
锦州阳光能源有限公司绿色供应链信息平台 

锦州阳光将绿色发展作为公司重要战略，在发展过程中，不断加

大节能环保技术、工艺和装备的研发力度，加快产线设备升级，努力

构建高效、清洁、低碳、循环的绿色智能制造体系，在环保化和智能

化方面为行业提供了发展样本，力争树立绿色制造先进典型的示范带

动作用。 

锦州阳光关注供应链的环境表现，监控和推动环境管理和实践，

在自身取得绿色发展的同时，积极打造绿色供应链，从行业高度全面

推进绿色设计和绿色制造。 

一、绿色供应链管理战略 

（一）绿色供应链管理发展规划 

锦州阳光能源一直以来秉持可持续发展理念和精益制造精神，集团

战略一直紧扣绿色发展、智能制造的时代主题。从绿色供应商管理、绿

色生产、绿色回收体系、搭建绿色信息收集监测披露平台等关键环节制

定了绿色供应链管理战略规划，并依靠绿色供应标准为支撑，以资源节

约、环境友好为导向，计划应用物联网、大数据和云计算等新一代信息

技术，全面打造集采购、生产、营销、回收及物流于一体的综合性供应

链体系，将设计、供应、制造和服务环节协同优化，最终达到集团经济

活动与环境保护、节能减排协调发展的目的。 

（二）绿色供应链管理目标 

锦州阳光能源在供应链管理中引入全新的设计思想，从源头出发进

行生态设计，实施绿色供应链管理。文件中明确绿色供应链管理目标为：



建立以绿色制造理论和供应链管理技术为基础，涉及供应商、生产厂、

销售商和用户的供应链，从采购原材料开始到最终产品的回收再利用都

使用绿色技术。 

锦州阳光能源建立了绿色供应链管理领导小组。由领导小组实施绿

色供应链管理的基本任务，统筹、综合、协调、管理集团的各项绿色供

应链管理工作；贯彻执行国家、地方、行业主管部门的有关绿色供应链

管理方针政策、法规、标准，组织制定绿色供应链管理细则、绿色供应

链管理目标和各种有关管理标准、制度并组织实施；制定绿色供应链管

理宣传、教育和培训规划并组织实施；制定并实施规划；组织审定集团

年度各类消耗指标和节能、环保指标；审定集团的重大节能成果和重大

奖惩事宜；检查集团的各项绿色供应链管理工作；组织召开工作例会，

进行绿色供应链管理工作的计划、布置、检查和总结。 

二、绿色供应商管理 

（一） 具有完善的管理体系和制度 

锦州阳光能源自成立以来积极引进现代企业管理制度，采用“PDCA”

的管理思想，对每个过程都按照“识别过程类型、明确过程要求、规范

过程流程、评价过程能力、改善过程业绩”的方法来规范管理，并且依

据规范化、系统化的要求，不断整合完善各项规章制度，最终建立了完

善的质量管理、环境管理及职业健康安全管理体系，并取得了第三方认

证证书。 

锦州阳光能源一直严格遵守国家和地方的法律法规及标准规范要

求，根据生产工厂提供的监测报告显示，均符合标准的要求，通过查阅



国家企业信用信息公示系统及自治区等相关网站、相关单位出具的无安

全事故证明、无质量事故证明和环保守法证明，锦州阳光能源未受到过

行政处罚，近三年无较大及以上安全、环保、质量等事故。 

（二） 具有较强的供应商影响力 

锦州阳光能源所拥有的供应商数量众多，其中核心供应商数量达到

33 家，所采购原材料数量在供应商销售总量中占据较大份额。因此，锦

州阳光能源公司在其供应商中具有较强的影响力。 

锦州阳光能源发挥了核心企业的主体作用，与重要的供应商签订战

略合作协议，通过采取不定期的举办供应商培训、商务大会、高端拜访

等形式，与采购、分销、处置等方面的上下游供应商建立了良好的合作

关系，以此引领带动供应链上下游企业持续提高资源 能源利用效率，

改善环境绩效，实现绿色发展。 

（三） 完善的供应商管理体系 

锦州阳光能源建立了供应商管理文件，建立了完善的供应商管理体

系和健全的供应商认证、选择、审核、绩效、风险管理和退出机制。 

锦州阳光能源设立了采购管理中心，通过战略采购，信息化采购模

式的建立，培养战略合作伙伴，有效降低采购成本，控制供货周期，提

高供货质量。 

锦州阳光能源对供应商管理严格，供应商认证记录齐全，确保对所

有供应商都开展了认证、评审和绩效管理工作，并建立了《供应商品质

系统管理制度》和《供应商准入及考核管理制度》，以降低供应商带来

的风险。 



锦州阳光制定了全面的《绿色采购制度》。从以下方面关注供应商

环境行为：供应商应遵守于环境保护相关的企业规范、对企业运营和经

销的当地社区福利做出贡献、公开其环境证书并承担相应责任。供应商

应认同绿色低碳得发展理念，积极开展绿色设计，创新绿色制造工艺，

选用绿色材料，推行绿色包装，实行绿色运输，实现业务全周期内的绿

色环保，最大限度降低因工作生产对生态环境造成的损害。生产和提供

服务所需的能源、生产材料和资源应当高效和可持续性的使用。应以不

断降低排放、废物、污水和噪音对气候和环境的污染为目标。 

（四） 供应商绩效评估制度健全 

锦州阳光能源的绿色供应商绩效考评结果能够反映供应商综合能

力，促进了供应商产品质量的稳定和提高，增强了集团产品的市场竞争

力。 

三、绿色生产 

（一）环保合规 

锦州阳光能源严格遵守国家环保相关法律法规和产业政策，按环境

影响评价报告的规定配备了污染物处理设备设施，废水、噪声均达标排

放。 

锦州阳光能源在厂区内部单独危废仓库和一般固废暂存库，设置分

类存放区，地面铺设花岗岩和防腐垫层，采用环氧树脂浇缝，库房四周

增设防腐围堰及集水池，确保渗滤液不污染地下水和不排入外环境。编

制了《污染物与废弃物排放管理规定》，对于各车间所产生固废的管理

和固废仓库的入库、出库、储存、管理、转移作了规定。固废严格执行



《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》（GB18599-2001) 和

《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）。经查验固体废弃物

出入库记录、危废处理协议和处理机构资质证明文件，企业固体废弃物

的处理、处置符合国家规定。 

（二）节能减排合规 

锦州阳光能源计量器具配备、管理符合《用能单位能源计量器具配

备和管理通则》（GB17167-2006）和《用水单位计量器具配备和管理通

则》（GB24789-2009）的要求。 

锦州阳光能源按要求，开展了清洁生产审核，并通过验收，实现节

能、降耗、减污、增效的目的。锦州阳光能源积极进行节能技改，对原

有生产线进行工艺设备提升，有计划的对落后耗能设备进行淘汰，从源

头上将节能降耗措施落到实处，符合国家“产业结构调整指导目录”中鼓

励类相关条目要求。 

（三）生产过程绿色化技术措施 

①物料绿色化技术措施 

积极减少原物料与化学品的使用量，采用物料和能源消耗少、废

弃物少、对环境污染小的工艺方案，减少或替代有毒有害物质。 

a.工装固定胶带节约措施：使用可重复使用的工装，替换美纹胶

带固定线缆的办法；保证组件在流水线上运行、翻转后，功率测试工

装线缆不影响组件流转与设备运行。将美纹胶带用量得到显著降低，

现接近于 0，减少了资源浪费。 



b.组件“C”型包装措施：对传统的组件包装方式进行改造，将围

箱改为整面三分段形式，利用码钉枪将围箱与托盘固定；同时将侧面

板与上盖结合（增加强度），达到整体包装的效果。 

图 8 组件“C”型包装展开图 

图 9 组件“C”型包装实体图 

c.常规缠绕膜代替专用覆顶膜措施：一期顶部使用带有一定粘性

的覆顶膜进行防护，覆顶膜厚度较厚，约为 0.07mm，严重浪费物料、

材料利用率低下；本项目将缠绕膜的厚度改善为 0.035mm，即达到保

护产品的作用，有大大降低了物料的浪费。改善后缠绕膜原材聚烯烃

的用量下降 50%，原材料的用量显著下降。 

d.接线盒固定胶型变更措施：部分组件使用中间涂釉背板（玻璃），



现取消接线盒安装胶中间涂胶，轨迹改为“口”字形涂胶。既满足了客

户需求，又也降低了硅胶的使用量、控制了物料损耗与成本。 

e.桶装硅胶余量改善措施：桶装硅胶使用后剩余量较多，通过调

节胶泵上的硅胶更换报警限位的高度来调节硅胶更换的时间，在满足

生产正常更换的前提下将剩余硅胶进行最大化利用。 

f.无损划片工艺导入措施：无损划片技术的引入，从划片-焊接-

返修-层压-测试-载荷等方面控制电池片损耗、提高组件质量，收到积

极成效。同时，无损划片组件载荷加严测试后，新增隐裂 0 片，功率

衰减 0.221%，优于常规激光划片；划片过程中的电池碎片比例下降

0.01%，相当于每年避免 25000 片电池片损耗，对电池片原材料损耗

具有明显的改善。 

g.缠绕膜减薄措施：为了节约聚烯烃材质缠绕膜的用量，导入高

伸缩率的缠绕膜，在满足材料使用性能、要求的前提下，显著降低了

缠绕膜的使用量。 

h.双玻组件层压工装取消措施：行业中对于“双玻”组件的层压工

艺，一般需要使用铝制全框工装，以改善组件间距类及裂片不良；通

过对 EVA 边角料的利用、调整层压参数，以及对于现场作业工艺的

调整，取消铝制全款工装，以减少铝材全框工装的浪费 

i.替代有铅焊锡丝：组件焊接设备全部采用自动化设备，所使用

的焊锡丝是无铅焊锡丝，代替原有的有铅焊锡丝，减少有害物质的使

用。 

②能源资源绿色化技术措施 



锦州阳光能源实施能源资源节约利用，建立物质循环、能源循环

及废弃物在资源化生产体系，全面推进节能、节水、降耗及资源综合

利用等方面的技术进步。减少资源投入，减少污染物排放。 

锦州阳光能源均采用国产先进设备，辅助系统及公用工程设备采

用国产技术先进设备，对能源使用有影响的服务、产品和设备提出节

能采购具体要求，提高设备经济运行指标。2021 年单位产品电耗 3.93

万 kWh/MW；温室气体总排放量共计 8774.38 吨 CO2e。 

四、绿色回收 

生产过程中报废的产品通过有效的回收又进入下一个生产循环

中。 

1）包装材料再生综合利用，避免环境污染与资源浪费；2021 年

综合利用率达 98.71%。 

2）生产过程中产生的报废组件，玻璃可以回收再利用，利用率

可达 90%以上；报废组件中的边框，做到 100%可以收集统一交给供

应商集中处理； 

3）生产过程中产生的报废组件中的电池片和层压中的破碎电池，

可以收集统一交给供应商集中处理。 

五、绿色物流 

为减少物流包装的资源使用量，锦州阳光从设计阶段就开始注重

产品包装的小型化和轻量化。为减少物流阶段 CO2排放量，锦州阳光

采取了缩短运输距离、转换运输模式、提高装载率等措施。近年来，

锦州阳关还实施了物流中心集约化和海上集装箱往返利用等措施。 



2021 年，锦州阳光优化物流运输方式，打破传统习惯不再只是

聘用当地物流公司，而是通过网上招投标的方式，扩大物流公司的选

择权。既避免不必要的资源浪费，同时也利用大物流公司的优势，有

效解决偏远地区公路运输无法覆盖、远途运输包装在全球范围内实施

“集装箱轮转使用”措施，大大增加了海上运输时的集装箱装载率，减

少了运输时的环境负荷。2021 年的物流阶段 CO2排放量同比减少了

800 吨。 

六、绿色供应链管理绩效 

（1）锦州阳光于 2018 年成功申报国家级绿色工厂，2021 年成

功申报国家级绿色设计产品。公示如下： 



 

国家级绿色工厂 



 



 

国家级绿色设计产品 

（2）锦州阳光 2021 年节能、节水、节材、减排等方面的成效如

下： 

1）节能效果： 

项目名称 主要内容 节能量统计 
数量 

（台/套） 
节能效果（吨标煤/年） 

太阳能光

伏电站 

利用厂房屋顶空地建

设 12.78MW光伏电站 

发电量约

16614000KWh/

年 

12.78MW 16614000*0.1229/1000=

2042吨标煤/ 年 

层压机选

型优化 

层压机选型优化，引

进新型电加热层压

机，省电 45%左右 

节约电

5639354KWh/

年 

 

5639354*0.1229/1000=6

93.08吨标煤/ 年 

固化间加

湿器改造 

将原来 1台电极加湿

器更换为 2台超声波

加湿器 

节约电

181440KWh/年 

2台 181440 度

*0.1229/1000=22.30 吨

标煤/年 

2）材料节约效果： 



项目名称 主要内容 节能量统计 
材料节约效

果（千克/年） 

工装固定胶带节

约方案 

使用可重复使用的工装，替换美

纹胶带固定线缆 

30 卷（每班每线）*

班次 2*产线数 4*330

天=79200卷 

6534KG 

组件“C”型包装

方案 

对传统的组件包装方式进行优

化设计改造 

9600 件/31 件*29 天

*12 月

*1.2KG=129321.3KG 

129321.3KG 

常规缠绕膜代替

专用覆顶膜方案 

优化常规缠绕膜代替专用覆顶

膜，厚度减半 
27342.9 KG 27342.9KG 

接线盒固定胶型

变更方案 

改善前组件使用中间涂釉背板

（玻璃），现取消接线盒安装胶

中间涂胶，轨迹改为“口”字形

涂胶 

9600 件*29 天*12 月

*3.53g/1000=11793K

G 

11793KG 

桶装硅胶余量改

善方案 

通过胶泵设备调整减少桶装硅

胶余量 

年 损 耗 量 减 少

28627.2 KG 
28627.2KG 

无损划片工艺导

入方案 

无损划片技术的引入，从划片-

焊接-返修-层压-测试-载荷等

方面控制电池片损耗、提高组件

质量，收到积极成效 

年损耗量减少 25000

片 
275KG 

缠绕膜减薄方案 

在满足材料使用性能、要求的前

提下，减薄缠绕膜 

9600 件/31 件*29 天

*12 月

*172g=18536KG 

18536KG 

双玻组件层压工

装取消方案 

通过对 EVA边角料的利用、调整

层压参数，以及对现场作业工艺

的调整，取消铝制工装，减少铝

材的浪费 

年节约铝材质边框重

量：15KG*30 只*4 台

*4线=7200KG 

7200KG 

 


