
常州亚玛顿节能减排改造项目简介

一、南厂区钢化生产线节能改造项目

原有钢化炉加热区为 22m，每台设备对应 1台磨边机，生产效率低。技术改造后，将钢化炉加热区为 46m，配备 3

台磨边机，在部分磨边机出现故障时，钢化炉仍可正常运行，减少了开停能耗，生产效率高，节能效果明显。

改造前 改造后



二、大尺寸光伏镀膜玻璃生产线技术改造项目

1、钢化炉改造

技术改造前，公司南厂区配置 10条生产线，主要为水平式钢化炉；北厂区配备 5 条李赛克线，东东厂区配备 5条

李赛克线，主要为气浮式钢化炉。由于近 2年企业产品结构的调整，主要为大尺寸、超薄、全钢化镀膜玻璃，李赛克

线生产的产品较少，主要生产线为南厂区 10条水平式钢化炉生产线。目前南厂区水平式钢化炉生产线配备的钢化炉炉

体经长时间运行后，保温效果较差；加热及控制系统老化，不能满足特斯拉等大客户的钢化需求，且能耗大，生产效

率较低；风冷系统负荷变化大，采用定频电机，电耗大。

公司根据长期探索，对南厂区现钢化生产线进行改造，本次改造项目将其中的 6条线改造为现有的 3条生产线（本

次改造的生产线为 1 号线、5 号线、21 号线），将 2 条装机总功率 2000kW、产量为 2200 片/天的原有生产线改造为 1

条装机总功率 3000kW、产量为 7000 片/天的生产线，改造后装机总功率下降 25%，产品产量提高 30%，大幅降低了单位

产品电耗。

水平式钢化炉节能改造如下：

（1）由于玻璃板面增大，且进炉速度加快，炉体辊道需全部磨削，以免擦伤玻璃，提升了产品的成品率；



（2）更新上下部炉体，包括增加和更换上下部炉丝、热电偶，更新吊挂和瓷件等，调整炉丝功率配置和吊挂距离，

增加上部保温棉等，减少保温热损失 5%；

（3）加热由 380V 改为 220V,增加炉丝及热电偶控制点和相应控制系统、模块等，以便上、下加热均匀可控，减少

废品的产生；

（4）前 25米部炉体上、下部增加智能对流系统，辅助提高产能，消除白雾和改善平整度，提高了生产效率；

（5）上片区，加热炉体、风栅冷却段减速机；下部辐射板增大扩散面积，以提高下部加热能力；

（6）急冷风栅更换或在现有的基础上进行加固优化，以满足高风压及薄板冷却的技术要求；

（7）将企业 2台 250kW 风机改造为 1台高效 400kW 变频风机，风机能耗降低 25%；

（8）高压急冷风栅集风箱及风路重新设计和更换；

（10）触屏、加热和动作及 PLC 程序重新设计和更新；

（11）更换全部加热线及热电偶线；

（12）风栅压力及流量增大，满足钢化后 2.5MM 玻璃颗粒度 40 粒及以上，整体弓形小于 0.2%,波形小于等于

0.3MM/300MM。



因此，对现有生产线钢化炉进行节能改造，可大幅降低钢化炉单位产品能耗，具有很好的节能效果。

2、原料输送系统节能改造

技术改造前，原料输送系统为单辊道运行，原料输送效率差，已经不适宜钢化炉改造后的原料输送要求，严重影

响了生产效率，因此本次项目节能改造如下：

（1）优化三合一段输送辊道，提升生产效率；

（2）原竖向输送辊道长度均为 2000mm，双侧分别加长 250mm（一个输送辊），改造后输送辊道长度为 2500mm；

（3）主线改造减少两段衔接辊道（2×2000mm =4000mm），三合一段线体长度保持不变（镀膜固化炉至钢化炉位置

不变）；

（4）原布置图含 35台设备，改造后新布置图含 32台设备；

（5）减速排片辊道改造为 4000mm 长，三驱动排片功能，此段增加安装对中定位装置；

（6）移载设备横向移载单元重新制作，原结构故障率较高、稳定性差；线控程序及人机界面重新编制并调试。



3、成品自动化生产线节能改造

技术改造前，成品生产线机器人下片铺纸速度较慢，严重影响了生产效率，因此本次项目节能改造如下：

（1）优化机器人下片铺纸段输送辊道，提升生产效率；

（2）原竖向输送辊道长度均为 2000mm，双侧分别加长 250mm（一个输送辊），改造后输送辊道长度为 2500mm；

（3）原上下分层摆板辊道翻新后作为人工检片下片辊道使用；

（4）移载设备横向移载单元重新制作，原结构故障率较高、稳定性差；

（5）原布置图含 15台设备，改造后新布置图含 18台设备（新增 3台）；机器人下片辊道加长改造，满足最大 2300mm



×1200mm 规格玻璃定位下片；机器人夹具新制，满足最大 2300mm×1200mm 规格玻璃定位下片。

4、空压机节 能改造

技术改造前，公司采用的空压机主要为定频空压机，且运行了 10 余年以上，其运行效率下降明显，单位产品能耗

较高。

技术改造后，对原有 1台 110kW、2 台 75kW 的空压机进行节能改造，采用变频螺杆空压机，该空气压缩机采用两

级压缩来提高压缩机的能效，其能效的提高基于下列的两个主要原因：一是每一级压比的降低，提高了容积效率，降

低了每一级的内外泄露；二是在油气混合物在一级排气进入二级吸气之前，可充分混合，起到级间冷却的作用，这一

较为充分混合的油气混合物进入压缩机的第二级进行压缩，也使得第二级的压缩过程更为接近等温过程，提高了压缩

机的能效。



根据同类型项目（衢州氟化学有限公司压缩机系统改造、青岛双星轮胎工业有限公司压缩空气系统节能改造）节

能效果，节电率≥25%，节电效果明显。

因此，技改后提升了主要耗能设备水平式钢化炉的加热、保温效果，提高了原料输送、产品生产的生产效率，减少

废品的产生，降低了单位产品能耗，节能效果显著。



三、大尺寸、高功率超薄光伏玻璃智能化深加工技改项目

本项目围绕大尺寸高功率超薄光伏玻璃智能深加工的生产要求，结合已掌握的大尺寸超薄玻璃精密加工技术、气

浮式物理钢化技术等核心技术，开展气浮式物理钢化炉等设备绿色改造、超薄玻璃生产工艺优化改进、质量在线监测

与智能生产管控系统开发等，突破大尺寸玻璃制造中的高平整度、高强度及高良品率等制造难点，实现超薄光伏玻璃

产品（厚度≦2mm、宽幅 1128-1300mm、94%高透光率）批量生产，有效保证光伏组件功率瓦值提高 3%以上。

（1）气浮式物理钢化炉改造升级

针对大尺寸超薄玻璃产品特点与工艺需求，改造现有气浮式物理钢化炉，满足宽幅 1128-1300mm 的超薄玻璃批量

化稳定生产。研究气浮式物理钢化炉加热段循环气路和气浮导轨，设计和改良喷嘴系统和余热回收系统，有效改善超

薄玻璃的表面质量和平整度；优化炉体内急冷段风路系统，改造射流风栅，有效增强超薄玻璃的强度，从而实现超薄

基板生产能力大幅增加、生产质量不断提升的同时，产品钢化处理过程的能耗降低 15%以上。

具体改造如下：

循环气路和气浮导轨：基于 COMSOL 热流固耦合仿真，结合试验研究钢化炉内玻璃振动特性，优化带有“喇叭口”

和狭长加热通道的循环加热气路，设计具有承载力和动态刚度的连续气浮导轨，确保软化玻璃基板在传输过程中的漂

浮稳定性和高精度控制。



喷嘴系统：在小间距射流换热技术基础上，改善射流喷嘴的结构设计参数和布局形式，确保玻璃在长度和宽度方

向的换热均匀性，避免形变、卷边、凸起等缺陷，从而获得优质的表面质量。

余热回收系统：采用产线废水和物理钢化炉风机进风低温相结合方式，有效地进行废水处理再利用，为钢化炉提

供了非常良好的工况，使生产能耗得到大幅度降低。

急冷段风路系统：改造射流风栅，更换高压急冷风栅的风刀、设计多出口风路，实现超薄玻璃极短时间内迅速均

匀冷却，提升玻璃强度。

智能可控气氛系统：对气氛调控系统进行全面改造，实现智能可控气氛加热系统。

（2）超薄玻璃生产工艺技术持续优化

超薄玻璃精密加工技术优化：研发成套全自动精密加工工艺技术与生产设备，配合激光打孔技术，使大尺寸超薄

低反射玻璃在大规模精密加工生产的时间由每片 5 分钟降至每片 2 分钟，产品良品率达到 95%。同时，优化改进玻璃

表面抛光工序，解决大尺寸超薄玻璃表面缺陷问题，进一步提高超薄玻璃钢化后的耐冲击能力，并提升玻璃的透光能

力。

超薄玻璃物理钢化技术优化：优化物理钢化中的温度场和阵列射流场，通过研究并改变炉内冷却点的排布方式、

射流风压和玻璃运动速率等参数优化物理钢化工艺参数，改善超薄玻璃钢化应力调控难的问题，实现厚度≤1.6 mm 超



薄物理钢化玻璃稳定批量生产，并使超薄玻璃的强度及平整度能获得突破性改善，无微波纹。

超薄玻璃多功能镀膜技术优化：进一步优化镀膜工序，在溶胶的制备、成型、老化、干燥、脱水、致密化过程中，

通过控制和调整溶剂用量、陈化时间、保温时间及温度等因素合成均匀致密的薄膜。以含高化学活性组分的化合物为

前驱体，在液相下将这些原料均匀混合，并进行水解、缩合反应，在溶液中形成稳定的透明溶胶体系，通过涂覆工艺

在玻璃基板上得到减反射膜的湿膜。然后在钢化炉内进行烧结，将液相蒸发、使溶质发生化学反应，最终在大尺寸玻

璃表面形成多孔结构的二氧化硅减反射薄膜。

（3）智能生产管控系统开发

产品质量监测与管控系统：充分分析原材料数据、各工艺参数和最终产品成品率的定量化关系，构建影响超薄玻

璃质量问题的关键因素，建立超薄玻璃生产过程的质量体系。开发超薄玻璃质量监测与管控系统，结合质量体系，以

及光学自动测量仪、盖板玻璃缺陷测试仪等仪器，实现产品质量生产过程在线实时自动检测，自动识别产品表面各类

缺陷（如斑点、凹坑、晶点、污点、划伤等），并对缺陷形状进行自动分类，缺陷位置在系统直观显示，配合打标系统

可对产品缺陷位置进行标记，每批次产品质量信息进行存储。

智能生产和调度管控系统：基于大尺寸、高功率超薄光伏玻璃产品特点与工艺特性，定制化开发智能生产和调度

管控系统。通过开展生产超薄光伏玻璃产线的智能化改造与优化，综合运用多种智能设备和传感装置、机器视觉、自



动物流系统、可视化数字产线管理与大数据分析应用技术等，围绕产品生产动态质量管控和效率提升，建设产品生产

进度智能管控调度、全流程质量数据在线采集模块，形成产品生产全流程的信息数据可追溯，同时，通过研究设计部

署路径优化引擎组建等方式，实现产品制造过程进度智能化调度管控。

智慧能源管控系统：通过建立一个全局性的能耗设备、能耗数据实时监控与信息管理系统，实现对生产设备、产

线及车间能耗的实时监测、能效对标和可视化快速分析，对电、水、气故障快速报警及智能化决策；通过能耗集中管

理和对标分析产品生产过程中节能降耗的潜力点，提高能源利用效率，实现节能减排、能源监测与管理。实时监控企

业电能，控制浪费，达到节能减排、再创造效益的目的，促进企业管理水平提高，运营成本降低。

项目改造现场




