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根据国家发展和改革委员会发布的《工业其他行业企业温室气体

排放核算方法与报告指南（试行）》，本报告主体核算了 2023 年度

温室气体排放量，并填写了相关数据表格。现将有关情况报告如下： 

1.企业基本情况 

1.1 基本信息一览 

企业名称 
风神轮胎股份有限

公司 

开业（成

立）时间 
1998-12-01 

组织机构代

码 
71263485-3 

统一社会信

用代码 
914100007126348530 

国民经济行

业代码 
轮胎制造（2911） 

是否碳交易

企业 
否 

主行业 制造业 联系人 郝兆杰 

法定代表人 王建军 联系人电话 13608634097 

法定代表人

手机号码 
/ 联系人邮箱 haozhaojie@sinochem.com 

单位注册地

址 
焦作市焦东南路 48 号 

经营地址信

息 
焦作市焦东南路 48 号 

产品详情 橡胶轮胎外胎产量：293552 吨 

报告年度能

源消费情况 

能源品种 
能源消费实

物量 
单位 备注 

燃煤 79908.97 t 一般烟煤 

柴油 53.405 t 
锅炉点火 

移动源 

电力 280182.718 MWh  

热力 275233 GJ  
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1.2 组织机构描述 

 

图 1-1 受核查方组织机构图 

1.3 工艺流程简介 

一、老厂区工艺流程说明 

企业老厂区产品为年产 30 万套斜交胎和年产 360 万套子午线轮

胎，其生产工艺基本一致，其主要工序包括炼胶工序和子午胎生产工

序，具体包括炼胶、型胶制备、轮胎成型、硫化及成品检验，其主要

工艺路线简述如下： 

1、炼胶工序 

生胶、炭黑、油料和其它化工原材料在密炼机内混炼，一部分胶

料采用二段混炼，有特殊要求的胶料采用多段混炼，不同混炼阶段，

采用不同转速。一般密炼机母炼温度为 160℃、终炼温度为 100-130℃，

压片机开炼温度为 80-90℃。 
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炭黑、油料采用密闭输送、自动称量、自动投料。生胶采用皮带

秤称量，自动投料。用量较小的各种化工原料由小料自动秤称量，经

塑料袋包装后，袋装用皮带投入密炼机。 

母炼胶和终炼胶由密炼机分别排到挤出压片机和压片机上，压制

成片后，进入胶片冷却装置进行冷却，并叠放在胶料托盘上存放待用。 

2、子午胎生产工序 

1）钢丝和纤维帘布压延 

钢丝帘线在锭子房内以一定的张力导开，经整经排线后进入 S 型

四辊压延机进行两面同时复胶，复胶后的挂胶帘布经冷却、卷取后存

放于存放架上，供裁断工段使用。 

纤维帘布压延采用纤维帘布压延生产线。纤维帘布经倒开、干燥

后进入 S 型四辊压延机进行两面同时复胶，覆胶后的挂胶帘布经冷

却、卷取后存放于存放架上，供裁断工段使用。 

2）钢丝和纤维帘布裁断 

带束层裁断采用 15~30 钢丝帘布斜裁机。钢丝帘布经自动导开、

裁断、接头后卷在卷轴上，供成型工段使用。胎体纤维帘布裁断选用

45~90 纤维帘布裁断机，帘布经自动导开、裁断、接头后卷在卷轴上，

供成型工段使用。 

3）胎面、胎侧挤出 
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胎面、胎侧经复合挤出机挤出后在挤出联动装置上进行冷却，胎

面经定长、裁断、检重后存放于百叶车上供成型使用，胎侧经卷取后

存放待用。 

4）胎圈制备 

胎圈钢丝经导开、预热、挤出覆胶、冷却后缠绕成钢丝圈。钢丝

圈在三角胶挤出贴合机上贴合三角胶，然后放于存放车上供成型使用。 

5）轮胎成型 

成型采用两次法轮胎成型机和一次法轮胎成型机。 

两次法轮胎成型：在一段成型机上将胎侧、内衬层、胎体帘布、

胎圈按顺序和位置贴合并反包，完成一段台体的成型；在二段成型机

上将带束层和胎面贴合成环，并将一段胎胚套在二段成型机的定型鼓

上，用传递环将二段的带束层和胎面复合件送到定型鼓上进行定型压

合，从而完成轮胎的成型。 

一次法轮胎成型：在成型机的辅助鼓上将带束层、胎面依次贴合

成环；在主鼓上将胎侧、内衬层、胎体帘布、胎圈按顺序和位置贴合，

将已贴合好的带束层、胎面复合件用传递环套在主鼓的胎体组合件上，

经压合后即完成胎胚的成型。卸胎后存放于胎胚存放车上，胎胚经涂

刷隔离剂、凉干后送硫化工段硫化。 

6）硫化及成品检测 
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轮胎硫化采用双模定型硫化机。轮胎硫化后由成品运输带送至成

品检验线进行修边、动平衡和均匀性检验，并对部分轮胎进行 X-光

检查，合格轮胎分检入库，有外观缺陷的轮胎经修补合格后入库。有

内胎轮胎需与内胎、垫带配套包装。 

7）动力运行部东区供汽工段 

工程采用燃煤锅炉供汽。 

二、西厂区生产工艺说明 

企业西厂区产品为全钢工程和载重子午胎，其生产工艺基本一致，

其主要工序包括炼胶工序和子午胎生产工序，具体包括炼胶、型胶制

备、轮胎成型、硫化及成品检验，其主要工艺路线简述如下： 

1、炼胶工序 

工程以炭黑、天然橡胶、合成橡胶、油料和其它化工助剂等为主

要原料，经下料、混炼、压片、冷却制备所需轮胎胶料。 

（1）下料 

炭黑：炭黑下料过程中，炭黑包吊至日储仓上方，太空包出口和

日储仓的进口对接，解包后炭黑下至日储仓。6 座日储仓共配套 1 套

袋式除尘器，炭黑解包下料过程为负压，炭黑粉尘经袋式除尘器进行

净化处理。 

胶料：天然橡胶、合成橡胶原料库存放，使用前需进行烘胶，使
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胶料加温软化。本项目利用风神轮胎现有烘房，烘胶温度 50~70℃，

时间约 24h。烘胶后的胶料经切胶机切条。胶料进料采用密炼机上辅

机皮带秤称量，自动投料。 

化工助剂（大粉料）：本项目利用风神轮胎全钢工程子午胎生产

线现有的 1 套 20 工位粉料半自动称量系统，各类粉料经拆包后进入

半自动称量系统完成称量打包，袋装用皮带投入密炼机。 

化工助剂（小粉料）：本项目利用风神轮胎全钢工程子午胎生产

线现有的 1 套小料自动秤称量，经塑料袋包装后，袋装用皮带投入密

炼机。 

（2）混炼 

炭黑、天然橡胶、合成橡胶、油料和其它化工助剂在密炼机内混

炼。混炼一般分为母炼和终炼。各种胶料因其性能、配方不同，母炼

段数各不相同，一般分为一段母炼、二段母炼和三段母炼。其中，炭

黑仅在母炼阶段进行投料，终炼阶段仅投入母炼胶和硫磺。 

混炼过程不同阶段采用不同转速和温度。其中母炼温度控制在

160℃左右，终炼温度为 100-130℃。密炼机配套转子、密炼室温度采

集冷却系统，通过数控传导，自动调控冷却水流速，用于控制混炼过

程温度。 

（3）压片、冷却 
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母炼胶和终炼胶均由密炼机出口排到挤出压片机，经压制成片后

送入胶片冷却线。胶片冷却线以水为冷却介质，胶片进入冷却水槽进

行冷却，冷却后的胶片叠放在胶料托盘上存放待用。 

2、型胶和附件制备 

轮胎型胶主要包括胎面、胎侧、胎肩、内衬层、薄胶片等，附件

主要为钢丝帘布、胎圈等。其中钢丝帘布分为胎体钢丝帘布、带束层

和子口包布等。 

（1）型胶制备 

①胎面、胎侧和胎肩制备（复合挤出工艺） 

胎面、胎侧和胎肩均利用终炼胶料为原料，经复合挤出工艺加工

制备。项目新增 1 条双复合挤出生产线，配备冷喂料挤出机及挤出联

动装置。挤出联动装置包括自动接取、收缩、冷却、定长裁断、检重

和胎侧卷取装置。 

型胶经复合挤出机挤出后在挤出联动装置上进行冷却，胎侧经卷

取后存放待用。其他型胶经定长、裁断、检重后存放于百叶车上供成

型使用， 

另外，大规格轮胎胎面采用缠绕工艺，在成型机上配备胎面缠绕

装置，胶料经挤出、冷却后直接按程序在成型胎坯上自动缠绕。 

②内衬层及薄胶片制备（压延挤出工艺） 
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内衬层、薄胶片均利用终炼胶料为原料，经压延挤出工艺加工制

备。压延生产线主要由输送带、压延机、冷却装置、缓冲装置、导开

装置、对中复合平台、卷取装置等组成。内衬层、薄胶片经压延机压

延挤出后，再经冷却、对中、复合、卷取后备用。 

（2）附件制备 

①钢丝帘布制备（胎体钢丝帘布、带束层和子口包布制备） 

钢丝帘布制备工艺包括钢丝帘布压延和钢丝帘布裁断。 

a、钢丝帘布压延 

钢丝帘线在锭子房内以一定的张力导开，经整经排线后进入 S 型

四辊压延机进行两面同时复胶，复胶后的挂胶帘布经冷却、卷取后存

放于存放架上，供裁断工段使用。 

b、钢丝帘布裁断 

胎体钢丝帘布裁断选用 90 钢丝帘布裁断机，带束层及子口包布

裁断选用 15 ～70 钢丝帘布斜裁机。钢丝帘布斜裁机配备自动导开、

裁断、接头、包边、卷取等装置。帘布经自动导开、裁断、接头后卷

在卷轴上，供成型工段使用。 

②胎圈制备 

胎圈系利用终炼胶、胎圈钢丝等为原料加工制备，生产工艺主要

包括钢丝圈制备和三角胶挤出贴合。 
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钢丝圈缠绕机主要由钢丝导开装置、挤出机、冷却辊、缠绕装置

组成。胎圈钢丝经导开后进入挤出机，与挤出的胶料完成覆胶，然后

经冷却辊冷却后缠绕成钢丝圈备用。 

三角胶挤出贴合机主要由挤出机、冷却辊、辊压装置等组成。终

炼胶经挤出、冷却后即为三角胶，与钢丝圈一起进入辊压装置进行贴

合制成胎圈，然后放于存放车上供成型使用。 

3、轮胎成型 

根据轮胎的使用性能的不同要求，轮胎成型采用一次法成型和二

次法成型两种成型工艺。 

一次法成型：在一次法成型机的辅鼓上将带束层和胎面贴合成环，

在主鼓上将胎侧、胎肩、内衬层、薄胶片、胎体钢丝帘布、胎圈和子

口包布等部件按顺序贴合，用传递环将带束层和胎面组合件套在胎体

组合件上，经压合后完成轮胎成型。 

二次法成型：在一段成型机上将胎侧、胎肩、内衬层、薄胶片、

胎体钢丝帘布、胎圈、子口包布等按顺序和位置贴合并完成一段胎坯

的成型。将一段胎坯用传递装置固定在二段成型机的成型鼓上，在二

段成型机的辅助鼓上将带束层贴合成环，用传递环将带束层环套在一

段胎坯上，压合并缠绕胎面，经压合后完成轮胎成型。 

4、硫化及成品检测 
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轮胎采用配备活络模的单模定型硫化机，采用蒸汽/过热水的工

艺完成轮胎的硫化。 

配备单模定型硫化机，配备 PLC 控制系统、温度、压力等在线检

测装置、硫化胶囊、温度自控装置、自动装胎、卸胎装置等。胶囊由

真空系统启模后，由自动装胎装置将成型的轮胎装入硫化机。硫化过

程中内压采用过热水，外压采用蒸汽。硫化温度约 160~190℃，时间

约 2~16h。硫化结束后真空系统启模，由自动卸胎装置卸胎，待轮胎

自然冷却后，对每条轮胎进行外观和 X-光检查，合格轮胎分检入库，

有外观缺陷的轮胎经修补合格后入库。 

2.温室气体排放情况 

2.1 排放源介绍 

表 2-1 主要排放源信息 

排放种类 能源/原材料品种 排放设施 

燃料燃烧排放 燃煤/柴油 锅炉设施 

燃料燃烧排放 柴油 移动源 

工业生产过程排放 碳酸钙等 环保设施 

净购入电力对应的排放 电力 厂区用电设备 

净购入热力对应的排放 热力 厂区用热设备 

 

2.2 排放量情况 

风神轮胎股份有限公司 2023 年度企业法人边界温室气体排放总
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量如下： 

年度 2023 

企业温室气体排放总量 

CO₂（t） CH₄或 N₂O（t） 合计（tCO₂e） 

344714 / 344714 

 

3.活动水平数据及来源说明 

活动水平数据 来源 数值 

燃煤消耗量（t） 皮带秤计量入炉煤统计 79908.97 

燃煤低位发热量（GJ/t） 煤质实验室每批次化验 21.598 

柴油消耗量（t） 

锅炉点火消耗量采用液位

计计量，移动源铲车采用加

油机计量。 

53.405 

柴油低位发热量（GJ/t） 

《工业其他行业企业温室

气体排放核算方法与报告

指南（试行）》缺省值 

43.3 

碳酸钙消耗量（t） 
地磅计量消耗统计量，环保

脱硫使用。 
925 

净购入电力消耗量（MWh） 
电表计量外购电力及转供

电力。 
280182.718 

净购入热力消耗量（GJ） 
流量计计量外购热量和外

供热量。 
275233 

 

4.排放因子数据及来源说明 

活动水平数据 来源 数值 

燃煤单位热值含碳量

（tC/GJ） 
《工业其他行业企业温

室气体排放核算方法与

报告指南（试行）》缺省

值 

0.02618 

燃煤碳氧化率（%） 93% 

柴油单位热值含碳量 0.02020 
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附表1 报告主体2023年温室气体排放量汇总表 

源类别 排放量（单位：吨） 温室气体排放量（单位：吨 CO₂e） 

化石燃料燃烧 CO₂排放 154243.29 154243.29 

碳酸盐使用过程 CO₂排放 406.72 406.72 

工业废水厌氧处理 CH₄排放量 0 0 

CH₄回收与销毁量 

CH₄回收自用量 0  

CH₄回收外供第三方的量 0  

CH₄火炬销毁量 0  

CO₂回收利用量 0 0 

企业净购入电力隐含的 CO₂排放 159788.20 159788.20 

企业净购入热力隐含的 CO₂排放 30275.63 30275.63 

其他显著存在的排放源（如果有） 0 0 

企业温室气体排放总量（吨 CO₂e） 
不包括净购入电力和热力隐含的 CO₂排放 154650 

包括净购入电力和热力隐含的 CO₂排放 344714 
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附表2 报告主体化石燃料燃烧的活动水平和排放因子数据一览表 

燃料 

品种 

燃烧量 

（吨） 

含碳量 

（吨碳/吨） 

低位发热量 

（GJ/吨） 

单位热值含碳量 

（吨碳/GJ） 
碳氧化率（%） 

数据来源 数据来源 数值 数据来源 数值 数据来源 数值 

烟煤 79908.97 计算值 检测值 21.598 缺省值 0.02618 缺省值 93 

柴油 53.405 计算值 缺省值 43.3 缺省值 0.02020 缺省值 98 

附表3 碳酸盐使用的活动水平和排放因子数据一览表 

碳酸盐种类 
消耗量 

（单位：吨/年） 

碳酸盐质量百分比纯度 

（%） 

CO₂排放因子 

（吨 CO₂/吨碳酸盐） 

石灰石 925 100 0.4397 

附表4 企业净购入的电力和热力活动水平和排放因子数据一览表 

类型 净购入量（MWh 或 GJ） 购入量（MWh 或 GJ） 外供量（MWh 或 GJ） 
CO₂排放因子 

（吨 CO₂/MWh 或吨 CO₂/GJ） 

电力 280182.718 284861.058 4678.34 0.5703 

热力 275233 311048 35815 0.11 


