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[bookmark: _Toc224380091][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由西安市质量与标准化协会提出并归口。
[bookmark: _GoBack]本文件起草单位：湖北永信食品有限公司。
本文件主要起草人：方晗。
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[bookmark: _Toc224380092][bookmark: BookMark3]引言
花生是我国重要的油料作物和食品加工原料，在食用油生产、休闲食品加工以及深加工产品制造等领域具有广泛应用。随着花生加工产业规模不断扩大，加工过程中的资源消耗、能源利用效率及污染排放问题逐渐受到关注。花生加工企业在生产过程中涉及清洗、烘干、脱壳、分选、压榨及精炼等多个工序，这些工序在消耗能源的同时也会产生废水、废气和固体废弃物。因此，推进花生加工行业清洁生产与能耗控制，对于提高资源利用效率、降低环境影响具有重要意义。
在传统花生加工生产过程中，由于设备技术水平差异及管理方式不同，一些企业在生产过程中存在能源利用效率不高、物料损耗较大以及污染控制措施不足等问题。例如，在烘干和压榨工序中，能源消耗较高；在清洗及加工过程中可能产生较多废水；在脱壳和筛选过程中可能产生粉尘污染。这些问题不仅增加企业生产成本，也对生态环境造成一定影响。因此，推动花生加工行业实施清洁生产技术，提高能源利用效率，已经成为行业发展的重要方向。
清洁生产是一种通过改进生产工艺、优化设备配置和加强资源循环利用，以减少污染物产生并提高资源利用效率的生产方式。在花生加工领域，通过采用高效节能设备、优化生产工艺流程、加强能源管理及实施废弃物资源化利用，可以有效降低能源消耗和污染排放，从而实现经济效益与环境效益的协同提升。
能耗控制是花生加工企业实施清洁生产的重要组成部分。通过对生产环节能源消耗进行监测与分析，可以识别能耗较高的工序并采取相应技术措施进行优化。例如，通过提高烘干设备热效率、优化压榨设备运行参数以及加强设备维护管理，可以有效降低生产能耗。同时，通过建立完善的能源管理制度，可以持续提升企业能源利用效率。
目前，在花生加工行业中，不同企业在清洁生产管理和能耗控制方面的实施水平存在一定差异，一些企业在能源管理制度、生产过程控制以及污染物减排方面缺乏统一规范。制定统一的花生加工清洁生产与能耗控制规范，可以为企业开展清洁生产提供技术指导，促进产业绿色转型发展。
花生加工清洁生产与能耗控制工作通常包括原料处理、加工过程控制、能源使用管理以及废弃物处理等多个环节。通过建立系统化的生产管理制度，可以有效提高生产效率并减少资源浪费。
为规范花生加工企业清洁生产管理和能耗控制工作，提高资源利用效率，降低环境影响，本文件结合花生加工生产工艺特点，对清洁生产技术措施、能源利用控制要求以及生产管理规范等内容提出技术要求，为花生加工企业开展清洁生产与能耗管理提供技术依据。
本文件的制定旨在统一花生加工行业清洁生产与能耗控制技术要求，推动花生加工产业绿色化、低碳化发展，提高行业资源利用效率，促进食品加工行业可持续发展。
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[bookmark: BookMark4]

花生加工清洁生产与能耗控制规范
[bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc224380093][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26718930]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了花生加工企业在生产过程中实施清洁生产与能耗控制的基本要求、生产过程清洁生产控制、能源消耗控制、污染物控制与废弃物资源化利用、能源管理与节能技术改进、监督管理与持续改进等内容。
本文件适用于花生油加工企业、花生食品加工企业及花生深加工企业开展清洁生产与能耗控制管理活动。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc224380094]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB 2762 食品安全国家标准  食品中污染物限量
GB 16297—1996 大气污染物综合排放标准
GB 17167 用能单位能源计量器具配备和管理通则
GB/T 1.1—2020 标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则
GB/T 2589 综合能耗计算通则
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc224380095]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

清洁生产 cleaner production
通过改进生产工艺、优化设备配置和加强资源循环利用，以减少污染物产生并提高资源利用效率的生产方式。

能耗控制 energy consumption control
对生产过程中能源使用进行监测、管理和优化，以降低单位产品能源消耗的管理措施。

花生加工 peanut processing
对花生原料进行清洗、脱壳、分选、压榨及深加工等处理的生产活动。

单位产品能耗 energy consumption per unit product
在一定生产条件下，生产单位质量产品所消耗的能源量。

资源循环利用 resource recycling
对生产过程中产生的副产品、废弃物及余热等资源进行回收和再利用的过程。
[bookmark: _Toc224380096]基本要求
一般要求
花生加工企业应建立清洁生产管理制度。
花生加工企业应建立能源管理制度。
花生加工企业应制定节能降耗目标。
花生加工企业应定期开展能源消耗分析。
花生加工企业应优化生产工艺流程。
花生加工企业应采用节能设备。
花生加工企业应减少生产过程资源浪费。
花生加工企业应加强污染物控制。
花生加工企业应建立清洁生产评估机制。
原料管理
花生加工企业应选用符合质量要求的原料。
原料入厂应进行质量检测。
原料储存应保持干燥通风。
原料储存应防止霉变。
原料储存应避免污染。
原料使用应减少损耗。
原料加工应合理控制含水率。
生产工艺控制
花生加工生产应采用节能生产工艺。
花生清洗过程应合理控制用水量。
烘干工序应采用高效节能设备。
脱壳工序应提高设备效率。
分选工序应减少物料损耗。
压榨工序应优化设备运行参数。
精炼工序应提高能源利用效率。
设备管理
花生加工设备应保持良好运行状态。
加工设备应定期维护保养。
加工设备应定期进行节能评估。
加工设备应避免空载运行。
加工设备应提高自动化水平。
加工设备应减少能源损耗。
[bookmark: _Toc224380097]生产过程清洁生产控制
一般要求
花生加工企业应在生产全过程中实施清洁生产控制。
生产过程应以减少资源消耗、降低污染排放和提高能源利用效率为基本目标。
生产过程应优化工艺流程，减少物料损耗。
生产设备应优先选用节能型设备。
生产过程应合理配置设备运行参数。
生产过程应减少能源浪费。
生产过程应控制废水、废气和固体废弃物产生量。
生产过程应加强能源利用监测。
生产过程应通过技术改进不断提升清洁生产水平。为保证清洁生产管理能够系统实施，花生加工清洁生产过程宜按照规定流程进行，其基本流程如图1所示。
[image: ]
花生加工清洁生产流程示意图
原料处理阶段清洁生产控制
原料处理阶段应减少原料损耗。
原料清洗应合理控制用水量。
原料清洗应采用循环水利用技术。
原料清洗设备应保持良好运行状态。
原料输送过程应减少物料散落。
原料储存应防止受潮变质。
原料处理应提高资源利用效率。
烘干与干燥工序控制
花生烘干工序应采用高效节能烘干设备。
烘干设备应合理控制温度参数。
烘干设备应避免过度加热。
烘干设备应合理控制热风循环。
烘干系统应减少热量损失。
烘干设备应定期进行节能维护。
烘干工序应提高热能利用效率。烘干工序节能控制措施宜符合表1要求。
烘干工序节能控制措施
	控制措施
	技术要求

	温度控制
	合理控制烘干温度

	热风循环
	提高热能利用效率

	设备维护
	定期维护烘干设备


脱壳与分选工序控制
脱壳工序应采用高效率脱壳设备。
脱壳设备应合理调整运行参数。
脱壳工序应减少花生破碎率。
分选设备应提高分选效率。
分选工序应减少物料损耗。
分选过程应控制粉尘产生。
分选设备应配备除尘装置。
压榨加工工序控制
压榨工序应采用高效压榨设备。
压榨设备应合理控制压力参数。
压榨工序应提高出油率。
压榨工序应减少能源消耗。
压榨设备应避免空载运行。
压榨设备应定期进行维护。
压榨工序应提高设备运行效率。
精炼工序控制
精炼工序应采用节能型精炼设备。
精炼工序应合理控制加热温度。
精炼过程应减少能源消耗。
精炼设备应减少热量损失。
精炼系统应提高热能利用效率。
精炼设备应加强维护管理。
精炼工序应提高产品质量稳定性。
副产品资源利用
花生加工过程中产生的副产品应进行资源化利用。
花生壳可作为生物质燃料利用。
花生粕可作为饲料原料利用。
副产品利用应提高资源利用效率。
副产品处理应减少废弃物产生。
副产品利用应符合环境保护要求。
[bookmark: _Toc224380098]能源消耗控制
一般要求
花生加工企业应建立覆盖原料处理、生产加工、公用工程和辅助设施的能源消耗控制制度。
能源消耗控制应以降低单位产品综合能耗、提高能源利用效率、减少无效能源损失和促进清洁生产协同提升为目标。
能源消耗控制应贯穿原料清洗、烘干、脱壳、分选、压榨、精炼、包装、输送、仓储及辅助设施运行全过程。
企业应根据生产工艺特点和主要用能环节，确定能源管理重点、能耗控制指标和节能改进方向。
企业应建立能源统计、计量、分析、预警和改进机制，对重点工序、重点设备和异常能耗环节实施动态管理。
企业应结合产品类型、生产规模、设备配置和运行方式，分类实施能耗控制，不得脱离实际生产条件统一套用单一能耗控制方式。
当能源消耗异常升高或者单位产品能耗明显偏离正常水平时，企业应及时分析原因并采取控制措施。
能源管理基础要求
花生加工企业应建立能源管理制度，明确管理部门、岗位职责、统计口径、控制要求和考核方式。
企业应制定年度节能降耗目标，并将目标分解到主要生产车间、重点工序和重点设备。
企业应定期开展能源消耗分析，识别高能耗工序、高损耗设备和低效率运行环节。
企业应建立重点用能设备台账，记录设备名称、规格型号、额定功率、运行状态、维护周期和能源消耗情况。
企业应将能源管理与生产组织、设备维护、工艺优化和污染物控制相衔接，形成协同管理机制。
企业应定期开展节能培训，提高生产、设备和管理人员节能意识与操作水平。
能源计量管理
花生加工企业应建立能源计量体系，能源计量器具配备和管理应符合 GB 17167 的规定。
企业应对电力、蒸汽、燃气、热水及其他实际使用能源进行分类计量。
能源计量点应覆盖主要生产环节、公用工程系统和高耗能设备，不得仅以总量计量替代分项计量。
下列环节宜设置重点计量点：
a）原料清洗环节；
b）烘干环节；
c）脱壳和分选环节；
d）压榨环节；
e）精炼环节；
f）空压、供热、供水和输送等辅助系统。
能源计量器具应保持状态完好，并按规定进行检定、校准或者维护。计量装置失准、失效或者数据异常的，应及时处理。
计量数据应真实、完整、连续，不得伪造、漏记或者随意调整。为保证能源统计能够反映各生产环节实际消耗情况，花生加工主要能源计量环节宜按表2设置。
花生加工主要能源计量环节
	生产环节
	计量能源类型
	计量控制重点

	原料清洗
	电力、用水
	清洗设备运行负荷与单位耗水水平

	烘干工序
	蒸汽、电力、燃气
	热效率、单位产量热耗

	脱壳分选
	电力
	设备负荷与空载运行情况

	压榨工序
	电力、蒸汽
	压榨效率与单位产品能耗


表2  花生加工主要能源计量环节（续）
	生产环节
	计量能源类型
	计量控制重点

	精炼工序
	蒸汽、电力
	加热效率与热损失水平

	公用工程
	电力、燃气、蒸汽
	辅助系统综合能源利用效率


单位产品能耗控制
花生加工企业应对单位产品能耗实施监测、核算和控制。
单位产品综合能耗计算应符合 GB/T 2589 的规定。
企业应根据产品类别、工艺路线和设备水平建立单位产品能耗控制指标。
企业应按班次、日、月或者生产周期统计单位产品能耗，并与历史数据、目标值和行业参考水平进行比较分析。
当单位产品能耗持续升高或者明显偏离控制目标时，应重点核查原料含水率变化、设备运行参数、热效率变化、空载运行情况和公用工程损耗情况。
企业应通过优化工艺流程、提高设备效率、减少热损失和降低辅助系统消耗等措施，逐步降低单位产品综合能耗。
重点工序能耗控制
原料清洗工序
原料清洗工序应合理控制用水量和清洗设备运行时间，减少无效循环和过度清洗造成的能耗增加。
清洗设备应根据原料含杂情况、泥沙附着程度和处理量合理设定运行参数。
原料清洗宜采用循环水利用和分级用水方式，降低用水及配套动力消耗。
烘干工序
烘干工序应作为能源消耗控制重点环节实施管理。
烘干设备应采用高效节能型设备，并合理控制进风温度、排风温度、热风循环量和物料停留时间。
烘干过程应避免过度加热、长时间空转和热量大量散失。
烘干系统应优先采用热风循环、余热回收和保温隔热措施，提高热能利用效率。
脱壳与分选工序
脱壳与分选工序应优化设备匹配和运行负荷，减少空载运行和重复处理。
设备运行参数应与物料状态相适应，防止因参数不当造成能耗增加和产品损耗。
分选系统应提高一次分选效率，减少返工和重复分选造成的附加能耗。

压榨工序
压榨工序应合理控制进料状态、设备负荷和运行节奏，提高出油率和设备能效。
压榨设备应避免长时间低负荷运行和频繁启停。
压榨工序应通过优化设备运行参数和工艺条件，降低单位产品电耗和热耗。
精炼工序
精炼工序应合理控制加热温度、反应时间和加热方式，减少不必要的热能损耗。
精炼系统应加强保温管理和热效率控制，减少管道、罐体和设备表面散热损失。
精炼设备应保持良好运行状态，避免因设备结垢、堵塞或者控制失灵导致能耗异常增加。
公用工程与辅助设施能耗控制
企业应对锅炉、空压机、循环水系统、输送系统、照明系统和其他公用工程实施能耗控制。
公用工程设备应优先选用高效率设备，并根据负荷变化合理调节运行方式。
空压、供热、供水和输送系统应减少跑、冒、滴、漏和无效输送损失。
生产照明和辅助用能设施应采用节能型装置，并根据实际需求合理启停。
企业应加强公用工程系统保温、维护和巡检管理，减少能源在输送和转换过程中的损失。
节能技术措施
花生加工企业应结合生产实际推广节能技术和节能设备。
节能技术措施宜包括以下内容：
a）采用高效节能电机和变频控制装置；
b）优化热风循环和热量回收系统；
c）推广余热回收利用技术；
d）提高自动化控制和联动调节水平；
e）加强设备维护，降低故障性高耗能运行；
f）优化工艺衔接，减少中间等待和空转。
节能技术改造实施后，应对节能效果进行验证和评价。
能耗预警与异常处理
企业应建立能耗异常预警机制。
当出现下列情形之一时，应启动能耗异常分析：
a）单位产品能耗明显高于控制目标；
b）重点工序能耗持续升高；
c）单台设备运行电耗、热耗明显异常；
d）公用工程系统能源损耗明显增加；
e）能源计量数据出现异常波动。
能耗异常分析应结合生产负荷、原料状态、设备工况、环境条件和工艺参数进行，不得仅依据单项数据作出结论。
经分析确认存在设备故障、工艺失衡、管理不到位或者计量失准问题的，应及时整改。
能源消耗记录与分析要求
企业应建立能源消耗记录制度。
记录内容宜包括能源种类、使用量、计量时间、计量点、生产产量、单位产品能耗、异常情况和处理结果。
能源消耗数据应定期汇总分析，并形成分析结果，用于工艺优化、节能改造和绩效考核。
能耗记录、分析资料和整改记录应统一归档保存。
[bookmark: _Toc224380099]污染物控制与废弃物资源化利用
一般要求
花生加工企业应建立污染物控制与废弃物资源化利用管理制度。
污染物控制应覆盖废水、废气、固体废弃物和其他污染物产生、收集、处理和排放全过程。
废弃物资源化利用应遵循减量化、资源化和无害化原则，与清洁生产和能耗控制工作统筹实施。
企业应将污染物控制与资源循环利用要求纳入生产组织、工艺优化、设备管理和环境管理全过程。
污染物排放应符合国家和地方有关环境保护标准及管理要求。
企业应建立污染物监测、异常预警、问题整改和效果评估机制。
废水控制
一般要求
花生加工过程中产生的废水应分类收集、分类处理和规范排放。
废水控制应以减少废水产生量、降低污染物浓度和提高水资源循环利用水平为目标。
废水处理设施应与生产规模和废水性质相适应，并保持稳定运行。
生产废水控制要求
原料清洗废水、设备清洗废水和其他生产废水应分别识别来源和特性，必要时分类处理。
原料清洗工序应优化清洗方式，控制用水量，降低废水产生量。
清洗废水宜采用沉淀、过滤、循环利用或者分级利用等措施，提高水资源利用效率。
设备和管线清洗应合理安排频次和清洗方式，减少无效排水。
废水未经处理或者处理不达标的，不得直接排放。
废水管理要求
企业应对废水产生量、回用量和排放量进行统计和分析。
废水处理设施应定期维护，保持稳定运行，不得长期带故障运行。
废水处理异常、排放异常或者回用系统异常时，应及时分析原因并采取整改措施。为规范废水控制措施，花生加工主要废水控制内容宜按表3执行。
花生加工废水控制内容
	产生环节
	控制重点
	控制要求

	原料清洗
	用水量与泥沙分离
	宜采用循环利用措施

	设备清洗
	清洗频次与排水量
	应减少无效清洗排水

	生产废水
	分类收集与处理
	应达标处理后排放或回用

	废水处理系统
	设施运行状态
	应保持连续稳定运行


废气控制
一般要求
花生加工企业应对烘干、脱壳、分选、输送和其他可能产生废气或者粉尘的环节实施废气控制。
废气控制应以减少粉尘逸散、降低有组织和无组织排放、提高收集处理效率为目标。
废气排放应符合 GB 16297 及地方相关标准要求。
重点工序废气控制要求
烘干工序应根据废气性质配置相应废气收集和处理装置，减少热烟气和颗粒物排放。
脱壳工序应采取密闭、集气和除尘措施，降低粉尘扩散。
分选和输送工序应控制物料落差和扬尘点，并配套必要的除尘设施。
废气处理装置应保持正常运行，不得擅自停运或者旁路排放。
废气管理要求
企业应定期检查废气收集系统、除尘装置和排放口运行状态。
对废气处理设施运行异常、排放超标或者粉尘扩散明显的，应及时整改。
车间和厂区应保持环境整洁，减少积尘和二次扬尘。
固体废弃物管理
一般要求
花生加工过程中产生的花生壳、花生粕、碎料、残渣、沉渣和其他固体废弃物应分类管理。
固体废弃物管理应以源头减量、分类收集、规范贮存和资源化利用为基本要求。
固体废弃物不得随意堆放、露天散放或者混入生活垃圾无序处理。
分类收集与贮存要求
不同类别固体废弃物应分类收集、分类贮存并设置明显标识。
固体废弃物贮存区域应满足防潮、防雨、防散落和防污染要求。
易腐败、易发霉或者易产生异味的固体废弃物，应及时处置，不得长期堆存。
固体废弃物收集、暂存和转运过程应防止二次污染。
副产品资源化利用
花生加工过程中产生的副产品应优先实施资源化利用。
花生壳宜作为生物质燃料、基质材料或者其他资源化利用原料。
花生粕宜作为饲料原料、深加工原料或者其他符合要求的资源化利用产品。
花生碎料和加工残渣宜根据质量状态实施综合利用。
副产品资源化利用应符合食品安全、饲料安全、环境保护和相关行业管理要求。
企业应提高副产品综合利用率，减少直接废弃量。为提高副产品利用水平，花生加工副产品主要利用方式宜按表4执行。
花生加工副产品利用方式
	副产品
	主要利用方式
	控制要求

	花生壳
	生物质燃料、基质材料
	应分类收集、保持干燥

	花生粕
	饲料原料、深加工原料
	应防霉、防污染

	花生碎料
	食品加工原料或再利用原料
	应按质量分类处理

	加工残渣
	有机肥料或其他资源化利用
	应符合相关利用要求


污染物监测与控制
企业应建立污染物排放监测制度。
监测内容宜包括废水排放情况、废气排放情况、固体废弃物产生与处置情况及相关环境管理指标。
企业应根据实际需要开展日常检查、定期监测和异常情况复核。
对污染物产生量明显增加、处理设施效率下降或者排放异常的，应及时启动分析和整改程序。
污染物监测结果应作为优化工艺、改进管理和实施资源化利用的重要依据。
异常情况处理
当出现废水处理设施异常、废气处理设施异常、粉尘扩散明显、固体废弃物异常积存或者副产品变质等情况时，企业应及时采取控制措施。
对污染物排放异常和环境风险隐患，应及时查明原因并整改，必要时调整生产组织。
异常情况处理后，应对整改效果进行复核，并形成记录。
记录与档案管理
企业应对污染物控制和废弃物资源化利用全过程形成记录。
记录内容宜包括废水产生与处理情况、废气收集与处理情况、固体废弃物分类与处置情况、副产品资源化利用情况和异常情况处理情况。
相关记录应真实、完整、连续，并与生产运行记录和能源管理记录相衔接。
污染物控制与废弃物资源化利用资料应统一归档保存，便于查询、分析和持续改进。
[bookmark: _Toc224380100]能源管理与节能技术改进
一般要求
花生加工企业应建立能源管理体系。
能源管理应覆盖生产、辅助设施及能源供应全过程。
企业应制定能源利用效率提升目标。
企业应建立能源管理岗位职责。
企业应建立能源统计与分析制度。
企业应定期开展节能评估。
企业应对重点用能设备实施监测。
企业应对高能耗工序实施节能改造。
企业应持续优化能源利用结构。
企业应定期对能源管理制度进行评估和完善。为提高企业能源利用效率，花生加工能源管理宜按照系统化流程实施，其基本管理流程如图2所示。
[image: ]
花生加工企业能源管理流程示意图
能源监测与统计
花生加工企业应建立能源监测制度。
能源监测应覆盖主要生产环节。
能源监测应包括电力、蒸汽及燃气等能源类型。
能源监测应定期记录能源消耗数据。
能源数据应进行统计分析。
能源统计应建立数据档案。
能源数据应定期汇总分析。
企业应通过数据分析识别高能耗环节。
企业应根据分析结果制定节能措施。
能源统计数据应作为节能管理依据。花生加工主要用能设备监测内容宜符合表5要求。
花生加工主要用能设备监测内容
	设备类型
	监测内容

	烘干设备
	温度、热能利用效率

	压榨设备
	电能消耗

	精炼设备
	加热能耗

	输送设备
	电机运行能耗


节能技术措施
花生加工企业应采用节能型设备。
企业应优化生产工艺流程。
企业应提高设备运行效率。
企业应减少设备空载运行。
企业应采用自动化控制系统。
企业应采用节能型电机设备。
企业应优化热能利用系统。
企业应减少能源传输损失。
企业应实施节能技术改造。节能技术措施宜符合表6要求。
花生加工节能技术措施
	节能措施
	技术要求

	设备升级
	采用高效节能设备

	自动控制
	提高设备运行效率

	工艺优化
	减少能源消耗

	设备维护
	保持设备运行效率


余热回收利用
花生加工企业应提高热能利用效率。
烘干系统应考虑余热回收利用。
精炼工序应优化热能利用。
余热回收系统应保持稳定运行。
余热回收设备应定期维护。
余热利用应减少能源消耗。
企业应通过余热利用降低生产能耗。
节能管理与持续改进
花生加工企业应建立节能管理制度。
企业应定期开展节能评估。
企业应根据生产情况优化节能措施。
企业应通过技术升级提高能源利用效率。
企业应开展节能技术培训。
企业应提高员工节能意识。
企业应不断完善节能管理机制。
企业应持续提升清洁生产水平。
[bookmark: _Toc224380101]监督管理与持续改进
一般要求
花生加工企业应建立清洁生产与能耗控制监督管理制度。
监督管理应覆盖生产、能源管理及污染控制全过程。
企业应明确监督管理责任部门。
企业应建立监督检查机制。
企业应定期开展清洁生产检查。
企业应对能源消耗情况进行监督。
企业应对污染物排放情况进行监督。
企业应建立监督管理记录。
企业应通过监督管理提升生产管理水平。
企业应不断完善清洁生产管理体系。
清洁生产监督检查
花生加工企业应定期开展清洁生产检查。
检查内容应包括生产工艺管理。
检查内容应包括能源管理情况。
检查内容应包括污染物控制情况。
检查内容应包括设备运行状态。
检查结果应形成记录。
对发现的问题应制定整改措施。
整改完成后应进行复查。
检查结果应纳入企业管理档案。清洁生产监督检查内容宜符合表7要求。
清洁生产监督检查内容
	检查项目
	检查内容

	生产工艺
	是否符合清洁生产要求

	能源管理
	能源消耗是否符合控制指标

	污染控制
	排放是否符合环保标准

	设备运行
	设备运行是否稳定


能耗监督管理
花生加工企业应建立能耗监督管理制度。
企业应定期统计能源消耗数据。
企业应对能耗数据进行分析。
企业应识别高能耗工序。
企业应制定节能改进措施。
企业应对节能措施实施情况进行监督。
企业应定期评估节能效果。
企业应持续优化能源管理措施。
持续改进机制
花生加工企业应建立持续改进机制。
企业应定期评估清洁生产实施效果。
企业应根据评估结果优化生产工艺。
企业应根据能源利用情况优化节能措施。
企业应根据污染控制情况优化环境管理措施。
企业应通过技术改造提高生产效率。
企业应通过管理改进提升清洁生产水平。
企业应持续推动绿色生产发展。
[bookmark: BookMark8][image: ]
12
1
image1.png




image2.png




image3.png




image4.png




image5.jpeg




