附件

2012年建材行业第二批
重点新技术新产品技术公告（玻璃）
推荐项目1：
一、推广应用技术名称

离线Low-E玻璃产业化关键技术及成套装备

二、适用范围

适用于离线Low-E镀膜设备设计制造、现有镀膜生产线升级改造，以及离线Low-E镀膜产品生产与新产品开发。

三、与国际或国内同类技术（装备）相比的先进程度

采用本项技术生产或开发产品，其主要性能指标可达到国际先进水平。以辐射率（E值）0.04的双银镀膜产品系制成的中空玻璃（6mm+12mm90%Ar+6mm）为例，其透过率72%，遮阳系数0.46，选择系数1.565，传热系数按NFRC100标准计算值为1.38W/（m2·K）（充氩气）。与美国PPG公司 Solarban60、加迪安（Cardinal）公司LoE2 272等产品处于同一水平；与国外同规模、技术和设备水平相当的生产线相比，投资可节省一半，可镀制单银与双银膜系的生产线，投资约为5000万元和8000万元。

四、主要技术内容

1、技术原理

根据建筑节能指标与外观设计要求，利用薄膜光学原理开展膜系结构设计，采用磁控溅射大面积镀膜工艺技术实现膜系各膜层制备，在膜系结构设计的基础上通过对磁控溅射镀膜工艺中溅射功率、气氛等工艺参数的调整，达到产品性能指标要求，并实现批量生产。

2、关键技术

（1）真空腔体设计制造技术；

（2）磁控溅射阴极设计制造技术；

（3）磁控溅射成套装备系统集成技术；

（4）膜系结构设计；

（5）膜系开发流程；

（6）产品一致性表征及控制流程。

3、工艺流程
工艺流程中可以分为产品开发流程及生产工艺流程，新产品开发工艺流程为：
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生产工艺流程为：
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五、主要技术指标

生产线镀膜周期45～90s，维护周期大于30天；可根据市场需要开发生产不同透过率、辐射率和颜色的产品。颜色均匀性△E*≤2.5；保质期（镀膜玻璃的生产日期到合成为中空玻璃的时间间隔）180天。

六、技术应用、推广情况
目前，该项技术中成套装备设计制造技术已应用于中建材玻璃公司生产线建设；工艺开发关键技术已应用于洛阳新晶润玻璃工程有限公司、信义玻璃工程（东莞）有限公司，为其成功开发单银、双银高透膜系。
七、典型用户和取得的经济、社会效益
本技术应用的典型用户有中建材玻璃公司，为公司节约了大量投资。生产线建成后将在全国范围内有显著的示范作用，有利于降低设备投资成本，加快Low-E节能镀膜玻璃应用推广，具有巨大的社会效益和经济效益。

八、推荐理由
目前，发达国家Low-E节能镀膜玻璃使用率在50%～90%，而我国使用率不足10%，主要原因是投资成本高、缺少关键工艺技术，因而实现离线Low-E玻璃关键技术及成套装备国产化将打破国外技术垄断，加快节能产品的推广应用，推动我国玻璃产业产品升级、产业结构调整，因此该项技术值得推荐。

推荐项目2：
一、推广应用技术名称
浮法在线Low-E玻璃产业化关键技术及成套装备

二、适用范围
新建或冷修改造的浮法玻璃生产线

三、与国际或国内同类技术（装备）相比的先进程度
本技术是在浮法玻璃生产线退火窑内镀低辐射膜，避免镀氧化物膜对锡槽洁净环境的污染。发明了薄流层多通道镀膜装置，解决了在退火窑高效制备低辐射膜的难题；为消除影响镀膜均匀性的环境干扰因素，发明了浮法玻璃生产线退火窑A0区在线镀膜环境成套调节装置，获得气流场和压力场稳定、温度场均匀的镀膜环境，解决了退火窑内大面积均匀制备低辐射膜的难点；发明了一种减弱低辐射镀膜玻璃反射色的设计方法，以消除膜层干涉呈现的反射色；发明了多通道排气与稳定剂掺杂延长镀膜周期的方法，使镀膜周期延长至12小时以上；开发了原料超薄液膜强制气化、主原料回收与废气处理、产品光学性能与镀膜主要参数闭环控制在线实时监控等配套技术；形成了浮法玻璃退火窑内高效制备低辐射膜方法及产业化成套技术，打破了国外技术封锁，具有完全自主知识产权，获授权中国发明专利6项。实现了低辐射镀膜玻璃工业化生产的膜层性能可设计性和生产的可控性。该成果在膜层色宽容量设计、镀膜周期、废气回收、主原料再利用等方面，与国外同类技术相比，具有明显竞争优势。本项目技术已在两条浮法玻璃生产线上实施，经专家评价，整体综合技术达到国际先进水平。

四、主要技术内容
本项目是在浮法生产线上，利用化学气相沉积（CVD）镀膜工艺，对高温、高速拉引、新鲜洁净的浮法玻璃进行表面改性处理。制备具有隔热保温功能的低辐射镀膜玻璃，为建筑节能率达到65%的标准指标，提供性价比优异的窗体和幕墙材料。

工艺流程：
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本技术提出在浮法玻璃生产线退火窑A0区内镀低辐射膜的创新方法，于2007年12月29日在威海通过了由中国建筑材料联合会组织的科技成果鉴定，专家给予了较高的评价。认为本项目深入分析国内外已有产品存在的视觉均匀度细微差异和产生原因，从创建膜层结构数学模型、高温常压大面积镀膜器的流体仿真数字模型和冷态流体实验装置等基础研究与大量试验入手，对膜层配方设计、镀膜器结构、原料气化及废气回收处理等工艺与设备进行系统的高起点研发，开发出无需保护气幕、不污染锡槽、气流场稳定、温度场均匀的浮法在线镀低辐射膜工艺和线性多通道的镀膜器，得到整板均匀的低辐射膜。开发成套应用控制软件及浮法在线扫描实时质量监测系统，通过对主要工艺参数的闭环控制，实现产品性能的可重复性、稳定性。

关键技术：

1、开发无需保护气幕、不污染锡槽、气流场稳定、温度场均匀的浮法玻璃退火窑镀低辐射膜工艺。

2、创建双层膜结构数学模型，建立膜层光学常数与膜厚、工艺参数相关性，达到镀膜工艺宽容量的优化设计，实现膜层的可设计性。

3、创建经透明流场冷态实验装置多次修正的高温常压大面积镀膜器的流体仿真数字模型，发明线性多通道镀膜器，实现大面积均匀镀膜。

4、率先开发出液膜旋离式的强制气化技术、原料气低温冷凝回收与废气处理技术及成套设备，实现低成本镀膜。

5、开发成套应用控制软件及浮法在线扫描实时质量监测系统，实现主要镀膜工艺参数反馈式控制。

五、主要技术指标

辐射率             0.16

可见光透射比       ≥80%（玻璃厚度5mm）

雾度               ≤2%

ΔEab*                             ≤2.5
六、技术应用、推广情况

本项目技术已在3条浮法玻璃生产线上实施，经专家评价，综合技术的整体水平居国际先进。已累计生产502万平方米产品，经国家玻璃质量监督检验中心现场抽检，产品在颜色均匀性（色差ΔEab*）、辐射率、可见光透射比等指标达到国际同类产品先进水平。

七、典型用户、经济效益和社会效益

产品已在北京奥运村和奥运媒体村等上百个重点工程项目中应用。累计新增产值 2.25亿元，新增利润1.42亿元，新增税收4152万元，经济效益十分显著。按同类未镀膜中空玻璃节能30%计，可节约标准煤6.75万吨/年；减排C0218.34万吨/年，社会效益也十分显著。
本项目的产业化，打破了国外技术封锁与垄断，竞争能力极强。随着国家建筑节能政策的实施，必将有越来越多的企业使用本项技术生产低辐射节能玻璃，将对国家节能减排，发展低碳经济起到重大的推进作用。

八、推荐理由

该项目在关键技术上已获发明专利授权6项，成套技术具有完全自主知识产权。技术已在3条浮法生产线应用，产品在上百个建筑工程使用。与普通中空玻璃相比节能30%；年节省电量41kWh/m2；节省标准煤13.53kg /m2；减排C02 36.9kg /m2。按已累计生产低辐射玻璃400万平方米，总计节省5.4万吨标煤，减排14.76万吨C02，节能减排效果显著。项目的推广应用，将实现大规模、低成本生产建筑节能镀膜玻璃，为市场大量提供质优价廉的节能产品，为用高新技术改造传统产业、推动平板玻璃产品升级、产业结构调整和建筑节能做出重要贡献。
推荐项目3：
一、推广应用技术名称

浮法玻璃熔窑0#喷枪纯氧助燃技术
二、适用范围
浮法玻璃熔窑0#喷枪纯氧助燃技术因其能够提高玻璃产量和质量、减少能耗与污染排放、降低生产成本，成为浮法玻璃生产线高效生产的手段，在国内外广泛应用。

具有双高空分设备的浮法玻璃企业可利用其副产品高纯O2，作为0#喷枪纯氧助燃的氧气来源，实现热态改造。一般企业需要在设计或冷修改造阶段考虑氧气来源等基础条件。

三、与国际或国内同类技术相比的先进程度

“浮法玻璃生产线纯氧助燃系统”通过了由中国建材联合会组织的专家鉴定。开发出的纯氧燃烧系统喷枪除具有国外同类产品的火焰覆盖面大、气氛可调、低NOX、无水冷、寿命长等特点外，还能适应重油、天然气及石油焦等多种燃料熔窑，总体达到国际先进水平。

四、主要技术内容

1、技术原理

零号喷枪纯氧助燃的基本原理是1#小炉中心线与投料口间距4～6米区段无火焰辐射，而配合料在玻璃熔窑内熔化获得能量的主要途径是来自窑内燃烧火焰的辐射热。在该区段设置一对零号纯氧喷枪，称为玻璃熔窑零号喷枪纯氧助燃技术。

浮法玻璃生产线采用深冷空分双高工艺制备保护气体N2同时，产生了副产品O2，将这些O2充分利用于纯氧助燃技术，就可以实现熔窑的进一步节能降耗。

浮法玻璃窑炉全氧辅助燃烧示意图

2、关键技术

（1）开发了国产化纯氧助燃用扁平式喷枪，实现梯度燃烧，既保护熔窑大碹不受高温火焰的烧蚀，又有效利用了能量；

（2）研发了适用于天然气和重油的纯氧喷枪系统，解决了火焰长短和刚度调整问题，实现在不同规模、不同燃料的熔窑上应用；

（3）解决了喷嘴砖材质、更换和碱蒸气侵蚀的问题，实现了配套材料的国产化；

（4）开发了浮法玻璃熔窑0#喷枪纯氧助燃系统和设备，避免氧气和燃料的回流，达到精确控制燃料及氧气压力和流量的目的，并使燃烧效果达到最佳。

3、工艺流程

玻璃熔窑0#喷枪纯氧助燃生产工艺流程，如下图所示：



                              

                     


                                                

                     

                                




五、主要技术指标

（1）节省燃料3%～8%；

（2）改善玻璃质量，减少气泡和结石，提高成品率0.5%～3%；

（3）减少NOx、SO2及粉尘等污染物排放5%～10%。

六、技术应用、推广情况

零号喷枪纯氧助燃技术现已申请中国发明专利1项，目前已经完成了山东金晶节能玻璃有限公司600t/d浮法线、江苏苏华达新材料有限公司500t/d浮法线和河北大光明实业集团有限公司700t/d浮法线0#小炉纯氧助燃系统工程。达到了预期指标，获得了客户好评。浙江宁波康力玻璃有限公司600t/d 燃石油焦粉玻璃熔窑纯氧助燃项目正在实施中。

七、典型用户和取得的经济、社会效益
山东金晶节能玻璃有限公司零号喷枪纯氧助燃系统应用已近两年，通过对使用前后的数据进行统计和分析表明：使用纯氧助燃技术以后，配合料的一系列物理化学反应提前进行，快速熔化单耗降低，工艺控制更加稳定，温度波动减小，料堆控制更好，熔化泡界线前移，熔化质量明显改善，产品质量和产量都高于使用前，总成品率和汽车级产品率都有所提高。据统计数据计算结果：单位能耗下降3.57%，总成品率提高4.41%。

0#喷枪纯氧助燃系统年运行费约增加260万元，年新增利税总额约780万元。投资收回期约1年（按平均节能4%、天然气价格2.8元/Nm3计算）。

八、推荐理由

1、该技术因无需对现有玻璃生产线和窑炉结构作大改动，在不影响窑炉正常作业下，即可实施。

2、技术成熟可靠适用，节能减排效果显著，可实施性强。

3、推广应用可加快玻璃行业完成“十二五”节能减排指标，并带来可观的经济效益及社会效益。

推荐项目4：

一、推广应用技术名称

浮法玻璃条纹监测技术

二、适用范围

浮法玻璃生产线与太阳能电池用压延玻璃生产线。
三、与国际或国内同类技术相比的先进程度

经行业专家鉴定确认，与国外端面条纹监测同类技术相比，本项目整体技术达到国际先进水平；与国外同类产品相比，开发的端面条纹检测仪，具有功能多、实用与适用性更强的优势。

四、主要技术内容

1、技术原理

玻璃条纹监测技术包括玻璃条纹检测设备（硬件）与条纹图像形成与池窑内液流过程的对应关系（应用软件）两部分组成。其中，玻璃条纹检测仪（硬件）利用光学原理、计算机数字图像技术和动态采集方法，将浮法玻璃产品的端面放大成像在计算机显示器上，可清晰观察到浮法玻璃在熔化和成形过程中产生的均匀的和不均匀的特征条纹，这些特征条纹与玻璃产品的各类缺陷，特别是反映平整度的斑马角指标有相关性。因此，在获得条纹图像后，依据本项目开发的应用软件，即建立的条纹图像信息与形成池窑内液流过程的对应关系，分析采集到的条纹图像，然后做出判断，确定影响池窑内玻璃液流故障点的范围并做出相应的微调。

2、关键技术

（1）浮法玻璃条纹图像特征与熔化过程对应关系验证性研究；

（2）建立浮法熔窑工艺过程控制的监测应用软件。

3、工艺流程

本项技术是以产品端面条纹图像为信息，检测灵敏度高，可观察出玻璃液成分波动0.1% 带来的折射率偏差；条纹检测结果结合工程仿真的玻璃液回流规律分析，可直接观察到配合料、熔化过程的异常波动变化引起的各种现象，比其他常规检测手段提前15(20小时。这有助于窑炉工程师及时从产品条纹特征变化中，找出生产工艺的波动部位，实现有针对性的微调，为早期消除玻璃生产事故隐患赢得时间。企业持续用玻璃条纹信息监测生产过程，及早发现引起玻璃缺陷的原因：如配合料故障、着色调整、搅拌和热不均匀带来的斑马角缺陷等各类质量问题，对区分玻璃表面或内部淋子的成因，都可明确、清晰地做出判断。

五、主要技术指标

玻璃条纹仪技术指标：
检测样品厚度范围：      1.6(20 mm

样品长度：           200( 1000 mm

图像分辨率：300× 646(1500 × 646 dpi

图像黑白灰度等级：           1/256

光学放大：                 5(10倍

数字定向压缩：              1(3倍
检测玻璃最低透光率：           8%

六、技术应用、推广情况

本项技术已在国内67条日熔化量450～1000吨的浮法玻璃生产线上得到应用，其中包括采用美国PPG、英国Pilkington等公司技术的合资企业。使用结果表明，生产过程中本技术为工艺技术人员及时找到产品质量缺陷的来源提供了有力的技术支持，为企业减少生产波动带来的不必要的损失、降低生产成本、有效稳定浮法玻璃的质量方面发挥着重要作用，提升了企业在市场中的竞争能力。

七、典型用户和取得的经济、社会效益

通过对国内浮法玻璃生产线生产状况统计，生产线月平均微波动1～2次是常见的现象。因采用条纹监控技术及时调整，日产量的三分之一（约2500重量箱）产品等级得到及时提升，仅以提高等级产生的每重量箱差价10元计，在坚持正常使用情况下，600t/d的熔窑每年可节约费用100万元以上，大大降低了生产成本。实际上，有些生产工艺指标波动，因未及时发现而延续出现生产事故带来的损失会更大。因此，在追求稳定生产的国内外浮法玻璃企业生产规程中，都列入对这项指标进行连续检测的要求，并由熔化工艺工程师依据检测结果对工艺做出相应调整。条纹监测技术对推动行业技术进步具有重要作用，经济社会效益显著。

八、推荐理由

在保证稳定浮法生产、降低生产损失方面，目前别无其他方法替代条纹监测技术。建议加大在行业的推广应用力度，为全行业技术进步、稳产达标、节能减排做出贡献。


推荐项目5：
一、推广应用技术（产品）名称

玻璃熔窑用特优硅质耐火材料

二、适用范围

适用于各类玻璃熔窑

三、与国际或国内同类技术（产品）相比的先进程度

开发的低气孔、低钙特优硅砖填补了国内空白，产品技术指标达到了国际同类产品的先进水平。其制造技术成熟、设备先进、工艺可靠，为玻璃熔窑提供了优质耐火材料。低钙、低气孔硅砖较传统硅砖杂质含量少、显气孔率低、抗碱蒸气侵蚀能力强，应用在玻璃工业高温熔窑大碹部位，为玻璃窑炉的节能减排及窑龄延长提供了有力保障。

四、主要技术内容

1、技术原理

通过试验选择合成C3S作为矿化剂，选择第三代减水剂作为分散剂，通过减慢钙的溶解速度，对矿化剂进行有效分散，并合理调整粒度级配，仅需要添很少的矿化剂就可以使二氧化硅适时适度转化，形成致密的结构，从而突破制造高纯硅砖的难点。

2、关键技术

(1) 通过显微分析找到硅砖性能不佳的问题根源。普通硅砖制造中，石灰乳矿化剂和纸浆废液作结合剂相互作用，致使制砖料分散性差、砖中有大量孔隙，如提高矿化剂用量，还会产生“钙洞”、“铁斑”等缺陷。

(2) 采用计算机辅助工艺优化技术完成制砖工艺参数的优化，成功制造出低气孔、低钙特优硅砖。

3、工艺流程

硅石矿山→人工拣选→高压水洗→破碎→筛分→除铁→ 配料→除铁→混料→困料→成型→干燥→烧成

五、主要技术指标

	SiO2 %
	≥96

	Fe2O3 %
	≤0.8

	熔融指数 %
	≤0.5

	真比重
	≤2.34

	显气孔率 %
	≤17

	常温耐压强度（MPa）
	≥35

	荷重软化温度 （0.2MPa,℃)
	≥1680


六、技术应用、推广情况

瑞泰科技发起成立的湖南瑞泰硅质耐火材料有限公司，已投产建成一条年产2万吨级高水平硅砖生产线，不久还将继续投资建设第二条硅砖生产线。届时，可以更好地保证优质硅质耐火材料的供应。
本项目成果在瑞泰科技湖南瑞泰子公司进行转化，所试制的产品已用于石家庄宝石电子集团公司玻璃管生产线的35平方米全氧燃烧窑，获得了初步的成效。

七、典型用户和取得的经济、社会效益

玻璃熔窑用特优硅质耐火材料投产后，形成两万吨的生产能力，年产值达5000万元，利税1500万元。

项目研制的新型特优硅质耐火材料与传统硅砖相比，具有气孔率低、抗侵蚀能力强等一系列优点，用于现有玻璃熔窑，有望使浮法玻璃窑窑龄延长1年，从而为玻璃企业带来巨大的经济效益和社会效益。

八、推荐理由

瑞泰科技研制的玻璃熔窑用特优耐火材料可满足各类玻璃工业窑炉的使用要求，能够大大降低玻璃企业的生产能耗和生产成本。同时，普通硅砖烧成能耗约为450～550kg标准煤/吨，采用新型工艺及烧成技术后，烧成能耗可以下降到350～450kg标准煤，相对节能量为20%左右，特优硅质耐火材料本身的生产也可以节约大量能源。
推荐项目6：
一、推广应用技术（产品）名称

玻璃窑用低导热熔铸耐火材料
二、适用范围

适用于各类高温玻璃工业窑炉的小炉、胸墙等上部空间结构及蓄热室墙等部位。

三、与国际或国内同类技术（产品）相比的先进程度

该项技术属国内外熔铸耐火材料行业新品种开发，在实施过程中装备和工艺技术有了新的突破，主要表现在：

1、在熔铸耐火材料新型程控电弧炉熔融工艺控制上，突破传统电弧炉能耗高、人为因素影响大、控制精度差的技术瓶颈，专用程控电弧炉人机界面友好、控制精度高，大幅度减少电力消耗。另外，新开发的自动吹氧装置与除尘系统，显著提高熔铸耐火材料生产的自动化和绿色制造水平。相关专用程序控制技术达到了国际同类系统先进水平。
2、熔铸耐火材料强制熔化新工艺，实现熔融期同步吹氧，减少断弧，提高炉膛料液温度100℃，提高料液熔融质量，与传统技术相比熔化时间缩短20%以上，最高节电达40%以上，炉料化学成分波动小，整体技术水平国内领先、国际先进。

3、在攻克低导热熔铸材料特异型制品制造难题中，采用改性树脂砂模，提高铸件的尺寸精度，减少坯件的磨削加工量，显著减少后期加工电耗，降低生产成本，实现造型材料的再生利用，对于减少工业废渣排放，降低模型原料的消耗，节省造型干燥能耗，具有重要意义。解决国内熔铸材料生产企业一直没有解决的型砂再生和再利用的技术难题。成果填补国内空白。
四、主要技术内容

1、技术原理

耐火材料导热率是其最重要的热物理性能之一，是在热工高温设备的设计中不可缺少的数据参数，也是选用耐火材料很重要的参考依据。研制具有低导热率的熔铸耐火材料从其化学、物相组成和组织结构入手，在降低自身导热系数的同时兼顾材料的抗玻璃液侵蚀性能。

另一方面，为进一步降低熔铸耐火材料导热率,还需研制低导热率熔铸耐火材料与隔热材料相复合的制品。通过复合材料综合导热系数的降低来实现耐火材料的低导热。

使用低导热熔铸耐火材料砌筑的玻璃窑炉炉体具有低的运行热损失，节能性好。
2、关键技术

（1）程控电弧炉强制熔化新技术；

（2）阶段变温退火等新工艺；

（3）直接镶嵌复合技术。

3、工艺流程
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五、主要技术指标

    低导热熔铸耐火材料技术指标: 

容重≤3.45g/mm3
使用温度≥1600℃

热导率（1000℃）≤3.0W/(m·K)

静态下抗玻璃液侵蚀速度≤1.5mm/24h

六、技术应用、推广情况

该新技术成果已在都江堰实现产业化，建成年产3000吨以上低导热熔铸耐火材料生产线。此外，为了进一步加快低导热熔铸耐火材料的应用，项目组将借助行业学术交流会、国际耐火材料会议、客户技术交流、战略合作等方式推广及扩大成果的应用。并与浮法、轻工等玻璃市场客户签订相应的应用战略合作协议，以保障成果应用的时效性。同时，充分借助瑞泰科技在玻璃行业的市场影响力，尤其是大型浮法玻璃熔窑市场，积极开展全窑耐火材料配套实施与应用，建立低导热熔铸耐火材料客户应用日志，跟踪并记录客户应用效果及建议。

新技术成果低导热熔铸耐火材料，目前主要应用在玻璃窑炉胸墙部位，也可代替部分碱性耐火材料，在蓄热室后墙使用，从而进一步拓展其应用部位，提高窑炉的整体节能效果。
该新技术产品先后应用到医药包装玻璃及浮法玻璃行业，如成都平原尼普洛药业包装有限公司、四川玻璃股份有限公司等企业，取得良好的经济及社会效益。

七、典型用户和取得的经济、社会效益

已安全用于成都平原尼普洛药业包装有限公司30平方米燃气马蹄焰池炉运行一年以上，并于2011年12月16日通过成都市节能技术服务中心的现场新旧炉对比节能测试，单位能耗节能效果达到了17.88%，同时，该公司优质玻璃产品的比例提高到81%以上，取得了良好的经济社会效益。

八、推荐理由

由于化石能源的不可再生性，世界的能源供给日渐紧张。应大力开展高温工业窑炉节能技术的研发与推广应用，该项新技术具有良好的应用前景，据分析，世界目前每年对玻璃窑高性能耐火材料的市场需求在200亿元人民币以上，新技术成果全面推广应用后经济社会效益将更加显著。
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