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附件：

2024 年度轻工业绿色低碳转型典型案例名单

序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

类别一：减污降碳

1
污水厌氧处理升

级及沼气发电

李锦记（新会）

食品有限公司

本案例将高效厌氧反应（IC）工艺、沼气发电及并网、生物除臭、生物脱硫等工艺

技术集成一体应用于行业的生产废水处理。主要做法是：

1.采用 IC 厌氧反应器系统对污水站的厌氧系统工艺提升，建立 IC厌氧反应塔获得

稳定量沼气；

2.配套的沼气生物除臭装置对沼气脱硫，获得符合发电要求的沼气；

3.符合要求的沼气，供给配套的沼气发电系统进行发电，所发电量供回污水站使用。

项目成效：不仅解决了原有的 UASB 系统具有对水质和负荷突然变化敏感、耐冲击

力差等先天缺点，提升了 COD 去除率，减少了用药等处理成本，也解决了 UASB 的

敞开式设计的物理缺点，杜绝了臭味（硫化氢）对周边环境的影响。项目应用后，

实现污染物 COD 稳定在 60mg/L 以下排放，与政府要求 80mg/L 以下的排放标准相比

提升 25%；厌氧处理能力达 6000m³/天，提升了 50%；每年总发电量预计约 288 万千

瓦时，大大节省了电力及天然气。

2

减污降碳协同创

新 探索“无废工

厂”建设

广东美的制冷

设备有限公司

本案例采取工艺改进、能源替代、节能提效、综合治理等综合性措施开展减污降碳

协同创新，实现生产过程中废气、废水等多种污染物以及温室气体大幅减排，污染

物和碳排放均达到行业先进水平。主要做法及成效如下：

1.污水站智能化升级，废水资源化利用及零排放，废水减排放 6.24 万吨/年

2. UV 打印工艺，实现制造过程 VOC 零排放，每车间 VOC 年减排 0.434 吨

3.两器真空红外脱脂工艺改进，每台设备年节约天然气 20 万 m³， 废气减排 2.49
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

万 m³/年，碳减排 443 吨/年，VOC 减排 2.6 吨/年，环保设备活性炭固废减少 3.24

吨/年

4.两器短 U 无屑免清洗零废水排放工艺，减少固废 31.72 吨/年，减少鲜水使用 3

万吨/年，废水 2.2 万吨/年

5.R290 新冷媒工艺研究与应用，采用美的自研的、国内领先的先进环保类 R290 冷

媒（GWP 值为 0）替换现有的 R32（GWP 为 1920）冷媒，杜绝制造过程的制冷剂逃

逸产生的温室气体排放，预计年减少碳排放约 8.6 万吨

3

废水沼气发电及

湿地生态净化协

同处理的减污降

碳方案

宜宾五粮液股

份有限公司

本案例针对白酒酿造产生的废水进行有机物资源化利用进行沼气发电，并将污水深

度净化后引入湿地协同减污降碳，具体做法及成效如下：

1.废水沼气发电推进减污降碳，通过子公司自主研发生产的新型燃气发电机组，将

沼气转化为电能，已正式发电并入电网运行，目前 3台 500kW 沼气发电机组，每年

可利用沼气 400 万方，年发电量约 800 万度，每年发电产生的直接经济效益约 480

万元，二氧化碳减排约 4000 吨。

2.利用环保生态湿地污水深度净化推进减污降碳。将符合排放标准的废水引入湿

地，通过不饱和垂直流滤床及表面流滤床两级生态湿地工艺，利用垂直分布的石英

砂、火山石、铁矿渣、砾石四层生态填料形成的微生物菌群及水生植物去除污染物

质，人工生态滤床系统利用湿地中植物、微生物和生态填料的物理、化学和生物作

用达到污水净化的目的。可减少排放 COD 175.2 吨/年、氨氮 7.48 吨/年、总磷 1.83

吨/年。湿地排水每年可补给宋公河生态用水 300 万立方米以上。湿地系统具有十

分强大的生态功能，作为“储碳库”和“吸碳器”拥有碳汇能力。
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

4

以减污降碳为抓

手 推进绿色制

革

明新旭腾新材

料股份有限公

司

本案例以减污降碳为抓手 推进绿色制革，具体做法及成效如下：

1.通过植鞣真皮，采用大自然的超级成分荆树皮或刺云实作为鞣剂原料，无铬、无

戊二醛，可天然降解，每年约减少 CO2 排放 4000 吨；

2.引入西门子数智化供应链管控方式，通过源头无害化、过程清洁化、产品轻量化，

实现提效 14%，能耗下降 33%和水资源节约 30%，有效推进绿色制革。

5

生产绿色阻燃剂

减少持久性有机

污染物

辽宁丽天新材

料有限公司

本案例针对阻燃型可发性聚苯乙烯（EPS）建筑板材行业六溴环十二烷（HBCD）的

淘汰替代问题，研发出性能优越且环境友好的新型阻燃剂，实现持久性有机污染物

替代，并通过优化工艺，进一步减少生产过程中的污染物排放和能耗降低。主要做

法及成效如下：

1.成功地开发出性能优越且环境友好的新型阻燃剂，成功替代了持久性有机污染物

阻燃剂，并已全面应用于 EPS 的生产中。

2.在实施阻燃剂绿色替代过程中，通过降低生产成本、缩短反应周期、提升制成率、

项目技术改造实现节能降耗，单位产品总体能耗降低了 15%。

3.生产过程中产生的颗粒物以及挥发性有机污染物（VOCs）进入蓄热式废气焚烧炉

（RTO）装置处理，通过推行清洁生产管理达到减污降碳效果显著，每年减少各类

污染物排放量超过 20%。

6

无机非金属功能

搪瓷材料生产线

减污降碳

湖南信诺技术

股份有限公司

本案例针对搪瓷瓷釉生产过程中超高浓度氮氧化物排放及深度治理的关键技术难

题开展研究，具体做法如下：

1.从搪瓷瓷釉配方源头去除或降低硝酸盐的使用，减少氮氧化物的产生，已实现 80%

的产品不含硝酸盐，剩余 20%的产品硝酸盐含量降低了 80%；

2.使用纯氧燃烧工艺替代以前空气燃烧工艺，氧气燃烧的热效率由 30.4%上升至

91.7%，燃烧尾气带走热能下降至原来的 11%；天然气每小时节省 80Nm3，每吨产品
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天然气单耗由 217Nm3下降至 78Nm3；每吨产品二氧化碳减少值为 484.9t/年，减排比

例 28.9%，有效降低天然气消耗和二氧化碳排放。

3.研发了搪瓷瓷釉行业首套废气低温脱硝深度治理系统，NOx排放浓度能够达到深度

排放要求，其排放量由 42.66 t/a 降至 17.77 t/a，减排量为 24.89 t/a。

7

制革用绿色新材

料及配套系统的

开发与应用

四川德赛尔新

材料科技有限

公司

本案例通过对制革清洁化的关键系统研究，推出针对制革行业需求的环保型、功能

化的皮化产品，有效推动了制革工业清洁化生产。具体做法及成效如下：

1.采用特种有机盐生产皮革无铵脱灰剂新品种，有效降低了废水的氨氮含量；

2.利用生物酶制剂技术，研制出各类酶制剂产品，在降低表面活性剂用量、减少能

耗、降低废水 COD 等方面产生明显作用，明显减少环境负荷；

3.开发无铬生态制革系统，从源头上消除铬排放，已生产有机无铬鞣剂产品 2 个，

非铬金属无铬鞣剂产品 2-4 个，配套合成鞣剂产品 3-5 个，加脂剂 3 个；

4.研发高效清洁化的湿整饰系统，重点研制聚合物加脂剂的创新合成技术，提高产

品性能的同时，有效降低制革废水的 BOD 和 COD 值。

类别二：节能降碳

8

全面节能改造推

动模具制造节能

降碳

苏州东方模具

科技股份有限

公司

本案例通过一系列节能改造，推动玻璃模具制造节能降碳，做法及成效如下：

1.屋顶分布式光伏发电；

2.更换变频空压机，每天节电约 4320 度；

3.铸造相关的节能改造,采用树脂砂技术再生处理系统，减少硅砂和树脂用量，旧

砂得到充分的循环利用，同时减少废气排放；

4.全面推广铝型板浇跑道工艺，代替传统的木模，节约了抛丸工作量，节约了抛丸

工序的电能消耗；

5.采用烤包器代替传统的木材烘烤，节约木材，减少碳排放和大气污染。
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

9

以先进节能技术

推动调味品制造

低碳转型

佛山市海天（高

明）调味食品有

限公司

本案例以先进节能技术提升能源利用效率、优化用能结构，有效实现节能降碳，具

体做法如下：

1.通过推广热泵技术及余热回收，全面推进余热高效利用；

2.引入 AI 云智控技术实现空压站、冷站智能化控制与运维，提升能源利用效率，

降低能耗；

3.应用石墨烯节能膜材料，提升冷水机组换热效率；

4.回收废水处理沼气用于产热、建设光伏发电项目，扩大清洁能源利用；

5.布局水蓄冷储能、电化学储能，响应地区错峰用电，多能互补耦合利用。

主要成效：通过开展多渠道余热回收，年节水 17 万吨，节约蒸汽 52000 吨，折算

标准煤超 5600 吨，减少二氧化碳排放超 1.5 万吨；冷站 AI云智控项目建成后预计

年减少电量 56 万度，能耗下降约 7%；水蓄冷储能、电站储能项目改造后每年实现

错峰用电 621 万 kWh，节约电费 420 万元，单位产品综合能耗远优于行业绿色工厂

先进指标水平。清洁能源使用占比明显增加，平均每年总产沼气 358 万 Nm³，光伏

发电装机容量累计 6.6MW，年发电量 660 万 kWh，减少二氧化碳排放 9633 吨。

10

家用空调实验室

余热利用与节能

减排

北京中家智锐

智能装备科技

有限公司

本案例采用了制冷机的变频调节、冷凝热回收、热平衡换热系统、预警系统及节能

运行自控系统，以及针对具体工况采取的协同性的节能措施，具体如下：

1.焓差室空气处理过程热质传递分析与节能核算；

2.节能改造，包括对蒸发器蒸发面积的分组调节，对风机风量的分段或变频调节，

冷机热气旁通的能量调节，加热和加湿功率的精细化分组控制、超声波加湿等措施；

3.引入了动力型热管装置作为热平衡系统来解决样机带来的耗能，优化节能运行自

动控制系统。

主要成效：项目实施过程，经实际实验验证，实验室在测试同一个典型标准工况下，
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对开节能与不开节能的状态下进行电能的测量，能达到节能40%，名义工况达到45%。

11

基于低热损恒温

匀冷技术的高效

节能方案

小米科技（武

汉）有限公司

本案例针对超薄平嵌冰箱产品能效利用率提升，研究了基于低热损恒温匀冷技术的

高效节能方案，具体如下：

1.创新冷冻侧壁及箱门设计，减少漏热损耗；

2.多维送风匀温冷藏，长效储鲜低碳运行；

3.底部散热技术升级，高效制冷更节能；

主要成效：经检测，应用低热损恒温匀冷技术方案的超薄平嵌冰箱，较普通冰箱产

品，在实验室场景下，24 小时可节省用电量 0.19 度，节电率达到 21%，与国标一

级能效相比，单系统能效提升 5%，双系统能效提升达 10%。

12
数智空压站 AI

云智控

青岛海信日立

空调系统有限

公司

本案例不更新改造设备的前提下，以较少的投入实现空压机节能，具体做法如下：

1.在保障现有的供气设备设施能够持续安全有效运行的情况下，实施更前沿的管理

方式对空压智能监控，引进一套智能监控系统对整套空压机组进行日常管理。

2.通过实时数据采集，利用物联网边缘计算和 AI 计算技术，改善优化空压机组运

行，提高设备运行效率，节约用电量，降低碳排放。

主要成效：项目运行 8 个月，气电比降幅 15.2%，年度节电量 1130MWh，减碳 629

吨。

13

酿酒高温冷却水

余水余热回收再

利用

舍得酒业股份

有限公司

本案例针对酿酒生产蒸馏取酒换热过程中冷却水温度较高、排放较多的现状，致力

于践行对水资源的重复利用和高温水热能的利用，对酿酒冷却水进行集中收集，通

过高温水泵经管道输送至锅炉房，经除铁、耐高温树脂处理成合格的锅炉软化水后

供集中供热锅炉生产蒸汽使用，取得很好的节能减排效果。具体做法如下：

1.在车间外建设不锈钢保温水箱，将酿酒高温冷却水通过管道集中回收到保温水箱

中；
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2.利用高温水泵和保温管道输送到锅炉房的原水箱暂存

3.通过机械过滤、除铁、耐高温树脂软化、热力升温除氧，将收集到的高温冷却水

处理成符合锅炉炉水水质要求的软化水，送入锅炉生产蒸汽。

主要成效：项目 2024 年 6 月投入试运行。经对项目运行测算，年可回收使用 80℃

左右的高温冷却水 19.6 万吨，暨通过冷却水收集再利用后，年可减少自来水消耗

量 19.6 万吨，折算降低综合能耗约 0.24 万吨标煤/年；使用 80℃的热水供锅炉生

产蒸汽较使用常温自来水生产蒸汽，每生产 1 吨蒸汽节约天然气约 8.89 立方米，

年利用 80℃的高温水 19.6 万吨生产蒸汽可节约约 166 万立方米的天然气；减少碳

排量 0.43 万吨/年；产生直接经济益约 713 万元/年。

14
乳制品绿色智慧

工厂建设

中国海诚工程

科技股份有限

公司

本案例在应用传统的节能减排措施的基础上，通过各种前沿技术的应用以及绿色环

保生产原料的应用，创建了乳制品绿色智慧工厂。具体做法及成效如下：

1）传统技术：太阳能光伏发电、空气能和蒸汽余热回收技术的运用。基于传统技

术，每年节约的用电约 80万千瓦时、节约用水 1万吨、节约天然气 76万立方米。

折合到标煤，每年总计少消耗约 1000 吨，节约运行费用 240 万人民币。

2）新兴技术：5G、大数据、智能检测和智能物流的综合运用。基于新兴技术，通

过优化设备数量、减少异常损耗，实现了能源消耗整体降低 43%，运行效率提升 15%。
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15

以系统节能推进

饮料制造碳中和

转型实践

雀巢（中国）有

限公司

本案例统筹各地工厂系统性地开展工厂碳中和转型实践，具体做法及成效如下：

1.实施突破性的能效改善项目实现节能降耗（reduce），改进锅炉提升能源转化率；

2.重新思考现有工艺流程设计并在新项目中应用低碳和零碳排放技术（rethink），

改善工艺流程设计，减少蒸汽浪费、用热泵加热替代传统锅炉蒸汽，采用可再生电

力的热泵等提高可再生能源使用；

3.可再生能源转换以满足碳中和需求（replace）：提高可再生能源使用，生物质

锅炉作为可再生能源，将加工制造过程中产生的咖啡渣经过压榨处理后，使用工厂

自备的生物质锅炉燃烧，产生的蒸汽重新用于生产制造，雀巢中国的所有工厂已经

在 2023 年实现的 100%可再生电转换。

16

纸浆模塑热熔干

湿压混合成型工

艺技术及智能设

备（待完善）

山东智沃机械

设备有限公司

本案例为推动以纸代塑，针对传统纸浆模塑成型工艺存在的用水量大、流程复杂、

能耗偏高等问题，开发了一种“短流程、高效率、低能耗、高品质”的纸浆模塑制

品成型技术，实现了低耗能、高效率、低碳排放的成效。具体做法如下：

1.成功运用了空气起绒方法。新工艺完全不使用水力碎浆，空气碎浆操作简单连贯，

无任何废水产生。

2.减少真空等动力的使用。传统工艺成型需要真空抽吸，吸附时间大约 20s，新工

艺无需该环节，减少了动能的使用。

3.数值化程度和生效率更高。该生产工艺全程只需要 1人操作即可完成，传统工艺

约需要 10人，人工成本降低了 10倍。时间仅需要 8s，是传统工艺生产效率的 5 倍。

4.降低热能的使用。本工艺实现了低温干燥、成型和切边同步一体化。新的生产工

艺温度仅需要 100℃就可以实现产品的干燥，降低了大量的热能消耗。

主要成效：本案例每年可节电 32.7 万度，减少天然气用量约 26万立方，每条生产

线每年可累计减少二氧化碳排放约为 1200t，可实现减碳排放比例 40%左右。
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

类别三：资源节约

17

单一材料可回收

复合软管自动化

生产线开发与实

施

广州市瑞高包

装工业有限公

司

本案例创新了具有完全自主知识产权的复合软管制造及可回收循环利用成套技术

及核心装备，2021-2023 年塑胶材料减排总量达 6.3 万吨，取得良好的塑料节能减

排成效，主要做法及成效如下：

1.原创技术突破单一材料可回收循环高效利用的难题，研发出一种单一材料可回收

环保型复合软管，管身、管肩、帽盖均采用 PE 材质，低熔脂且整体材质单一，便

于回收再利用。

2.攻克了一体成型制管技术与高效生产率等核心关键技术，自动化生产线同时突破

了传统复合软管生产过程中制管、注塑、包装 3 道工序可由一套设备生产线完成，

保证了产品品质及生产效率。复合软管制管速度由 45支/min 提升到 120 支/min，

年产能由 3.16 亿支提升至 8.18 亿支，废次品率由 0.05%降至 0.01%。

18

节水高效绿色洗

衣液关键技术开

发与应用

纳爱斯集团有

限公司

本案例针对洗涤过程耗水量大的问题，该案例基于对脂肪酸盐、绿色表面活性剂、

酶制剂、聚合物等原料的创新应用，开发和推广了兼具节水、高效和绿色特点的洗

衣液技术。具体如下：

1.开发了新型节水技术，实现“一次漂清”效果，实现耗水比小于 0.6，漂洗用水

节约 50%。

2.创新应用新原料，大幅提升去污力等效果，实现产品高效化，有效节约原料。

3.配方绿色化技术。使用天然可再生原料将配方天然来源成分占比提高到 92%以上。

4.生产工艺节能提效技术。改变高能耗、低效率生产工艺，利用非离子表面活性剂

预先乳化、增溶脂肪酸的技术路线，采用分批投料、生产水循环利用等方式，降低

生产温度、提高生产效率，实现低能耗、高效率生产,实现生产全过程水循环利用

率达到 98%。
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

19
乳业绿色包装管

理实践

内蒙古蒙牛乳

业（集团）股份

有限公司

本案例建立了绿色包装管理体系，制定了绿色包装发展目标，按照“4R1D”包装设

计原则，开展实践。具体做法及成效如下：

1.减少包材用量，通过减塑减重、替代铝箔层、优化包装形式等多种方式有效降低

了原生塑料使用和碳排放。目前纯甄系列酸奶去除约 7g 的外盖或扣环，年估计减

少二氧化碳排放 2000 吨以上；特仑苏纯牛奶利乐钻电商礼盒优化结构，全年减少

用纸 1.6 万吨以上。

2.促进回收循环，不断提升包装可回收性，目前所有产品总可回收包装占比达 98%

以上；联合产业链各方应用使用回收再生材料的外包装膜，在国内食品行业首次实

现塑料包装的循环再生利用，减少原生塑料使用达 160 吨/年，碳排放量减少达 200

吨以上。

3.应用可再生材料，特仑苏沙漠有机纯牛奶产品采用的聚乙烯材料来自巴西种植的

甘蔗，相比化石基来源的材料减排 19%。

4.使用可重复利用设计，多个业态的辅料、产品运输应用 PP 循环箱替代纸质周转

箱，减少树木砍伐，降低碳排放。目前已累积使用超过 74万次，节约 800 吨原纸，

减少树木砍伐 1.6 万棵，目前循环已经实现减少碳排放 300 吨以上。

20

食品饮料行业全

产业链绿色减碳

模型的构建与实

施

宏胜饮料集团

有限公司

本案例构建了食品饮料行业全产业链绿色减碳模型，从研发端、供应端、生产端、

设备端、通路端等各链端探索全产业链减塑降碳。具体做法及成效如下：

1.研发端践行绿色设计。优先选择可回收可持续的环保材料，探索清洁化设计，采

用雕刻技术或印刷回收标志标识，减少不必要的空间体积。

2.供应端利用平台赋能绿色采购。整合供应商资源，采用集中采购，就近采购等方

式，减少能源、物流等资源浪费。平均采购成本节约 2%，供应商库存周期缩短 15%。

3.生产端以生产技术改造提高单位材料价值。通过工艺优化、设备技术改造充分利
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

用原材料、能源和其他资源，让单位材料产生更大的价值，减少生产中间环节的材

料损耗。塑料膜用量减少约 13%，封箱胶带实现减塑约 12%～25%。

4.设备端推动绿色低碳转型及智能升级。通过无菌冷灌生产线迭代升级对瓶身“智

能化”减重，瓶子、瓶盖克重对比热灌产线实现降塑 10%～15%。

5.通路端积极推广包装回收和循环再利用。践行绿色物流和可持续物流，积极推广

托盘、周转箱等可循环包装和物流配送器具，降低物流包装对环境的影响。

21

减塑降废 探索

饮料包装绿色之

路

杭州娃哈哈集

团有限公司

本案例致力于减塑降废，探索减少塑料使用量，实现饮料绿色包装，具体做法如下：

1.折边盖代替直壁盖，节省塑料约 15%，封盖不良率降低，废次品固废排放减少；

2.PCO1881 含气瓶盖代替 PCO1810 含气瓶盖，每瓶饮料约节省 24%的塑料使用；

3.集束包装使用粘合技术代替热收缩膜，减少外包热收缩膜或纸张的使用；

4.推进以 PET 无菌冷灌智能生产线为代表的产线升级，大大节省包装 PET 粒子的消

耗，节约原材料，降低能源损耗。

22

消 费 后 回 收

（PCR）塑料制造

LED 灯泡的实践

朗德万斯运营

管理(深圳)有

限公司

本案例通过采用消费后回收材料（PCR）塑料制造灯泡，有效减少塑料废弃物的产

生，降低能源消耗和碳排放。具体做法如下：

1.材料创新：与上游供应商合作开发了一种新的 PCR 塑料配方，提高了灯泡性能，

降低了 5%的生产成本。选用的 PCR 塑料，经过第三方实验室测试，其耐用性和环保

性均达到行业领先水平。与传统塑料相比，PCR 塑料的使用减少了约 30%的碳足迹。

2.包装优化：包装材料获得了 FSC 认证，这意味着我们的包装材料 100%来自可持续

管理的森林，减少了对环境的影响。

3.性能提升：PCR 灯泡的光效比普通 LED 灯泡提高了 15%，寿命延长了 20%，显色指

数达到了 90以上，满足了高端照明市场的需求。

4.产品设计：通过优化设计，使每个灯泡的塑料使用量减少了 20%，同时保持了灯
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

泡的强度和耐用性

主要成效： 通过材料循环利用，生产成本降低了 10%，提高了产品的市场竞争力；

PCR LED 灯泡减少了塑料废弃物的产生，产品第一年销量达到 117 万支，每年减少

了约 500 吨的塑料垃圾，相当于 2 千万支灯泡的节约的量。

类别四：循环降碳

23
难再生废弃塑料

资源化利用

南京聚锋新材

料有限公司

本案例针对难再生的废弃塑料利用的难题，利用了难利用的天然植物纤维，制成高

性能低成本的塑木制品，以循环利用推动减污降碳主要做法及成效如下：

1.开发了难再生废弃塑料的回收塑料、难再生废弃塑料/天然植物纤维复合材料等

负碳资源化再生利用的材料，建立和完善了集成难再生废弃塑料回收工业设备和塑

木智能制造设备的生产线标准，实现难再生废弃塑料、天然植物纤维等固体废弃物

年利用超过 2 万吨，年固定二氧化碳量达 2 万吨以上，实现碳减排 1 万吨以上。

2.采用了资源丰富的秸秆等天然植物纤维制成高性能低成本的塑木制品，每使用 1

吨塑木，相当于少砍伐 1.5 棵 30 年树龄的桉树。本项目建成投产后，每年预计回

收利用 6000 吨再生塑料，10000 吨农林废弃物，相当于减少砍伐 750 亩森林。

类别五：协同降碳

24

啤酒高浓废水与

市政污水协同处

理减污降碳资源

化利用关键技术

青岛啤酒股份

有限公司

本案例基于“以废治废”循环经济理念，在工业废物碳源利用与城市污水脱氮协同

处置方面经过大胆创新和突破，成功筛选出优质生物质碳源，实现了啤酒高浓废水

与市政污水协同处理减污降碳及资源化利用，具体做法如下：

1.针对下游污水处理厂来水可生化性差，需要外购大量化学碳源的难题，研发了啤

酒高浓废水与市政污水协同处理减污降碳资源化利用技术。

2.利用碳源筛选技术，将啤酒废水进行了筛选，筛选出高 COD 浓度的啤酒热凝固物
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

替代污水厂化学碳源，实现了啤酒热凝固物变废为宝。

3.其它低浓啤酒废水经简单预处理后排入下游污水厂提高污水厂入水水质可生化

性，实现啤酒废水 100%全部资源化利用。

主要成效：在降低生产运行成本，减少污水处理运行压力，建设固定资产投资，低

碳绿色发展方面效益明显，2021 年至 2023 年节省啤酒厂污水处理设施建设投资成

本 4521 万元，节约啤酒厂废水处理成本 3783.41 万元，新增啤酒销量带来利润增

加 7.44 亿元，市政污水处理厂节约运营成本 2050 万元。本项目在青岛啤酒 37 家

制造工厂推广应用后，2023 年啤酒废水处理成本节约 4.04 元/kL 酒、碳排放降低

3.99kgCO2e/kL 酒。

类别六：绿色制造

25

以绿色供应链推

动全链协同绿色

转型

杰克科技股份

有限公司

本案例以“绿色设计、绿色采购、绿色制造、绿色办公、绿色服务”五大抓手构建

全流程绿色产业链，主要做法如下：

1.建立绿色管理制度和供应商数据库，优化企业生态链。集成上、下游供应商，创

建 SRM 供应链系统管理平台，实现基于全球的高效智能供应链协同透明化管理；通

过统一标准、统一管理和准入机制等手段实行供方管理；采取集中采购、信息共享、

绿色通道、技术互动等方法，加强与供应商的沟通，并与核心供应商建立长期的战

略合格联盟。

2.发挥链主作用，以定制化服务推动全链绿色化。整合了行业中优秀供应商 961 家，

其中核心供应商 897 家，联合顺丰物流打造一体化供应链管理方案，打通库存通道

实现“零库存”，每年节约运输成本 1200 万元，降低成本 8000 万元，可有效减少

碳排放 1600t 以上（万元产值二氧化碳排放量为 0.171tC02/万元）；将成套智联解

决方案企业应用于多家服装企业，指导供应链企业实施轻量化、模块化等零部件铸
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序号 案例名称 申报单位 主要做法和成效

造工艺改进，实现降碳量近 4200t；指导供应链平台的伺服电机、无油润滑和清洁

缝纫技术及零部件供应商是采用绿色先进技术，应用到缝制产品后，实现节电 22.59

亿千瓦时/年,节约缝线 81 亿米/年，节约白油 240 吨/年。

26

以绿色制造推动

家具行业绿色转

型

明珠家具股份

有限公司

本案例通过技术改造、资源节约、回收综合利用等，推动全面绿色转型，具体做法

及成效如下：

1.环保技术改造。引入世界领先级沸石转轮吸附燃烧 RCO 技术，减少 VOCs 挥发；

生产设备清洁化改造，淘汰落后产能；自建污水处理站、UV光分解有机废气治理系

统、低温等离子有机废气治理系统、中央吸尘系统、危废贮存等设施设备，有效处

理污染物。

2.加强资源利用。用水性木器漆取代普通 PU 漆进行家具喷涂，推动有害物质及化

学品减量使用或替代；加强丙酮、白乳胶、边角余料等原辅材料回收利用，提升资

源利用效率。

3.推动家具回收利用。将产品设计为可拆卸的结构，方便回收利用；同时通过“以

旧换新”为消费者提供废旧家具回收服务。通过绿色设计、绿色回收等方式，实现

经济和生态可持续发展。

27

实施“零碳计划”

助力办公家具绿

色制造

圣奥科技股份

有限公司

本案例实施“零碳计划”，开展数智赋能，实行一系列环保措施，实现办公家具绿

色制造，具体做法如下：

1.开展数智赋能，提质增效，节能减排。实施“1+N”信息化建设模式，利用工业

互联网技术构建了涵盖智能设计、智能制造、智能物流和智能运维的综合性体系，

实现了从产品设计、工艺规划、制造执行、质量检验到物流配送及运维服务等全生

命周期的智能化管理，实现了降本提质增效。

2.研发环保基材和技术，推动减污降碳。应用水性漆涂饰技术和无醛添加板材，有
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效减少了挥发性有机化合物（VOC）排放和甲醛释放；引进行业领先的节能设备推

动节能降耗；改造老旧设施实现了自动化生产和资源循环利用最大化；采用牛皮纸

袋、牛皮纸胶带、纸浆护角等可再生、可降解的绿色环保包装材料，减少包装废弃

物的环境影响。

3.积极推动节能降耗。大规模采用太阳能发电系统，海宁生产基地年均发电量达到

500 万度，钱塘区智造基地年均发电 370 万度；全面推广高效 LED 照明系统，根据

不同功能区的需求实施分区照明，显著降低了电力消耗。

4.建立办公家具循环利用项目，推动家具循环经济。圣奥与新加坡 JOS 联合成立的

JOS 圣奥之家，专注于办公家具的再循环利用项目，旨在赋予旧家具二次生命，促

进办公家具可持续发展，推进资源节约型社会建设。

28
创建口腔护理用

品行业绿色工厂

重庆登康口腔

护理用品有限

公司

本案例通过制定绿色发展规划、健全组织机构、优化能源结构、设备节能改造、车

间智能改造等具体措施，2023 年 3 月取得国家级绿色工厂，获 2024 年重庆市江北

区“无废工厂”称号。具体做法如下：

1.创建数字化车间，引入智能化设备。实现高效敏捷的数字化管理，减少因设备异

常造成的环境污染和能源资源浪费；

2.优化能源结构，逐步替代传统能源。充分利用太阳能等清洁能源替代传统能源，

将太阳能应用于清洗、消毒、路灯等主要用能区，有效减少了电能、天然气等能源

消耗，降低了碳排放量。

3.实施设备节能改造，全面促进节能降碳。通过离心泵节能改造、冷水机组节能改

造、工业热水器节能改造、制膏机搅拌桨改造等多种节能改造手段，有效降低了能

源的消耗。
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29

实施全生命周期

绿色设计 推动

洗涤产品绿色制

造

北京绿伞科技

股份有限公司

本案例以全生命周期绿色设计，推动原料、配方、制造过程、产品绿色化，最大限

度降低资源消耗，减少碳排放，实现绿色制造。主要做法及成效如下：

1.加强产品绿色设计，推行原料绿色化，所有产品配方原材料生物降解度达到 95%

以上；优化配方，降低其他表面活性剂和化工原料使用量，实现每千克产品降低碳

足迹 25%；推动产品浓缩化，使产品碳足迹、生产耗能和运输耗能明显降低。目前，

已有 41款产品被工信部认定为绿色设计产品，2024 年 47 款产品获得中国绿色产品

认证证书，绿色产品产量占总产量 85%以上。

2.强化包装绿色设计，开展材料、设计力学及人体工程学等研究，实现了包装瓶轻

量化、低碳化。PET 包装瓶替代部分原 PE 包装瓶，减重 20%；另部分 PE 包装瓶重

新设计，减重约 8%；推行袋装补充装替代瓶装减重约 75%。

3.加强生产制造全过程绿色设计和改造。利用光伏能源，推动能源结构转型，光伏

发电量占企业全年用电量的 55.5%，年发电量可减少二氧化碳排放量约 757 吨；空

压机的余热回收，设备的智能化升级，提高能效合理利用，有效降低了部分能源消

耗，2024 年被评为北京市四星级绿色工厂。

30
乳制品绿色制造

工厂建设实践

南京卫岗乳业

有限公司

本案例以节能、降耗、减排、增效为目标，推动乳制品绿色制造。具体做法如下：

1.实施数智工厂，构建智能化能源管理平台，实现设备实时监测与高度集成控制，

优化能源结构并减少碳排放。

2.采取多项资源循环利用方案，如废水再生利用、余热回收等，大幅提升资源使用

效率并显著降低乳品工厂的碳排放。建立玻璃奶瓶循环利用闭环系统，每天 60 万

个玻璃瓶回收利用，回收率高达 99.5%，极大减少废弃物产生。

3.利用太阳能资源提供清洁能源，引进高性能低能耗设备，实施节能、节材、环保

项目，包括电动机变频改造、洗瓶水回收、蓄冰技术创新应用等，大幅降低能源消
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耗和废弃物排放

主要成效：通过这些措施，工厂年节水量达 73万吨，热能回收效率提升至 85%，年

综合能源消费量减少 797 吨标准煤，碳排放量减少 2125 吨。

31

创新绿色生产关

键技术推动乳酸

制造绿色化

山东寿光巨能

金玉米开发有

限公司

本案例创新绿色生产关键技术，推动乳酸生产提质增效、减污降耗，实现绿色制造。

具体做法及成效如下：

1.将复合氮源配方调整为无机氮源配方，减少有机成分对后续纯化工艺的影响，乳

酸发酵周期缩短到 24h，产酸浓度提升到 14%，转化率由 90%提高至 96%以上，光学

纯度提高到 99.5%以上。

2.首创高效创新型连续培养、连续发酵技术提升了一级罐、二级罐和发酵罐的设备

利用率，降低成本且减少蒸汽消耗量，大幅提高发酵效率、提高发酵罐利用率，减

少发酵罐投资 60%以上，发酵周期由 35h-38h 减少至 24h

3.自主研发了具有知识产权的乳酸绿色生产工艺包，乳酸生产过程不产生任何硫酸

钙等固体废渣，解决乳酸行业难题，年减少硫酸钙废渣25000吨，节省氢氧化钙10000

吨；采用连续脱色工艺代替传统粉炭脱色工艺，乳酸脱色后透光率≥99.5%，废水

排放量降低 15%；开发连续离交乳酸脱盐纯化工艺，延长树脂使用寿命，解决固定

床技术或者模拟移动床技术树脂消耗量大，操作复杂、成本高、占地面积大等缺点。
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32
凉茶植物饮料绿

色化生产模式

广州王老吉大

健康产业有限

公司

本案例建立了植物凉茶饮料绿色化生产模式，具体做法如下：

1.通过绿色产品设计、绿色原料筛选、绿色工艺技术的设计与开发、生产过程绿色

化控制、绿色包装设计以及绿色物流设计等六大模块，采用“产、学、研、用”合

作研究的组织形式，针对凉茶生产在产品设计研发、药材种植、生产加工、包装、

仓储物流、品牌营销推广等各个环节中的行业共性和关键技术，解决凉茶绿色制造

中的技术难题，通过“科研+应用”的方式对各个环节的高效绿色技术进行突破。

项目制造技术绿色化率由 26.3%提升至 75%，制造过程绿色化率由 17.8%提升至

81.2%，绿色制造资源环境影响度由 130%下降至 68.3%。

2.探索绿色制造新模式、联合体合作新机制，成为粤港澳大湾区绿色发展联盟发起

单位，以示范点带动企业面，以企业面带动区域，充分发挥企业的积极性和主动性，

促进区域工业绿色转型。

33

数字驱动品牌服

装绿色可持续发

展

波司登羽绒服

装有限公司

本案例致力于推动羽绒服装制造的绿色可持续发展，具体做法及成效如下：

1.可回收轻量羽绒服助力循环经济和绿色消费，设立了每年提升 10%—20%环保产品

占比的长期目标，加强环保轻暖羽绒服的创新研发；

2.绿色材料准入保障产品低碳属性，制定《绿色采购指南》，优先选择易回收利用、

对环境影响小的原材料与零件；

3.建设绿色供应链，已链接服务 2000+供应商、加工厂、加盟商经销商，4000+零售

网点，1500 万+会员用户，并在上下游战略合作伙伴中优先布局绿色工艺关键设备，

促进产品碳足迹持续优化，带动整个产业链可持续发展；

4.加强绿色生产和管理，建立 ISO14064 温室气体管理体系，约束温室气体排放，

固废 100%处置，可再生能源使用占工厂总能耗的 28.4%。单位产值能耗（当量吨标

煤/万元）2023 年比 2018 年降低 42.11%
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34
产品低碳化提升

品牌绿色价值

广州立白企业

集团有限公司

本案例通过技术突破与革新打造绿色产品，持续推进产品低碳化，通过产品浓缩化、

使用天然原料和工艺创新等方式实现减碳，不断扩大绿色产品系列带来的发展价

值，已成功带动行业上下游共同减碳 6400 吨/年。具体做法及成效如下：

1.绿色新品带动绿色消费，适应洗涤市场发展趋势和消费者偏好，核心技术攻关推

出浓缩化产品集群，实现洗衣凝珠产品的完全国产化，首创快洗无残留的洗衣凝珠，

如果所有中国消费者都使用浓缩洗涤剂，则可在生产和运输过程减少 175 万吨二氧

化碳排放，节约 86亿度电，在使用过程中减少 242 万吨洗涤废水排放。

2.产品低碳化增加品牌绿色价值，采用天然植物洁净原料，发布“减碳友好产品天

团”，所有产品配方原材料的生物降解度达 90%以上。

3.开创包装材料革新，组建战略性三方联盟，打造塑料包装回收闭环，共同解决塑

料包装废弃物问题，助力循环经济。其中，开发全 PE 单一材质软包装技术，实现

“易回收、易再生“性能，实现 100%可回收塑料软包装。在 100 多款超过 1 亿件产

品的包装上增加分类回收标识，并上市销售。据测算，如果洗涤行业都使用单一化

学结构的塑料软包装，通过循环利用，每年可减少塑料用量 5-6 万吨。

35
绿色科技美妆的

研发及应用

上海自然堂集

团有限公司

本案例通过开发绿色原料、研发绿色技术、创新可持续的包装体系，推动绿色可持

续发展。具体做法及成效如下：

1.研发绿色原料。运用第五代智能发酵技术开发专利成分喜默因，实现原材料来源

天然，发酵过程不使用有毒有害原料，发酵工艺温和高效，原材料 100%转化为最终

产品，基本实现无三废。在实现高产率的同时，通过生物循环降解实现 0排放。喜

默因不仅获得酵母发酵滤液，酵母菌体还能开发为溶胞物，兼顾高效能与绿色环保。

2.采用绿色技术。运用植物干细胞组培、活花采香复刻技术，对有高功效价值的喜

马拉雅珍稀植物、濒危植物等天然植物进行保护性开发应用，保护生物多样性的同
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时促进自然资源的可持续利用。

3.研发绿色可持续包装。追求轻量化、可再利用、零环境影响的可持续包装，以水

性涂料替代油性涂料减少 VOC 排放，目前已应用于 5 大品牌的玻璃瓶包装，年采购

量达 2809 万支；采用一次成型渐变吹瓶技术，减少 90％以上的二氧化碳排放和 0

油漆消耗；实行减量化设计和空瓶回收计划实现包材减量和循环利用。

36
甜菊糖苷的合成

生物制造

四川盈嘉合生

科技有限公司

本案例以合成生物学技术制造甜菊糖苷莱鲍迪苷 M 等甜味剂成分，利用先进发酵工

艺及技术手段，大幅缩短甜菊糖苷的生产周期，并大量减少耕地和水资源占用，大

幅降低了对环境的污染，主要做法及成效如下：

1.生物转化法生产莱鲍迪苷 M：通过莱鲍迪苷 A 为底物，通过酶转化法生产莱鲍迪

苷 M。利用多种 AI算法对蛋白进行多维改性，蔗糖合酶的溶解性提升 60%，糖基转

移酶的活性分别提升了 7倍和 1.3 倍。对大肠杆菌底盘细胞的糖酵解途径和核酸途

径进行基因编辑改造，其 UDPG 的供给量提升了 2.4 倍。较之植提莱鲍迪苷 M 在气

候影响、耕地占用、水资源消耗及能源等方面分别降低了 30%、40%、40%、30%。

2.全发酵转化法生产莱鲍迪苷 M：优化了甜菊糖苷生物合成过程中的限速步 P450 氧

化酶和细胞色素 P450 还原酶，提升了萜类生物合成途径的总代谢通量。脱离了对

甜叶菊种植的依赖，降低了生产中对环境的负面影响。较植物提取，生产过程降低

了气候影响、水资源消耗和动力消耗，降低量分别达到 70%、99%、60%。

37

以绿色制造推进

碳中和工厂建设

实践

达能（中国）食

品饮料有限公

司

本案例通过绿色能源转型、能源效率提升、绿色设计创新、数字化转型及公众倡导

等多种措施，实现碳排放大幅降低，全部脉动生产工厂碳中和，将节能降碳经验向

产业链传导，带动产业链低碳转型。主要做法及成效如下:

1.绿色能源：所有工厂均已使用 100%绿电，2023 年，工厂平均绿色能源使用率达

到 69%。
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2.节能增效：通过实施热泵、热回收、低模温吹瓶等项目，产品平均单位生产能耗

下降了 73.4%，较行业先进值低 43.4%。

3.设计降塑：在保障质量的前提下，脉动瓶的塑料用量较 2004 年下降了约 30%，并

实现 100%可回收设计。

4.减污降碳：脉动工厂推行一系列水管理政策，通过提升制水效率、中水回收利用、

提高清洁系统效率等举措，降低产品水耗，脉动单瓶水耗下降了 66%，总节约用水

量达 218 万吨。达能根据 7R 原则，在工厂内推动废弃物的回收再用，所有工厂实

现废弃物零填埋管理体系“3星”认证。

5.数字化转型：中山工厂通过数字化工厂项目，过去 3 年能耗下降了 15%。武汉工

厂被认定为“2023 年第一批湖北省 5G全连接工厂”

6.引领产业链低碳转型：过去 2年，累计培训了上下游供应商 324 人次；投入 3000

万成立“同护地球”产业链气候行动基金，推动产业链低碳转型。

7.公众倡导：通过“环进”行动、“随拾自然“等项目，吸引了近万名在校大学生

直接参与，共计影响超过 218 万人；23 年开始，每瓶脉动的盖上都刻上文字“来自

碳中和工厂”，向消费者传递绿色健康、低碳环保的理念。

38
以合成生物技术

推动绿色制造

华熙生物科技

股份有限公司

本案例采用合成生物技术，有效减少二氧化碳排放，推动产业绿色制造，主要做法

及成效如下：

1.率先在国内采用微生物发酵技术规模化生产透明质酸，将产率提升到 16-17g/L，

无需借助动物组织原料，减少动物原料使用，降低资源消耗。

2.利用合成生物技术、微生物发酵技术生产生物基原料明显提高产率和纯度，极大

降低成本，有效减少二氧化碳排放，降低环境负担，助力应对气候变化。


