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江苏省转型金融支持经济活动目录(建材行业)

（2024 年版）

领域 内容或路径 技术/说明 标准/指标

1. 水泥行业

1.1 低碳水泥 1.1.1 高贝利特低

热/中热硅酸盐水泥

及其制备技术

熟料矿物中硅酸二钙由当前的 20%提升至 40%以上，

从而降低石灰石消耗和 CO2减排。该水泥水化热低，

适用于大体积结构工程。

性能满足 GB/T 200《中热硅酸盐水泥、低

热硅酸盐水泥》；水泥生产线达到或优于 GB

16780 《水泥单位产品能源消耗限额》中 1

级能效水平。

1.1.2 硫铝酸盐和

铁铝酸盐水泥及其

制备技术

以硅铝质天然原料或固废为原料，采用新型干法烧成

技术，生产硫酸铝酸盐和铁铝酸盐水泥。熟料生产中

石灰石用量降低 30%以上。

水泥性能满足 GB 20472 《硫铝酸盐水泥》、

GB/T 201《铝酸盐水泥》、JC/T 437《自应

力铁铝酸盐水泥》等要求；熟料及水泥生产

线达到或优于 GB 16780 《水泥单位产品能

源消耗限额》中 1 级能效水平。

1.1.3 贝利特-硫铝

酸钙-硫硅酸钙新型

低碳熟料及其制备

技术

以低品位石灰石、粉煤灰及赤泥等为原料，调控熟料

矿物体系，实现低钙化，降低石灰石用量。该水泥性

能与普通水泥相当，可用于普通结构工程等。

性能满足 GB 175《通用硅酸盐水泥》要求，

水泥生产线达到或优于 GB 16780 《水泥单

位产品能源消耗限额》中 1级能效水平。

1.1.4 大掺量固废

制备少熟料低碳水

泥技术

以工业固废为主要原材料，在碱金属及碱土金属激发

作用下产生胶凝性能，用于预拌混凝土、建筑部品部

件及矿井充填等领域的少熟料低碳水泥。

水泥性能满足 T/CECS 689《固废基胶凝材

料应用技术规程》、JC/T 2391《制品用过硫

磷石膏矿渣水泥混凝土》。

1.1.5 镁质低碳水

泥及其制备技术

以煅烧菱镁矿为粉体原料，磷酸盐溶液为拌合溶液，

用于抢修抢建及建筑部品部件等的镁质低碳水泥。
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1.1.6 粘土（高岭

土、煤矸石等）煅烧

制备低碳水泥技术

采用悬浮煅烧或类似工艺进行粘土（高岭土、煤矸石

等）煅烧，提高活性，降低水泥产品中熟料掺量，大

幅降低单位水泥产品 CO2排放量。

熟料掺量可降低至 50%及以下。

高岭土类粘土生产线热活化能耗指标≤450

kcal/kg 产品（悬浮煅烧工艺）。

1.2 石灰石原

料替代

硅酸盐水泥熟料生产过程需消耗大量的石

灰石资源，同时分解大量的 CO2，生产过程

CO2排放因子约为 0.53-0.55 t/t-熟料。原

料替代是用非碳酸盐原料代替石灰石煅烧

水泥熟料，降低生产过程中碳酸盐分解产生

的 CO2排放量。

1.2.1 电石渣替代

石灰石质原料生产

水泥技术

采用电石渣替代石灰石原料的新型干法水泥生产技

术生产水泥熟料技术，既解决电石渣废渣污染环境问

题，又消除了水泥熟料生产过程中的碳酸钙分解过程

中 CO2排放。

1.2.2 工业副产石

膏制硫酸联产水泥

节能减排成套技术

工业副产石膏 100%替代石灰石资源；采用立式烘干

脱水装置和预热器、回转窑、篦冷机等水泥装备，在

保证水泥熟料质量的同时，提高制酸烟气中的 SO2浓

度，降低联产硫酸成本。从而消除了水泥熟料生产过

程中的碳酸钙分解产生的 CO2排放，大大降低 CO2排

放量。

工 业 副产 石 膏 生产 水 泥 熟料 烧 成热

耗;1300-1350 kcal/kg-cl。

1.2.3 低碳生料配

料技术

采用工业固废等低烧失量工业废渣替代矿石原料，采

用钢渣、铜矿渣、铝矿渣等冶金矿渣作为水泥生产矿

化剂，降低熟料生成热，减少石灰石等原料用量，降

低 CO2 排放量。

要求石灰石质原料替代率:≥5%。

1.3 化石燃料

替代

通常水泥熟料煅烧过程需消耗大量的化石

能源。煤作为燃料时，CO2 排放因子约为

0.26-0.28 t/t-cl。采用不影响熟料质量的
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燃料替代工艺，如采用生物质燃料、废轮胎

等，可降低化石能源用量及 CO2排放量。

1.3.1 生物质燃料

替代

生物质燃料替代工艺技术包括生物质燃料分选，烘

干，储存及喂料控制等加工制备工作，并涉及原有水

泥生产线烧成系统的改造。

生物质燃料具有碳中性特性，即可认定生物

质燃料燃烧产生的 CO2排放不计入排放指标

内。

1.3.2 一般燃料替

代（RDF）

采用预处理工艺和设备将如废纺织品、其它废弃物

（含热值）进行预处理等，利用各种形式预煅烧装置、

分解炉内置式涡流燃烧处置装置等送入水泥窑炉系

统焚烧，工艺过程包括 RDF 处置和储存、输送、喂料

控制等及水泥熟料烧成系统的改造工作等。

要求水泥窑烧成系统燃料替代率达到 25％

-50%。

1.3.3 生活垃圾处

置

包括全套生活垃圾预处理装置，窑尾烘干及喂料装

置，水泥熟料烧成系统的改造工作等。

满足 GB30760《水泥窑协同处置固体废物技

术规范》要求。

要求生活垃圾处置量: ≥500 t/d。

1.3.4 污泥协同处

置

利用水泥窑的余热对污泥进行干化，干化后的污泥有

机成分可作为水泥窑的替代燃料，而无机成分可代替

水泥原料进行配比控制和调整。

满足 GB30760《水泥窑协同处置固体废物技

术规范》要求。

污泥入机水分 60-80%，出机水分 10-20%，

要求处理量： 50-250t/d。

1.4 碳捕集利

用

水泥行业同需时考虑采用 CO2捕集和利用技

术(CCUS)，从而实现水泥行业碳减排目标。

1.4.1 水泥窑全氧

燃烧技术

水泥烧成系统局部改造或改增设备实现烧成系统的

全氧燃烧烟气循环，实现部分或全部烟气的 CO2高浓

度富集，从而大幅降低 CO2高纯度捕集成本。

要求出预热器烟气中 CO2浓度≥80%(干基浓

度)。

1.4.2 水泥生产二

氧化碳捕集和利用

水泥生产 CO2捕集和利用技术包括窑炉工艺改造、利

用物理、化学方法捕集水泥窑炉烟气中二氧化碳并进

通过多种技术的集成应用，实现水泥窑炉烟

气 CO2高效捕集。要求水泥线配套二氧化碳
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技术 行纯化、最终的 CO2利用等，例如油田催油、制备碳

化制品、农业生产应用等。

捕集规模≥5万吨/年。

1.4.3 水泥窑间接

加热水泥生料技术

水泥窑尾间接加热水泥生料热碳酸盐分解技术，制备

高纯 CO2技术，降低碳捕集能耗及运行成本。

出预热器烟气中 CO2浓度≥85%(干基浓度)。

1.4.4 水泥窑全氧

燃烧耦合碳捕集纯

化技术

水泥窑炉全氧燃烧耦合低能耗碳捕集提纯技术主要

包括 CO2 自富集系统、CO2 捕集提纯系统和制氧系统

等。其中 CO2 自富集系统采用全氧燃烧技术，CO2 捕

集提纯系统采用 VPSA 提浓+PTSA 净化+低温精馏液

化提纯组合技术方案，制氧系统采用变压吸附制氧技

术。相较常规碳捕集技术，水泥窑炉全氧燃烧技术可

以显著提升出预热器系统烟气 CO2浓度，降低烟气捕

集提纯系统烟气处理量，从而实现单位 CO2制备能耗

的显著降低。

1.4.5 水泥工业固

体胺碳捕集技术

固体胺法是一种燃烧后捕获技术，固体胺循环吸附解

吸 CO2分别在吸附反应器和再生反应器内进行。在吸

附反应器内，固体胺与烟气充分接触，烟气中的 CO2

快速扩散进入固体胺的孔隙内，与吸附剂表面的胺发

生反应，并释放出热量，其中在无水条件下胺和 CO2

反应生成氨基甲酸盐，在有水条件下根据胺和 CO2 的

摩尔比生成碳酸盐或重碳酸盐，固化 CO2。

1.5 清洁生产

和固危废处置

技术

水泥行业可消纳大量固体废物，且并不产生

任何固废排放的行业。

水泥熟料煅烧及各生产阶段会产生微量的

大气污染物，包括粉尘、SO2和 NOx 等。要

求应用通过国家鼓励的环境保护技术措施，

达到水泥行业超低排放指标。
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1.5.1 脱硝系统 自脱硝与 SNCR 、SCR 相结合的脱硝技术，在保证氮

氧化物排放达标的同时，通过优化工艺流程和参数控

制，有效减少氨水用量，满足日益严格的环保要求。

排放：NOx≤45mg/Nm3；

烟囱氨逃逸： ≤5mg/Nm3。

1.5.2 脱硫系统 包括自脱硫、干法、半干法、湿法等脱硫技术，确保

水泥工业不同原料条件下的硫氧化物达标排放。

排放：SO2≤30mg/Nm3。

1.5.3 水泥窑固危

废处置

包括固态危险废弃物处置单元，半固态危险废弃物处

置单元和液态危险废弃物处置单元。针对不同危险废

弃物的相态，进行相应的处置工艺，并最终送入水泥

熟料烧成系统进行焚烧处置。其主要特点是利用水泥

窑的高温焚烧及水泥熟料矿化物烧结过程的高温环

境、热稳定性好及体量大等特点，实现固危废毒害特

性的分解、降解、惰性化和稳定化，且大部分废弃物

还可明作为水泥生产的替代原料或燃料，实现废弃物

有效资源化利用。

满足 GB30760《水泥窑协同处置固体废物技

术规范》要求。

处置能力：≥10 万吨/年。

1.6 绿色能源 考虑水泥厂余热发电系统，水泥产品消耗电

能产生的 CO2 排放因子约为 0.03-0.05

t/t-cl, 约占水泥厂碳排放总量的 5-7%。

1.6.1 水泥工厂近

零外购电改造

绿色电能包括光伏发电、风力发电等；可利用水泥厂

的自然环境和地理位置等，包括水泥矿山、输送廊道，

使用绿色能源技术途径减少生产过程中的传统化石

燃料电力消耗，结合水泥厂的余热发电系统和绿色能

源储存技术，改造现有水泥厂，使其实现“零外购电”

或“近零外购电”。

1.6.2 水泥工厂子

系统供电技术改造

利用水泥厂的余热发电系统或新能源系统，实现水泥

生产线关键车间（如熟料烧成，煤粉制备，原料制备

等车间）稳定供电，确保在外供电紧急停电的情况下

减少水泥窑、余热发电系统非必要的启停次

数，耐火材料使用寿命平均延 1.25 倍，提

高了运转率，机电设备维修成本降低 15%以
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正常微网运转。 上。

1.7 先进生产

工艺和节能减

排方案

水泥生产分为矿山开采、原料破碎和粉磨、

熟料煅烧、水泥制备等生产过程。要求在不

增加产能的条件下，通过生产工艺和装备改

造升级，单位产品生产能耗降低 5％以上。

1.7.1 高效低氮预

热预分解系统集成

系统

采用高能效低阻六级预热器、自脱硝分解炉、高效低

碳低氮多通道煤粉燃烧器等技术与装备，突破能效提

升与污染物治理技术瓶颈。包括烧成窑尾预热器 5级

改 6级等节能降耗技术改造工程。

新建生产线：熟料单位产品综合能耗≤

95kg/t-cl, NOx 初始浓度≤250-300mg/Nm3

标煤耗降低：4~8kg/t-cl；

老线改造：NOx 初始浓度≤350-400mg/Nm3。

1.7.2 第四代高效

篦冷机

采用高效固定篦床、破碎机中置、无漏料密封结构活

动篦床，具有高效急冷，达到更高的二、三次风温和

热回收效率。

热回收效率≥75%；二次风温≥1150℃；三

次风温≥950℃；熟料出口温度≤65℃+环境

温度。

1.7.3 高效水泥生

料终粉磨

采用辊压机或外循环立式辊磨机配合静、动态高效选

粉机组成生料制备终粉磨系统，提高生产效率，降低

粉磨电耗；采用高耐磨辊面技术提高磨辊使用寿命，

提高对原料高磨蚀性的适应能力，保证系统运转率。

原料粉磨系统综合电耗≤10.5kWh/t-生料。

1.7.4 水泥高效联

合粉磨节能技术

采用高压料床粉碎设备（辊压机、立式磨）或联合粉

磨技术新建生产线或对现有生产线进行改造，大大降

低粉磨系统电耗。采用高耐磨辊面技术提高磨辊使用

寿命，提高对原料高磨蚀性的适应能力，保证系统运

转率。

水泥粉磨系统综合电耗≤23kWh/t-ce

（PO42.5 水泥，比表面积 350m2/kg）。

1.7.5 水泥分别粉

磨及组合降碳技术

针对目前水泥产品颗粒分布特点，以降低水泥产品熟

料用量，优化水泥强度，满足产品性能为目的进行研

发配置，结合水泥标准稠度需水量、凝结时间等指标，

利用不同水泥组分粉磨特点及产品颗粒级配要求，实

现水泥产品高品质同时降低熟料掺比。

水泥产品中熟料掺比降低 10%及以上。
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1.7.6 立式辊磨机

粒化高炉矿渣粉制

备技术

利用立式辊磨机对高炉矿渣进行力学碾磨后成为矿

渣粉。优化工艺参数和流程，确保矿渣粉在磨机内获

得均匀的力学作用，实现节能和更好的产品性能，粉

磨后高炉矿渣可以得到更高的活性并具备更好的水

泥混凝土性能。

要求单位产品生产能耗降低 10％及以上。

1.7.7 通用装备节

能技术

包括采用高效节能机械输送设备，高效节能风机和空

压机，高效节能电机等。

要求节能 10％及以上。

1.7.8 水泥窑炉用

耐火材料节能降耗

技术

水泥窑烧成系统内衬采用低导热系数的纳米隔热板

或气凝胶隔热材料等新型高效隔热材料代替传统硅

酸钙板；回转窑内衬采用低导热系数的复合砖或气凝

胶复合砖等新型高效耐火隔热材料，代替传统硅莫砖

及高铝砖等，减少系统散热，降低烧成系统热耗和煤

耗，减少 CO2排放量。

1.7.9 水泥窑富氧

燃烧技术

将高浓度氧气（体积浓度高于 21％）鼓入燃烧室和

燃料进行混合燃烧。富氧燃烧能够改善煤粉的燃烧特

性，提高回转窑内的火焰温度及黑度，缩短煤粉在回

转窑内燃烧所需的时间，火焰能够对物料的辐射传热

能力更强，提高回转窑系统热效率，减少废气排放量，

实现节能减排。

1.8．智能化和

数字化

1.8.1.水泥工厂工

程建设数字化技术

综合应用 BIM、GIS、IoT 技术，实施数字化驱动的

智能设计和智慧建造，以可视化、参数化数字模型应

用及信息共享、多专业协同的工作机制提升设计施工

水平，保障工程质量，减少建设期间碳排放，并形成

工程建设全过程数字资产，实现工厂数字化交付。
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1.8.2 水泥制造全

流程智慧管控

基于全流程关键设备跟踪和多元信息感知技术、原燃

料波动和异常工况自适应全局优化控制技术、AI 图

像和视频识别技术，实现水泥制造全流程的智能管

控、预知维护和精益管理。

1.8.3 水泥厂生产

工艺过程智能化、数

字化

构建智能装备、智能生产、智能运维、智能运营、智

能决策五大维度方面全面智能化和数字化。

1.9 其它 1.9.1 水泥工业原

材料及产品绿色运

输

利用管状带式输送机、长距离带式输送机及封闭廊道

等清洁方式运输封闭皮带廊等运输水泥工业原料和

燃料；或利用新能源车辆运输原燃料及产品，减少运

输过程中的碳排放。

1.9.2 水泥矿山均

质开采、配矿及生态

修复

对水泥生产各原料矿石、需综合考虑均质要求和剥采

比要求，在确保入厂各原料质量满足生产要求前提

下，实现矿山宝贵的资源最大合理化利用。同时考虑

矿山生态修复工作：对新建、在建矿山进行绿色矿山

改造，通过生态修复、生态园林等，发挥矿山在“碳

吸收”过程中的作用。

1.9.3 其它节能减

排技术

其它涉及碳减排效果明显的技术改造或技

术升级项目，可由项目单位酌情提出申请后

由平台组织专家组进行评估。

2. 石膏行业

2.1 原燃料替代和绿色能源应用 达到或优于 GB33654-2017《建筑石膏单位

产品能源消耗限额》中 1级能耗限额。

2.1.1 原料无害化

处理

根据石膏生产全流程特性，在满足产品质量的前提下

综合利用系统产生的废水、废热，对工业副产中常见

的氯、磷、氟离子等杂质离子含量和原料含水量进行

相比常规工业副产石膏清洗系统，可减少综

合能耗 5%左右，耗水量及废水排放量最高

可减少 20%左右。
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控制，达到低耗能、低耗水、低排废目的。

2.1.2 原料再生及

替代

采取合适的工艺手段，将生产过程中产生的粉尘、废

渣及废板回收至生产线进行二次利用，做到生产线固

体废弃物近零排放。

2.1.3 绿色能源综

合管控

利用石膏建材大面积生产车间，使用光伏建筑一体化

等技术手段，提高绿电比例。

2.1.4 废弃及低热

热源利用

针对工业副产石膏含水量普遍偏高的特点，以常规均

化技术为基础，结合自然通风、生产废热回用等手段，

对原料库房进行优化设计，从而降低生产耗能，原料

含水率降低 2-3%。且对低压二次蒸汽、高温热水等

低热能源进行综合利用。

2.1.5 绿电微波加

热技术

利用绿加微波制热技术，提高干燥机预热段加热升温

效率，解决传统干燥机因热风加热梯度长导致的预热

段过长问题，缩短石膏板干燥机长度，进而减少干燥

机输送及循环风动力损耗，减少干燥机散热量。

2.2 能耗提升

2.2.1 石膏生产能

源梯级利用技术

针对石膏生产过程中各能源利用情况，对全厂能源进

行系统调配，如将煅烧过程产生的废热用于石膏烘干

系统；利用高效回转冷却器在控制建筑石膏质量的同

时将冷却风回用于石膏煅烧、烘干等系统；利用高效

余热回收换热器将石膏板干燥机废热回用于燃料助

燃风或水汽控制；利用换热器废水回用于石膏板配料

用水及温度控制从而达到减少耗能的目的。

降低综合能耗 5-10%，

2.2.2 石膏生产综

合能效提升技术

利用高效石膏气流烘干技术、高效回转冷却器、高精

度石膏板配料系统、高精度石膏砂浆配料系统、高效

石膏板干燥机等技术与装备，对关键生产工艺参数进
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行调配，提升生产稳定性，减少废品率，提升设备开

机率及产品成品率，达到节能降耗目的。

2.3 智能制造

用 AI 智能行车及铲车，实现智能化堆取料、自动翻

料、均化原料品位和水分等智能化管理需要；成品库

采用采用 AGV 小车或 AI 智能化叉车，实现智能化管

理。

2.4 其它节能

减排技术

石膏行业其它涉及碳减排效果明显的技术

改造或技术升级项目，可由项目单位酌情提

出申请后由平台组织专家组进行评估。

3. 玻璃行业

3.1 原燃料替代

3.1.1 碳酸盐原料

替代

采用霞石等硅酸盐原料替代碳酸盐，引入锂长石等助

熔剂和澄清剂，调整玻璃配方以降低碳酸钠的用量从

而减少碳排放量。

3.1.2 废弃玻璃高

掺入

碎玻璃作为熟料，可降低生产能耗；碎玻璃加入量范

围 8-30%。

3.1.3 玻璃熔窑全

氧燃烧成套技术装

备

玻璃熔制过程中利用纯氧代替空气与燃料进行燃烧，

同时为 CO2 捕集创造条件。

依据 GB21340《平板玻璃单位产品能源消耗

限额》，熔化单耗降低 30%，符合 GB26453

《平板玻璃工业大气污染物排放标准》，NOx

排放浓度降低到 200mg/Nm3 以下。

3.1.4 配合料块化、

粒化和预热技术

采用配合料块化、粒化和预热技术，降低熔化温度。

3.2 能耗和管理提升

3.2.1 玻璃熔窑电

助熔

玻璃熔化过程中采用供电替代燃料进行熔化，电助熔

比例达到 20%时，节能 5%-8%。

满足 GB21340《平板玻璃单位产品能源消耗

限额》平板玻璃单位产品能耗先进值。
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3.2.2 节能型玻璃

窑炉结构优化和配

套装备

通过数学、物理模拟，并采用阶梯型池底、复合吊墙、

窑坎、鼓泡、高辐射涂料、梯度复合保温技术、高效

节能设备等技术和手段，实现窑炉节能、装备应用节

能。

降低能耗≥6%，满足 GB21340《平板玻璃单

位产品能源消耗限额》单位产品能耗先进

值。

3.2.3 玻璃工厂数

字化管理云平台

利用玻璃工厂数字化管理云平台，使重点用能设备上

云、上平台，形成感知、监测、预警、应急等能力，

通过数据收集、分析，推动工艺革新、装备升级、管

理优化和生产过程智能化，提升碳排放的数字化管

理、网络化协同、智能化管控水平，促进企业构建碳

排放管理体系。

满足 ISO 23247《自动化系统与集成制造系

统的数字孪生架构》、BDS-600《基于模型定

义 MBD 技术应用规范》相关要求。

3.2.4 玻璃工厂智

能装备及控制系统

提高设备保温性能、加热均匀性等性能降低能耗；提

高装备智能化控制水平，通过数据采集分析，优化高

能耗设备控制方案，提高控制精度并提前预判，提高

熔窑燃烧效率，降低加热器使用频率，降低能耗。

3.2.5 玻璃熔炉脱

硫脱硝除尘一体化

技术及装备

在干法脱硫后，通过除尘脱硝装置，实现同时脱除烟

气中的 SO2、NOx 和颗粒物。

3.2.6 玻璃窑炉烟

气余热发电技术

利用余热锅炉回收玻璃熔窑的烟气余热进行发电，减

少玻璃工厂外购电量。

3.3 碳捕集和绿色低碳

3.3.1 全（富）氧燃

烧窑炉耦合碳捕集

成套技术

针对玻璃炉窑的工艺和烟气特点，采用变压吸附等碳

捕集工艺，针对全（富）氧燃烧窑炉实现部分或全部

烟气的 CO2高浓度富集，实现 CO2高纯度捕集。

3.3.2 新型高效光

伏建筑一体化

（BIPV）应用

在各类工业和民用建筑屋面、立面利用新型高效光伏

发电玻璃，实现光伏建筑结构一体化。
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3.3.3 企业绩效等

级提升行动

通过能源类型、装备水平，污染治理技术、排放限值。

无组织排放、监测监控、环境管理、运输方式和运输

监管等方面的改造，实现环保绩效等级提升。

3.4 其它节能

减排技术

玻璃行业其它涉及碳减排效果明显的技术

改造或技术升级项目，可由项目单位酌情提

出申请后由平台组织专家组进行评估。

4. 玻纤行业

4.1 原燃料替代

4.1.1 玻璃纤维生

产大功率电助熔技

术

电助熔比例 25%以上，依据 GB29450-2012 《玻璃纤

维单位产品能源消耗限额》。

4.1.2 电熔法岩棉

熔制技术

岩棉熔炉采用三相电极供电，由电能转化为热能，热

效率较高，实现岩棉熔制过程电能全替代，在岩棉工

厂使用率≥30%。

4.1.3 玻璃纤维工

厂绿色能源零外购

电改造技术

利用可再生能源技术，与厂区内余热发电技术相结

合，替代外购电力约 30%，技术覆盖率约 30%。

4.1.4 玻璃纤维生

产线固废高效回用

技术与成套装备

玻璃纤维废丝进行短切、脱水、除杂质、粉磨等一系

列处理后，作为原料重新用于玻璃纤维生产，回用率

≥90%。

4.1.5 岩棉固废高

效回用技术与成套

装备

将岩棉固体废弃物处理后送入固废利用系统后回炉

利用，固废利用率≥90%，每吨产品协同处理固废≥

910kg，有利于减少岩棉工厂固体废弃物的排放，减

少天然原料的用量，提高熔化效率。

4.2 规模化玻纤制造
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4.2.1 增强型玻璃

纤维超大规模池窑

拉丝生产技术与成

套装备

采用单元池窑方式，提升池窑规模，有利于降低玻璃

液熔制能耗、提升玻璃液质量、降低投资强度。

依据 GB29450《玻璃纤维单位产品能源消耗

限额》，单窑规模年产 15 万吨及以上。

4.2.2 电子级玻璃

纤维超大规模池窑

拉丝生产技术与成

套装备

采用单元池窑方式，提升池窑规模，有利于降低玻璃

液熔制能耗、提升玻璃液质量、降低投资强度。

依据 GB29450《玻璃纤维单位产品能源消耗

限额》，单窑规模年产 6万吨及以上。

4.2.3 风力发电用

高性能玻璃纤维规

模化制造技术与成

套装备

在玻璃成份中引入稀土等元素，优化玻璃分子结构，

提升玻璃纤维的弹性模量和拉伸强度，满足大功率风

力发电叶片对于增强材料的性能要求，玻璃纤维产品

弹性模量达到 90GPa 以上，强度在 3000MPa 以上。

满足 GB/T18369《玻璃纤维无捻粗纱》要求。

4.2.4 大幅宽岩棉

板线生产技术与成

套装备

岩棉板线由传统 1.2 米幅宽提高至 2.4 米幅宽，大

幅提高岩棉生产效率，可提高生产效率≥50%。

4.3 能耗和管理提升

4.3.1 节能型玻璃

纤维熔窑

采用新型耐火材料，提高耐火材料抗侵蚀性能，采用

新型隔热材料，降低窑体表面温度，减少外表面的散

热损失，提高熔化温度，提高玻璃液熔制质量，减少

燃料消耗，提高熔窑的热效率。

依据 GB29450《玻璃纤维单位产品能源消耗

限额》，减少约 5%热损失。

4.3.2 玻璃纤维生

产线全流程热能回

收

将玻纤生产过程中所产生热能进行回用，实现玻纤生

产线的全流程热能高效利用，大幅提升能源利用效

率。

GB29450《玻璃纤维单位产品能源消耗限

额》、JC/T545《玻璃纤维工厂能量平衡通则》

等。

4.3.3 熔窑全氧燃

烧
全窑采用全氧燃烧技术，与空气燃烧相对辐射能力

强，传热效率显著提高。

依据 GB29450《玻璃纤维单位产品能源消耗

限额》、JC/T545《玻璃纤维工厂能量平衡通

则》、T/CFIA B2-2023《温室气体排放核算
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与报告要求 玻璃纤维生产企业》

4.3.4 企业绩效等

级提升行动

通过能源类型、装备水平、污染治理、排放限值、无

组织推放、监测监控水平、环境管理水平、运输方式

和运输监管等方面的改造，实现环保绩效等级提升。

参考《重污染天气重点行业应急减排措施制

定技术指南(2020 年修订版)》(环办大气函

[2020]340 号)或相关标准规范。

4.4 玻纤工厂智能制造

4.4.1 玻璃纤维生

产线预防性诊断及

在线监测

通过整合生产线全域全周期生产数据，融合数字化技

术，形成一套切实可用的生产线预防性诊断系统，确

保生产持续稳定运行，减少资源、能源的浪费，实现

生产管控精准绿色。

4.4.2 玻璃纤维工

厂无人值守能源管

控

通过采集用能数据，对能耗的分类、分项、分时、分

区域的统计分析，实现对能源使用的全面数字化和可

视化，直观发现用能改进优化点，优化能源使用，降

低企业综合能耗，达到节能增效的目的。

4.4.3 玻璃纤维工

厂智能物流一体化
通过自动化物流来提质增效，实现玻纤工厂动态 24

小时不停机生产，精准控制，减少资源的浪费，提高

企业生产效率、降低企业生产成本，生产流程稳定，

提高产品的一致性。

4.4.4 玻璃纤维工

厂高效废气治理
采用自动化智能化高效脱硫脱硝治理技术，降低玻璃

纤维密炉颗粒物、二氧化碳和氮氧化物等污染物排放

浓度，建设环境管控平台实现智能化管控。

4.4 其它节能

减排技术

玻纤行业其它涉及碳减排效果明显的技术

改造或技术升级项目，可由项目单位酌情提

出申请后由平台组织专家组进行评估。

5. 陶瓷行业

5.1 原料低碳加工
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5.1.1 陶瓷原料连

续球磨制浆工艺

自动化程度高，生产效率高，同时连续的进料与出料

可减少大量装料和出料的时间。

5.1.2 陶瓷干法制

粉技术

干法制粉将原材料干法粉碎和细磨后，经增湿造粒、

干燥、筛分和陈腐后制备成干压成形用粉料，与原湿

法工艺相比，替代了粉料磨成泥浆，再喷雾干燥工序，

通过减少大量的蒸发水分，实现陶瓷砖制粉工序节能

减排。

5.1.3 卫生陶瓷低

温快烧技术
卫生陶瓷烧成温度降低至 1180℃-1200℃左右，合理

缩短烧成周期。

5.2 生产技术和配套技术

5.2.1 低品位原料

应用和利废型陶瓷

新产品生产技术

利废型新产品是指在满足安全和使用性能的前提下，

使用废弃物等替代部分原材料生产出的建筑材料；通

过在有釉砖坯体使用部分低品位的原料或者废渣料，

实现优质原料替代率 10%以上。

5.2.2 陶瓷智能化

生产技术及成套装

备

卫生陶瓷生产中应用具有自学习功能的喷釉机器人

和修坯机器人技术、初始模型数控加工及 3D 打印技

术、压力注浆成型技术、低压快排水技术、智能化高

效干燥系统等，提升卫生陶瓷的生产效率和智能化水

平；建筑陶瓷应用转运包装机器人技术、电烧窑、喷

墨打印技术、多层干燥窑、超大规格陶瓷板材制造技

术、智能抛磨技术等，提升建筑陶瓷的生产效率和智

能化水平。其中低压快排水、智能化高效干燥技术、

多层干燥窑、电烧窑、智能抛磨技术的应用，可提高

能源使用效率。

5.3 能耗和管理提升

5.3.1 陶瓷窑炉天 烧成窑炉使用天然气替代煤制气，煤气站停用，减少
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然气替代煤制气技

术

了煤制气生产过程的热能损失和能源消耗，提高烧成

窑炉能源使用效率。

5.3.2 节能型陶瓷

窑炉及优化

通过窑炉大型化、富氧燃烧、助燃空气预热、节能烧

嘴及布局优化、窑炉智能化控制等措施。

5.3.3 陶瓷窑炉余

热利用
烧成窑炉热烟气通过热交换器置换出干热空气，用于

坯体干燥或喷雾干燥塔热风炉助燃风和配风。

5.3.4 建筑陶瓷产

品薄型化技术

通过产品的薄形化，减少原材料的使用，产品厚度降

低 10%。

5.3.5 少空气干燥

技术与压力注浆成

形技术

采用少空气干燥闭路循环,用坯体内蒸发的水分精确

调整干燥系统湿度，实现温湿度自动化控制，从而提

高干燥效率和复杂器型干燥合格率，工序平均综合能

耗降低 2%-5%。采用压力注浆，实现成型周期由原有

的每日注浆 1次升级为每日注浆 40-50 次。

5.3.6 企业绩效等

级提升行动

通过能源类型、装备水平、污染治理技术、排放限值、

无组织推放、监测监控水平、环境管理水平、运输方

式和运输监管等方面的改造，实现环保绩效等级提

升。

参考《重污染天气重点行业应急减排措施制

定技术指南(2020 年修订版)》(环办大气函

[2020]340 号)

5.4 清洁能源和工艺优化

5.4.1 陶瓷辊道窑

清洁能源技术

通过陶瓷砖电烧辊道窑技术，氢能源、氨能源等混合

气体燃烧等技术，同时结合陶瓷砖薄形化工艺技术，

实现全行业减碳 30%以上。利用工厂厂房楼顶安装光

伏发电设备，解决办公与辅助动力及照明系统用电，

降低外购电 5%以上。

5.4.2 陶瓷生产线

流程优化
应用陶瓷原料均化、软硬料分磨、连续式球磨、泥浆

参数传感器收集调控技术等，优化原料生产流程。
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5.5 其它节能

减排技术

陶瓷行业其它涉及碳减排效果明显的技术

改造或技术升级项目，可由项目单位酌情提

出申请后由平台组织专家组进行评估。

6. 其它建材行业

其它建材行业如石灰制造，水泥制品、新型

建筑材料等，涉及碳减排效果明显的技术改

造或技术升级项目，可由项目单位酌情提出

申请后由平台组织专家组进行评估。


