。
[bookmark: _Toc164282348]1.3.2 系统边界
本报告界定的该产品生命周期（LCA）系统边界分2个阶段：原辅料生产阶段；产品的工厂加工阶段。产品生命周期系统边界图如图所示。

[bookmark: _Hlk65527114]
[bookmark: _Ref75634716]图3产品生命周期系统边界图

系统边界包含以下单元过程:
1) 原材料获取；
2) 辅料生产；
3) 能源生产（如重油、煤焦油、天然气、石油焦粉、煤气、电力）；
4) 原料、能源及产品的运输。
本报告LCA评价的覆盖时间为企业2023年度数据。原材料数据是在参与产品的生产和使用的地点/地区。生产过程数据应是在最终产品的生产中所涉及的地点/地区。
[bookmark: _Toc94040806][bookmark: _Toc164282349]1.3.3 碳排放模型
根据各个阶段的各物质消耗和排放，建立该产品的碳排放模型，如图4所示。


[bookmark: _Ref93870398]图4产品生命周期系统边界图
[bookmark: _Toc164282350]1.3.3 数据取舍原则
[bookmark: _Toc517424855][bookmark: _Toc4320896]所涉及的过程数据种类很多，应对数据进行适当的取舍，本研究采用的取舍规则以各项原材料投入占产品重量或过程总投入的重量比为依据。具体规则如下：
所涉及的物质(能量)数据的取舍应遵循如下准则：
a)所有的能源输入均需列出，包括使用的含能废弃物；
b)应列出主要的原材料输入，符合准则可忽略；
c)国家或地方相关标准规定的大气、水体、土壤的各种污染物和固体废弃物均需列出；
d)任何有毒有害物质均不可忽略；
e)忽略的单项物质(能量)流或单元过程对环境影响的贡献均不应超过1%；
f)所有忽略的物质(能量)流与单元过程对环境影响贡献总和不超过5%,且应予以说明。
[bookmark: _Toc164282351]1.3.4 软件和数据库
[bookmark: OLE_LINK87][bookmark: OLE_LINK88][bookmark: OLE_LINK270][bookmark: OLE_LINK63][bookmark: OLE_LINK83][bookmark: OLE_LINK269][bookmark: OLE_LINK61][bookmark: OLE_LINK89]本研究采用GABI软件系统，建立指令开关生命周期模型，并计算得到LCA结果。GaBi软件系统是由德国PE公司研发，支持全生命周期过程分析，并内置了欧盟ELCD数据库和瑞士的Ecoinvent数据库。
GaBi可辅助研发可持续性产品，节约组织、供应商的运作成本。企业可通过使用GaBi对项目进行LCA评估和制定可持续发展决策，从而建立消费者持续偏好的可持续发展品牌。
[bookmark: OLE_LINK103][bookmark: OLE_LINK102]Ecoinvent数据库是国际上用户最多的LCA数据库之一，包含欧洲及世界多国的7000多个单元过程数据集以及相应产品的汇总过程数据集。Ecoinvent数据库适用于含进口原材料的产品或出口产品的LCA研究，在本项目中也用于代替中国本地缺失的数据。


[bookmark: _Toc164282352]2 生命周期清单分析
考虑该产品系统边界内的所有材料/能源输入、输出清单，作为产品生命周期评价的依据。如果数据清单有特殊情况、异常点或其他问题，应在报告中进行明确说明。
当数据收集完成后，应对收集的数据进行审定。然后，确定每个单元过程的基本流，并据此计算出单元过程的定量输入和输出。此后，将每个单元过程的输入输出数据除以产品的产量，得到功能单位的资源消耗和环境排放。最后，将产品各单元过程中相同的影响因素的数据求和，以获取该影响因素的总量，为产品级的影响评价提供必要的数据。
[bookmark: _Toc164282353]2.1 数据收集
[bookmark: _Toc164282354]2.1.1 概况及原则
应将以下要素纳入数据清单：
1、原材料采购和预加工；
2、生产；
3、产品分配和储存；
基于LCA的信息中要使用的数据可分为两类:现场数据和背景数据。主要数据尽量使用现场数据，如果“现场数据”收集缺乏，可以选择“背景数据”。
现场数据是在现场具体操作过程中收集来的。主要包括生产过程的不锈钢、色粉、色母、塑料粒子、紫铜、铁青铜、黄铜H62、黄铜H65、磷青铜、火花油、切削液等等。
背景数据应当包括主要原料的各类影响因子数据和权威的电力的组合数据（如火力、水、风力发电等），主要以国内数据为主，国外数据为辅。
[bookmark: _Toc164282355]2.1.2 现场数据采集
应描述代表某一特定设施或一组设施的活动而直接测量或收集的数据相关采集规程。可直接对过程进行的测量或者通过采访或问卷调查从经营者处获得的测量值为特定过程最具代表性的数据来源。
现场数据的质量要求包括:
· 代表性：现场数据应按照企业生产单元收集所确定范围内的生产统计数据。
· 完整性：现场数据应采集完整的生命周期要求数据。
· 准确性：现场数据中的资源、能源、原材料消耗数据应该来自于生产单元的实际生产统计记录；环境排放数据优先选择相关的环境监测报告，或由排污因子或物料平衡公式计算获得。所有现场数据均须转换为单位产品并以此为基准计算，并且需要详细记录相关的原始数据、数据来源、计算过程等
1、 一致性：企业现场数据收集时应保持相同的数据来源、统计口径、处理规则等。
典型现场数据来源包括：
—指令开关的原材料采购和预加工；
—指令开关生产过程的能源和资源消耗数据；
—指令开关原材料分配及用量数据；
—指令开关生产废水经污水处理厂所消耗的数据。
[bookmark: _Toc164282356]2.1.3 背景数据采集
背景数据不是直接测量或计算而得到的数据。所使用数据的来源应有清楚的文件记载并应载入产品生命周期评价报告。
背景数据的质量要求包括:
· 代表性：背景数据应优先选择企业的原材料供应商提供的符合相关LCA标准要求的、经第三方独立验证的上游产品LCA报告中的数据。若无，须优先选择代表中国国内平均生产水平的公开LCA数据，数据的参考年限应优先选择近年数据。在没有符合要求的中国国内数据的情况下，可以选择国外同类技术数据作为背景数据。
· 完整性：背景数据的系统边界应该从资源开采到这些原辅材料或能源产品出厂为止。
· 一致性：所有被选择的背景数据应完整覆盖本部分确定的生命周期清单因子，并且应将背景数据转换为一致的物质名录后再进行计算。
[bookmark: _Toc164282357]2.1.4 原材料采购和预加工
该阶段始于从大自然提取资源，结束于该产品原材料进入产品生产设施，包括：
a) 资源开采和提取；
b) 所有材料的预加工；
c) 回收的材料；
d) 提取或与加工设施内部或与加工设施之间的运输。
[bookmark: _Toc164282358]2.1.5 生产
该阶段始于该产品原材料进入生产设施，结束于该产品出厂。生产活动包括加工、制造、制造过程中半成品的运输、材料组成包装等。
[bookmark: _Toc164282359]2.1.6 数据分配
在评价过程中涉及共生产品清单分配方法应予以明确说明。应优先采用质量分配法，若质量分配法不可行,则应采用经济价值分配法。对于闭环里循环使用的共生产品,不需要分配。
[bookmark: _Toc164282360]2.2 生命周期数据清单
现场数据通过企业调研、上游厂家提供、采样监测等途径进行收集，所收集的数据要求为企业最近三年内的平均统计数据，能够反映企业的实际生产水平。此外，实际调研过程中无法获得的数据，即背景数据，采用相关数据库进行替代，在这一步骤中所涉及到的单元过程包括指令开关原材料及产品的生产、包装材料、能源消耗以及产品的运输等。数据清单如表2所示。



[bookmark: _Ref101261440][bookmark: _GoBack]表2 生产10000只指令开关所用原材料清单
	物料名称
	10000只产品消耗量
	单位

	不锈钢
	9.14
	kg

	色粉
	0.08
	kg

	色母
	4.37
	kg

	塑料粒子
	121.25
	kg

	紫铜
	26.24
	kg

	铁青铜
	47.46
	kg

	黄铜H62
	2.35
	kg

	黄铜H65
	4.87
	kg

	磷青铜
	24.18
	kg

	火花油
	1.10
	kg

	切削液
	0.50
	kg

	电
	0.04
	kWh





[bookmark: _Toc164282361]3 影响评价
[bookmark: _Toc164282362]3.1 环境影响指标
根据企业提供的产品BOM、收集的生产过程的能源消耗数据和部分原料的文献调研数据，在GABI中建立了指令开关的生命周期模型。主要对指令开关的碳排放进行分析。
[bookmark: _Toc164282363]3.2 清单因子归类
根据清单因子的物理化学性质，将对某影响类型有贡献的因子归到一起。碳足迹的计算结果为产品生命周期各种温室气体总量排放，用二氧化碳当量（CO2-eq）表示，单位为kg CO2-eq或者g CO2-eq。常见的温室气体包括二氧化碳（CO2）、甲烷（CH4）、氧化亚氮（N2O）、氢氟碳化物（HFC）和全氟化碳（PFC）等。
[bookmark: _Toc164282364]3.3 影响评价
[bookmark: _Toc164282365]3.3.1 产品碳足迹结果与分析
根据产品BOM、收集的生产过程的能源消耗数据和部分原料的文献调研数据，在GABI中建立了该指令开关的生命周期模型，计算得到各阶段对应各指标的当量值列于表3，图5和图6为生命周期各阶段和各物质的碳足迹的分析结果。
由表3可知，生产10000只该指令开关的碳足迹结果为1114.92 kg CO2-eq，即产生1114. 92kg二氧化碳当量。对于指令开关在其生命周期内产生的碳足迹贡献最大的是塑料粒子和铁青铜的消耗，其对碳足迹贡献率为37.30%和24.67%，其次为紫铜和磷青铜的消耗对于碳足迹的贡献达到13.64%和12.57%。





[bookmark: _Ref101261581][bookmark: _Ref101261572]表3生产10000只指令开关清单分析结果
	　
	材料名称
	数值
	单位
	占比

	原材料获取阶段
	不锈钢
	58.34
	kg CO2 eq
	5.23%

	
	色粉
	0.42
	kg CO2 eq
	0.04%

	
	色母
	22.82
	kg CO2 eq
	2.05%

	
	塑料粒子
	415.90
	kg CO2 eq
	37.30%

	
	紫铜
	152.09
	kg CO2 eq
	13.64%

	
	铁青铜
	275.02
	kg CO2 eq
	24.67%

	
	黄铜H62
	13.61
	kg CO2 eq
	1.22%

	
	黄铜H65
	28.20
	kg CO2 eq
	2.53%

	
	磷青铜
	140.11
	kg CO2 eq
	12.57%

	
	火花油
	5.78
	kg CO2 eq
	0.52%

	
	切削液
	2.62
	kg CO2 eq
	0.23%

	生产阶段
	电
	0.02
	kg CO2 eq
	0.00%

	　
	合计
	1114.92
	kg CO2 eq
	



[bookmark: _Toc164282366]3.3.2 碳足迹评价
[bookmark: _Ref101261546][bookmark: _Ref101261538]
[bookmark: _Hlk64649493]图5 生命周期各阶段的碳足迹的分析结果
[bookmark: _Ref104068416]
图6 生命周期各物质的碳足迹的分析结果

生产10000只该指令开关所需要的不锈钢、色粉、色母、塑料粒子、紫铜、铁青铜、黄铜H62、黄铜H65、磷青铜、火花油、切削液、电的碳足迹潜值分别为58.34 kg CO2 eq、0.42 kg CO2 eq、22.82 kg CO2 eq、415.90 kg CO2 eq、152.09 kg CO2 eq、275.02 kg CO2 eq、13.61 kg CO2 eq、28.20 kg CO2 eq、140.11 kg CO2 eq、5.78 kg CO2 eq、2.62 kg CO2 eq、0.02 kg CO2 eq。




[bookmark: _Toc164282367]4 生命周期结果解释
[bookmark: _Toc164282368]4.1 假设与局限性说明
[bookmark: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK443][bookmark: OLE_LINK29][bookmark: OLE_LINK111][bookmark: OLE_LINK64][bookmark: OLE_LINK66]本次LCA报告的实景数据中生产过程数据来源于企业调研数据，背景数据来自瑞士的Ecoinvent数据库，部分原料生产过程的数据采用文献数据。受项目调研时间及供应链管控力度限制，未足够调查重要原料的实际生产过程，计算结果与实际供应链的环境表现有一定偏差。建议在调研时间和数据可得的情况下，进一步调研主要原材料的生产过程数据，有助于提高数据质量，为企业在供应链上推动协同改进提供数据支持。
[bookmark: _Toc164282369]4.2 完整性说明
（1）模型完整性
[bookmark: OLE_LINK72][bookmark: OLE_LINK71]本次报告中产品生命周期模型均原材料/物料使用、能源消耗、运输、使用等过程，满足本研究对系统边界的定义。
（2）背景数据库完整性
本研究所使用的背景数据库是瑞士的Ecoinvent数据库。Ecoinvent数据库包含欧洲及世界多个国家的7000多个单元过程数据集以及相应产品的汇总过程数据集。其包含了主要的过程，满足背景数据库完整性的要求。
[bookmark: _Toc164282370]4.3 结果与建议
（1）评价结果
生产10000只该指令开关的碳足迹结果为1114.92 kg CO2-eq，即产生1114. 92kg二氧化碳当量。对于指令开关在其生命周期内产生的碳足迹贡献最大的是塑料粒子和铁青铜的消耗，其对碳足迹贡献率为37.30%和24.67%，其次为紫铜和磷青铜的消耗对于碳足迹的贡献达到13.64%和12.57%。
生产10000只该指令开关所需要的不锈钢、色粉、色母、塑料粒子、紫铜、铁青铜、黄铜H62、黄铜H65、磷青铜、火花油、切削液、电的碳足迹潜值分别为58.34 kg CO2 eq、0.42 kg CO2 eq、22.82 kg CO2 eq、415.90 kg CO2 eq、152.09 kg CO2 eq、275.02 kg CO2 eq、13.61 kg CO2 eq、28.20 kg CO2 eq、140.11 kg CO2 eq、5.78 kg CO2 eq、2.62 kg CO2 eq、0.02 kg CO2 eq。
（2）材料的选择
通过对LCA分析结果的分析，如需进一步减少指令开关的资源环境影响，可从增加绿色物料使用率、提高产能、降低能耗等方面入手。

碳排放/kg CO2 eq
原材料获取阶段	生产阶段	合计	1114.92214385492	0.0220770339855819	1114.9442208889	


碳排放/kg CO2 eq
不锈钢	色粉	色母	塑料粒子	紫铜	铁青铜	黄铜H62	黄铜H65	磷青铜	火花油	切削油	电	合计	58.3424225025747	0.419042361611741	22.8166515834192	415.901188208033	152.089506436663	275.015943936663	13.6143707518023	28.1962409243048	140.110910208548	5.77733264675592	2.61645726055613	0.0220770339855819	1114.92214385492	


10

image1.png




image2.jpeg




image3.png
REFR:

AN E. S,
! A & B
ppiass —> i | —>| B
L] v
i ]ezmﬂ%
;@ HE e R o
v l
SEDEH s1

BRNE





主要原料生产
工厂加工
运输
销售



image4.emf
主要原料生产 工厂加工 运输 销售


原材料
获取阶段
生产
阶段
运输
阶段
柴油
废弃
阶段
电
塑料
紫铜
黄铜
不锈钢
铁青铜
磷青铜
火花油



image5.emf
原材料

获取阶

段

生产

阶段

运输

阶段

柴油

废弃

阶段

电

塑料

紫铜

黄铜

不锈钢

铁青铜

磷青铜

火花油


