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平板玻璃制造能耗测试技术规程 

1 范围 

本标准规定了平板玻璃制造过程能耗测试的测试范围、测试条件、技术要求、测试报告。 

本标准适用于钠钙硅平板玻璃制造过程的能耗测试。 

本标准不适用于电熔窑炉平板玻璃制造过程的能耗测试。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本标

准。凡是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。 

GB21340  平板玻璃单位产品能源消耗限额 

GB/T 23331  能源管理体系要求 

GB 17167  用能单位能源计量器具配备和管理通则 

GB/T 24851  建筑材料行业能源计量器具配备和管理要求 

JC488  玻璃池窑热平衡测定与计算方法 

JC/T 648 平板玻璃混合料 

GB384  石油产品热值测定法 

GB11614 平板玻璃 

3 测试范围 

从平板玻璃制造过程中原料的上料配制到产品的包装入库整个生产过程测试范围见图1。 

 

 

      

    

 

 

图 1 平板玻璃制造能耗测试范围 

4 测试条件 

测试应满足以下条件： 

4.1 生产企业应按 GB/T 23331 的要求建立能源管理体系，同时按 GB/T 24851 的要求配备计量器具，

并在能耗测试前经过校验和校准，并备有记录。 

4.2 平板玻璃生产线已通过性能考核并稳定运行 30d 以上。 

原料系统 窑炉系统 成型、退火系统 切割、推垛系统 

余热发电系统 辅助生产系统 
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4.3 若平板玻璃企业同一个厂区存在多条生产线时，每条生产线应单独进行能耗测试。 

4.4 测试前应根据测试内容编制测试大纲，参见附录 A。 

4.5 测试机构应具有国家计量认证资质，能耗测试人员应当具有相关资质。 

4.6 测试机构测试中使用的温度、压力、水的流速、烟气成分等测试仪器和仪表均应符合《平板玻璃

窑炉能耗测定方法》规定的精度要求，应具备法定计量部门核发的在有耗期内的检定证书（校准证书）。 

4.7 被测试企业应向测试机构提供生产线基本情况表，参见附录 B。 

5 技术要求 

5.1 原料系统能耗测试 

5.1.1 测试边界 

原料系统能耗测试边界为从原料入库到配合料入窑头料仓止。包括上料系统、配料系统、除尘系统；

不包括用于基建、技改等项目建设消耗的电量。 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2 原料系统能耗测试边界 

5.1.2 测试要求 

5.1.2.1 原料系统能耗测试应不少于 72h,且应在正常稳定运行工况下进行。 

5.1.2.2 原料系统能耗测试时过程控制应满足表 1的要求。 

5.1.2.3 平板玻璃配合料测试按照 JC/T 648 的规定测试。 

表 1  原料系统过程控制要求 

原料库 

称量 

混合 

除尘系统 原料上料 

配合料入仓 



GB/T XXXXX—XXXX 

3 

项目名称 波动范围 

配合料外观 无料团、结块 

配合料温度/℃ ≥36 

配合料水分抽样单与设定值偏离/% ±0.50 

配合料含碱量抽样单与设定值偏离/% ±0.50 

配合料 Na2CO3均方差/% ±0.30 

5.1.3 测试内容 

原料系统能耗测试内容及频次见表 2。 

表 2 原料系统能耗测试内容及频次 

序号 测试项 

测试内容 

测试频次 

料量 料温 水分 

1 入混合机物料 ● ● ● 2 次/24h 

2 出混合机物料 ● ● ● 2 次/24h 

3 环境条件 大气流速、大气压力、环境温度 

4 电能能耗 上料、配料系统电耗、供配电系统及运行系统状态 

5.1.4 数据处理 

5.1.4.1 数据处理依据 

入混合机物料量可通过各物料计量秤累计计算确定，物料在混合机内不损失，出混合机物料量等同

于入混合机物料量，料温、水分测试参照 JC/T648，电能能耗测试参照附录 C的规定进行。 

5.1.4.2 测试结果 

原料系统能耗测试主要为原料系统电耗。测试参数以系统内各电力室、变压器及用电设备的电量消

耗量列表表示。 

5.2 窑炉系统能耗测试 

5.2.1 测试边界 

窑炉系统包括熔化系统、燃烧系统、冷却系统、排烟系统。熔化系统能耗测试边界包括窑炉、蓄热

室，见图 3。燃烧系统能耗测试边界包括助燃风、燃料、燃烧整个燃烧过程，见图 4。冷却系统能耗测

试边界包括冷却风、冷却水，见图 5。排烟系统能耗测试边界包括支烟道、主烟道。 
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图 3 熔化系统能耗测试边界 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 图 4燃烧系统能耗测试边界 

 

 

                                                         

 

 

 

 

 

 

 图 5 冷却系统能耗测试边界 

5.2.2 测试要求   

蓄

热

室 

助燃风机 

助燃风 燃料 

加压或加温 烟气 

冷却风 冷却水 

冷却风机 搅拌器 大水管 

加温 

燃烧 雾化介质 

配

合

料 

蓄

热

室 

蓄

热

室 

蓄

热

室 
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5.2.2.1 窑炉系统能耗测试应不少于 72h，且应在正常稳定运行工况下进行。 

5.2.2.2 窑炉系统能耗测试过程应满足表 3的要求。 

表 3窑炉系统过程控制要求 

名目 项目 波动范围 

熔化 拉引量 目标值±1% 

燃烧 

燃料低位发热量 目标值±5% 

燃料用量 目标值±5% 

助燃风量 目标值±5% 

冷却 冷却风量  

5.2.2.3 燃料低位发热量按照 GB384 的规定测试。 

5.2.3 测试内容 

窑炉系统能耗测试内容及测试频率见表 4。 

表 4 窑炉系统能耗测试内容及测试频率 

序号 测定项 

测试内容 

测试频率 

温度 成分 流量 压力 料量 其它 

1 耐火材料表面 ●     尺寸 1 次/24h 

2 孔口辐射热 ●      1 次/24h 

3 孔口溢流气体 ● ●  ●   1 次/24h 

4 助燃风 ●  ● ●   1 次/24h 

5 雾化介质 ●  ● ●   1 次/24h 

6 冷却风 ●  ● ●   1 次/24h 

7 冷却水 ●  ●    1 次/24h 

8 配合料 ●    ●  1 次/24h 

9 烟气 ● ● ● ●   1 次/24h 

10 玻璃液 ●  ●    1 次/24h 

11 燃料 ●  ●   低位热值 1 次/24h 

12 主烟道入口烟气 ● ● ● ●   1 次/24h 

13 烟道出口烟气 ● ● ● ●   1 次/24h 
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14 环境条件 环境温度（对应测点） 1 次/24h 

15 用电量 窑炉系统用电量 1 次/24h 

16 供配电系统运行状态 变压器日负荷率、变压器负载系数、功率因数 

17 主要电机运行状态 功率因数、用电量、运行状态判定 

5.2.4 数据处理 

5.2.4.1  数据处理依据 

窑炉系统能耗测试和计算方法按照 JC 488 的规定进行，电能能耗测试参照附录 C的规定进行。 

5.2.4.2  数据认定 

根据７２小时的测试结果进行能耗计算，窑炉系统的能耗测试次数不少于 3次，测试结果应不大于

５％，同时热 平衡计算结果中其它支出项不应超过±3%，否则测试结果无效，应重新进行能耗测试。 

测试结果 

5.2.4.3  测试结果 

窑炉系统能耗测试参数按照ＪＣ４８８附录Ｅ、F的内容表示，物料平衡、热平衡计算结果按照Ｊ

Ｃ４８８表 2、表 4形式表示。 

5.3 成型、退火系统能耗测试 

5.3.1 测试边界 

成型、退火系统包括成型系统、退火系统。成型系统能耗测试边界为锡槽、冷却风机、冷却水、保

护气体制备、电加热，见图 6。退火系统能耗测试边界为退火窑、冷却风机、电加热，见图 7。 

 

 

 

 

 

 

 

                                

 

 

液氨 空气 

氢气 氮气 

保护气体 
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图 6成型系统能耗测试边界 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 7 退火系统能耗测试边界 

5.3.2 测试要求 

5.3.2.1 测试期间，不应改变成型的拉引速度、玻璃板厚度、宽度，锡槽的冷却水量、冷却风量不变。

退火工况稳定，无炸板，生产稳定正常。 

5.3.2.2 测试期间，保护气体的制备量不变。 

5.3.2.3 成型、退火系统能耗测试期间过程控制应满足表 5 要求，测试期间主要操作参数不应大幅变动。 

表 5 成型、退火系统过程控制要求 

名目 项目 波动范围 

成型 

拉引速度 目标值±1% 

玻璃板厚度 额定值±4% 

冷却风机 

 

锡槽 

电加热 冷却风 

冷却水 

退火窑 

冷却风机 

冷却风 

电加热 

保护气体 

主传动 
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玻璃板宽度 目标值±5% 

保护气量 目标值±5% 

冷却风量 目标值±5% 

冷却水 目标值±5% 

退火 冷却风量 目标值±5% 

5.3.3 测试内容 

成型、退火系统能耗测试内容及测试频率见表 6。 

表 6 成型、退火系统能耗测试内容及测试频率 

序号 测定项 

测试内容 

测试频率 

速度 宽度 流量 压力 料量 厚度 

1 拉引速度 ●      3 次/24h 

2 玻璃板厚度      ● 3 次/24h 

3 玻璃板宽度  ●     3 次/24h 

4 保护气   ● ●   2 次/24h 

5 冷却风 ●  ● ●   2 次/24h 

6 冷却水 ●  ●    2 次/24h 

7 环境条件 环境温度（对应测点） 1 次/24h 

8 用电量 成型、退火系统用电量 1 次/24h 

9 供配电系统运行状态 变压器日负荷率、变压器负载系数、功率因数 

10 主要电机运行状态 功率因数、用电量、运行状态判定 

5.3.4 数据处理 

5.3.4.1  数据处理依据 

玻璃板厚度、宽度按照 GB 11614 的规定进行，冷却水、冷却风按照 JC488 规定进行，电能能耗测

试参照附录 C的规定进行。 

5.3.4.2  数据认定 

根据７２小时的测试结果进行能耗计算，成型、退火系统的能耗测试次数不少于 3次，测试结果应

不大于５％，否则测试结果无效，应重新进行能耗测试。 

5.3.4.3  测试结果 
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成型、退火系统能耗测试主要为系统电耗。测试参数以系统内各电力室、变压器及用电设备的电量

消耗量列表表示。 

5.4 切割、堆垛系统 

5.4.1 测试边界 

切割、堆垛系统的能耗包括辊道输送、切割、堆垛生产过程。 

5.4.2 测试要求 

5.4.2.1 在整条生产线运行的情况下，统计的时间应不少于 7d。  

5.4.2.2 生产正常运行的工况下进行。 

5.4.3 测试内容 

切割、堆垛系统主要测试电能能耗。 

5.4.4  数据处理 

切割、堆垛系统主要以企业统计为主，主要统计生产线正常运行情况下电耗。 

5.4.5测试结果 

切割、堆垛系统能耗测试结果主要为切割、堆垛系统电耗。切割、堆垛系统能耗测试参数以系统内

各电力室、变压器及高压设备的电量消耗量列表表示。 

5.5 余热发电系统能耗测试 

5.5.1 测试边界 

从余热发电系统的余热锅炉进口至汽轮机及冷却塔的整个余热发电系统，参见图8。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 8 余热发电系统能耗测试边界 

 
锅炉 

蒸汽 

水 

汽轮机 

烟气 

烟气处理 
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5.5.2 测试要求 

5.5.2.1 余热发电系统能耗测试期间应统计核算熔窑产量、燃料消耗量，熔窑产量和余热发电系统发电

量波动幅度不超过测试期间平均值的±5%；测试应不少于 72h，且应在熔窑系统和余热发电系统正常稳

定运行工况下进行，即测试期间窑和余热发电系统不应停止运行，否则应重新进行能耗测试。 

5.5.2.2 余热发电系统能耗测试时熔窑系统过程控制应满足表 7 的要求。 

5.5.2.3 余热发电系统热工参数的测试按 GB/T 26282 的规定进行。 

5.5.3 测试内容 

余热发电系统能耗测试内容及测试频率见表7。 

表 7余热发电系统能耗测试内容及测试频率 

序号 测 定 项 
测  定  内  容 测试 

频率 风压 风温 气流量 成分 含尘量 其它 

1 入锅炉烟气       2 次/24h 

2 出锅炉烟气       2 次/24h 

3 表面温度 锅炉和连接管道 2 次/24h 

4 环境条件 大气温度、大气压力、环境风速等 2 次/24h 

5 电能能耗 余热发电系统发电量、自用电量、供配电系统及运行系统状态 1 次 24h 

5.5.4 数据处理 

5.5.4.1 数据处理依据 

余热发电系统热效率的计算参照GB50588条文说明中公式（1）的规定进行。 

5.5.4.2 数据认定 

根据每24 h的测试数据进行数据处理，3组24 h能耗测试结果之间相差应不大于5％，否则应重新进

行能耗测试。 

5.5.5 测试结果 

余热发电系统能耗测试参数参考GB/T 26281汇总成表。 

5.6 辅助生产系统能耗测试 

5.6.1 测试边界 

辅助生产系统，包括空压机、水泵房、厂区照明、中控室、化验室、机修车间、油泵房等。 

5.6.2 测试要求 

5.6.2.1 在整条生产线运行的情况下，统计的时间应不少于 7d。 

5.6.2.2 辅助生产系统在生产线系统正常运行的工况下运行。 
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5.6.3 测试内容 

辅助生产系统主要测试电能能耗。 

5.6.4 数据处理 

5.6.4.1 数据处理依据 

辅助生产系统主要以生产企业统计为主，主要统计生产线正常运行情况下电耗。 

5.6.4.2 测试结果 

辅助生产系统能耗测试结果主要为辅助生产系统电耗。辅助生产系统能耗测试参数以系统内各电力

室、变压器及高压设备的电量消耗量列表表示。 

6 测试报告 

测试报告应包括以下内容： 

a) 平板玻璃生产线总体情况，包括生产规模，投产运行时间、系统主机配置等； 

b) 测试任务和目的要求，测试范围划分和确定、系统运行参数等，测试依据的法规、标准； 

c) 测试内容、测试频率，检测、计量仪器仪表的配备说明（包括量程、精度等），校验和检定状

况；燃料、水（介质）、电、运行参数等检测、计量方法； 

d) 测试数据汇总、测试周期内生产线原燃料情况； 

e) 能耗测试结果汇总表； 

f) 测试结果与 GB21340 能耗指标的对照表； 

g) 系统能耗测试结果分析； 

h) 测试人和授权签字人签字。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

平板玻璃制造能耗测试大纲 

A.1 范围 

本附录给出了平板玻璃制造能耗测试大纲的编写内容。在进行平板玻璃制造不同系统的能耗测试时，

应参考本附录编写测试大纲。 

A.2 能耗测试大纲内容 

能耗测试大纲主要包括以下几方面内容： 

A.2.1 项目名称 

项目名称如××公司××××t/d生产线XX系统效测试大纲。 

A.2.2 测试内容 

根据测试的目的与要求、生产线工艺流程系统和设备的特点确定测试内容。 

A.2.3 测点位置、测定仪器与测试人员安排 

以能耗测试的其测点位置、测试频率、测定仪器与测试人员安排参照表A.1制定。 

表A.1 系统测点位置、测试频率、测定仪器与测试人员安排 

序号 分组 测点位置 测定内容 测定仪器 测试人员 

1      

2      

3      

A.2.4 测孔位置及要求 

应满足JC488规定的要求。 

A.2.5 测试时间及进度安排 

根据现场生产运行情况和测试准备情况确定测试时间，同时根据实际测试内容和测试的工作量确定

测试进度，按表A.2编制并安排完成测试： 

表A.2 能耗测试安排与内容计划表 

序号 日期安排 工作内容 备注与说明 

1    

2    

3    
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B  B  

附 录 B 

（资料性附录） 

能耗测试基本情况表 

B.1 范围 

本附录给出了能耗测试时不同系统基本情况表的内容。进行平板玻璃制造过程能耗测试前，应按照

本附录要求编制能耗测试基本情况表。 

B.2 原料系统基本情况表 

原料系统基本情况表包括以下内容： 

a) 原料系统工艺图及设备表 ； 

b) 原料系统设计用原料条件及成分、水分等设计指标； 

c) 原料系统近期产质量报表； 

d) 配电变压器的铭牌参数，主要电动机的铭牌参数； 

e) 配电系统图； 

f) 电能计量器具配置图，及各电能表的倍率。 

B.3 熔化系统基本情况表 

熔化系统基本情况表包括以下内容： 

a) 熔化系统工艺图及设备表 ； 

b) 熔化系统设计参数和实际运行报表，包括燃料量、熔化温度、燃料温度、系统电耗等参数； 

c) 近期熔化系统 48h 稳定运行画面； 

d) 配电变压器的铭牌参数，主要电动机的铭牌参数； 

e) 配电系统图； 

f) 电能计量器具配置图，及各电能表的倍率。 

B.4 成型、退火系统基本情况表 

成型、退火系统基本情况表包括以下内容： 

a)成型、退火系统工艺图及设备表 ； 

b)成型、退火系统设计参数和实际运行报表，包括拉引量、玻璃板厚度、玻璃板宽度、锡液温度系

统电耗等参数； 

c)近期成型系统 48h 稳定运行画面； 

d)配电变压器的铭牌参数，主要电动机的铭牌参数； 

e)配电系统图； 

f)电能计量器具配置图，及各电能表的倍率。 
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B.5 切割、堆垛系统基本情况表 

切割、堆垛系统基本情况表包括以下内容： 

a)切割、堆垛系统工艺图及设备表 ； 

b)近期成型系统 48h 稳定运行画面； 

c)配电变压器的铭牌参数，主要电动机的铭牌参数； 

d)配电系统图； 

f)电能计量器具配置图，及各电能表的倍率。 

B.6 余热发电系统基本情况表 

余热发电系统基本情况表包括以下内容： 

a) 余热发电系统工艺图及设备表 ； 

b) 余热发电系统相关设计参数； 

c) 余热发电系统近期生产运行报表； 

d) 近期余热发电系统 72h 稳定运行的中控室操作画面 

e) 进行电能能效测试所需提供的其他资料。 

B.7 辅助生产系统基本情况表 

辅助生产系统基本情况表包括以下内容： 

a) 辅助生产系统主机系统配置等设计指标； 

b) 辅助生产系统统计期电量消耗报表； 

c) 近期辅助生产系统操作运行画面； 

d) 配电变压器的铭牌参数，主要电动机的铭牌参数； 

e) 配电系统图； 

f) 电能计量器具配置图，及各电能表的倍率。 
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附 录 C 

（资料性附录） 

电能能耗测试及计算方法 

C.1 供配电系统运行状态监测、主要电动机运行状态测试参照GB/T27977。 

C.2 产品综合电耗测试方法 

C.2.1 统计测试法 

C.2.1.1 统计内容 

统计应以生产线及各生产工序电能消耗量的电表记录及其对应时段的产品的产量记录报表为准。对

多条生产线的企业，应根据产量来划分。 

C.2.2 统计期的确定 

单位产品综合电耗测试的统计期应为一年。 

C.2.3 统计范围 

C.2.3.1 原料综合电耗统计范围 

从各原材料进入厂区开始，到配合料进入窑头料仓的整个原料生产过程消耗的电量，不包括用于

基建、技改等项目建设消耗的电量。 

C.2.3.2 窑炉综合电耗统计范围 

从配合料进入窑炉开始，到玻璃液进入锡槽整个生产过程消耗的电量，包括燃料生产过程的电耗，

不包括用于基建、技改等项目建设消耗的电量。 

C.2.3.3 成型、退火综合电耗统计范围 

从玻璃液进入锡槽开始，到玻璃板离开退火窑整个生产过程消耗的电量，包括保护气制备消耗的电

量，不包括用于基建、技改等项目建设消耗的电量。 

C.2.3.4 切割、堆垛综合电耗统计范围 

从玻璃板出退火窑开始，到玻璃板堆入架子内整个料生产过程消耗的电量，不包括用于基建、技改

等项目建设消耗的电量。 

C.2.4 现场测试法 
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C.2.4.1 测试内容 

测定生产线及各生产工序电能消耗量及其对应的产品产量。 

C.2.4.2 测点的确定 

测试前应根据企业供配电接线和供配电设备、电量计量仪表配置、产量计量装置的设置的实际情况，

确定测试采样点的位置: 

a)电能测点可根据考察对象、目的及企业电能计量表的配置情况，按高压电动机、低压用电设备

分别确定。高压电动机宜选在其启动控制柜处，低压用电设备宜选在低压配电室向各生产工序馈电的电

能计量仪表处，并与统计内容的电量计量仪表位置对应。 

      b)产量的测点应与电能测定的工序对应。 

C.2.4.3 测试的边界 

参照C.2.3。 

C．2.4.4 测量时间和采样记录周期的确定 

同一工序内的所有测点应同时开始测量、记录，对于下列两项所列各环节，亦可采用统计数据： 

a)原料上料、配料、输送累计测量时间 24h，可按生产班次分时段测量，每个连续测量时段不小

于 6h,测量期间停机次数不应多于 2次，停机时间不计入 24h累计测量时间中。记录时间间隔位 30min。 

b)窑炉、成型、退火、切割、堆垛系统 

累计测量时间 24h，可连续测量或按班次分时段测量，每个连续测量时段不小于 8h。记录时间间

隔位 30min。 

c)辅助用电 

连续测量 24h。记录时间间隔位 30min。 

C.2.4.5 对测量仪表的要求 

电量计量仪表的测量精度符合要求，并应在校准有效期内。 

C.3 计算方法 
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C.3.1 原料综合电耗 

按式（1）计算 

 

                                                        
          

 
        

   
                      ……………………..(1) 

式中： 

Qyl——原料综合能耗，单位为千瓦时每吨（kWh/t）; 

qyl—统计期内或测试期内混合机耗电量，单位为千瓦时（kwh）； 

pyli---统计期内或测试期内对应的某一种原料耗电量，单位为千瓦时（kwh） 

qylft-----统计期内或测试期内原料处理工序分摊的辅助用电量，单位为千瓦时（kwh）； 

Pyl------统计期内或测试期内原料处理工序对应的产量，单位为吨（t）。 

 

C.3.2 窑炉综合能耗 

 

按式（2）计算 

 

                                       
             

   
                      ……………………..(2) 

式中：   

Qry——窑炉综合能耗，单位为千瓦时每吨（kWh/t）; 

qfj—统计期内或测试期内风机耗电量，单位为千瓦时（kwh）； 

pryi---统计期内或测试期内燃料耗电量，单位为千瓦时（kwh） 

qryft-----统计期内或测试期内窑炉处理工序分摊的辅助用电量，单位为千瓦时（kwh）； 

Pry------统计期内或测试期内窑炉处理工序对应的产量，单位为吨（t）。 

 

C.3.3 成型、退火综合能耗 

按式（3）计算 

 

                           
                 

   
                      ……………………..(3) 

式中： 

Qxt——窑炉综合能耗，单位为千瓦时每吨（kWh/t）; 

qxc—统计期内或测试期内锡槽耗电量，单位为千瓦时（kwh）； 

qth---统计期内或测试期内退火耗电量，单位为千瓦时（kwh）; 

qqb---统计期内或测试期内保护气耗电量，单位为千瓦时（kwh）; 

qxtft-----统计期内或测试期内成型、退火处理工序分摊的辅助用电量，单位为千瓦时

（kwh）； 

Pxt------统计期内或测试期内窑炉处理工序对应的产量，单位为吨（t）。 

C.3.3 切割、堆垛综合能耗 

按式（4）计算 
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                      ……………………..(4) 

式中： 

Qqd——窑炉综合能耗，单位为千瓦时每吨（kWh/t）; 

Qqg—统计期内或测试期内切割耗电量，单位为千瓦时（kwh）； 

Qdd---统计期内或测试期内堆垛耗电量，单位为千瓦时（kwh）; 

Qqdft-----统计期内或测试期内切割、堆垛处理工序分摊的辅助用电量，单位为千瓦时

（kwh）； 

Pqd------统计期内或测试期内切割、堆垛处理工序对应的产量，单位为吨（t）。 

 

  

___________________________ 


