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1. 概述

1.1 核查目的

本次核查旨在响应国家号召，了解企业的碳排放情况，有利于对

碳排放进行全面掌握与管理，实现经济、社会和环境的全面协调可持

续发展。核查人员按照《工业其他行业企业温室气体排放核算方法与

报告指南（试行）》等文件要求，在查阅高利尔（天津）包装有限公

司《高利尔（天津）包装有限公司 2021年度碳排放报告》（以下简

称《排放报告》）、进场踏勘并与企业负责人访谈的基础上，审查企

业排放报告技术符合性，核查排放边界及排放源，通过统计台账、统

计报表、财务凭证等原始资料的交叉核对，核证企业 2021年度能源

消耗量和主要产品产量，并核算出年度碳排放量，编制完成 2021年

度碳核查报告。

1.2 核查范围

（1） 核查时间范围：2021年 1月 1日至 2021年 12月 31日。

（2） 组织边界范围：依据《工业其他行业企业温室气体排放

核算方法与报告指南（试行）》关于“核算边界”的定义，以独立核

算单位高利尔（天津）包装有限公司为边界，核查其所有设施和业务

产生的碳排放。设施和业务范围包括直接生产系统、辅助生产系统以

及附属生产系统。

（3） 运营边界范围：受核查方 2021年主要排放单元包括生

产车间、公辅设施及办公设施等，主要能源品种为电力。

2021年主要排放源包括：注塑机、吹膜机等耗电设备以及办公



用电产生的间接排放。

（4） 经营范围

受核查方经营范围为一般项目：塑料包装箱及容器制造；金属包

装容器及材料制造；金属包装容器及材料销售；食品用塑料包装容器

工具制品销售；医用包装材料制造；塑料制品制造；塑料制品销售；

包装专用设备制造；农林牧副渔业专业机械的安装、维修；信息咨询

服务；包装专用设备销售；包装材料及制品销售用零部件制造；机械

零件、零部件销售；专用设备维修；包装服务；普通货物仓储服务；

机械设备租赁；塑料加工专用设备销售；塑料加工专用设备制造；进

出口代理；技术服务、技术开发、技术咨询、技术交流、技术转让、

技术推广；技术进出口；信息技术咨询服务。许可项目：食品用塑料

包装容器工具制品生产；食品用纸包装、容器制品生产；包装装等。

1.3 核查准则

《工业其他行业企业温室气体排放核算方法与报告指南（试

行）》；

《高利尔（天津）包装有限公司 2021年碳排放报告》。



2. 核查过程和方法

2.1 核查组安排

受高利尔（天津）包装有限公司委托承担企业 2021年度碳核查

工作。根据核查员的技术能力、企业的规模和经营场所数量等实际情

况，本核查机构负责人指定了本项目的核查组及技术审查人。

核查组至少包括两名核查机构核查员，并指定一名核查组长；至

少两名核查员参与现场访问环节；对于有多个现场需要抽样现场访问

的企业，每个抽样现场至少有一名核查员进行现场勘查和交流。

此外，公司负责人制定至少一名技术审核人做质量复核。

2.2 文件评审

核查组对如下文件进行了文件评审：

a) 2021年高利尔（天津）包装有限公司碳排放报告；

b)企业提供的支持性文件，详细核查报告附件“参考文件”。

核查组通过评审以上文件，识别出现场访问的重点为：现场查看

企业的实际排放设施和测量设备是否和排放报告中的一致，现场查阅

企业的支持性文件，通过交叉核对判断排放报告中的活动水平和排放

因子数据是否真实、可靠、正确。

2.3 现场核查

核查组对企业进行了现场访问。现场访问的流程包括与企业有关

人员进行初步交流、收集和查看现场前未提供的支持性材料、现场查

看相关排放设施及测量设备、核查组内部讨论、与企业再次沟通等环

节。文件评审及现场访问发现的主要问题在后续章节中描述。



2.4 报告编写及技术复核

根据企业提交的碳排放报告，结合收集资料及现场访问情况，核

查组经过数据整理、交叉核对、文字编辑等工作，并多次与企业进行

沟通，完成了《高利尔（天津）包装有限公司 2021年度碳核查报告》

的编制工作。经过独立于核查组成员的技术审核，最终由技术负责人

审定签发。



3. 核查发现

3.1 基本情况的核查

3.1.1 企业简介

核查组通过审查企业的碳排放报告、营业执照、公司简介、组织

机构图等资料，以及查看现场并访谈企业相关负责人，核实企业的基

本信息如下：

表 3-1 企业基本情况表

企业名称 高利尔（天津）包装有限公司 成立时间 2004-7-21

法人性质 ■独立法人 □视同法人 企业性质
国有 □合资

□私营 其他

所属行业 塑料制品业 法人代表 DAVIDE GUIDO JARACH

统一社会

信用代码
91120116764310316N

组织机构

代码
/

厂 址 天津自贸试验区(空港经济区)西

十一道 99 号

注册地 天津市

高利尔集团于 1850年成立于意大利米兰，距今已有 170年的发

展历史。如今高利尔公司已成为柔性包装领域的行业领先者，并在意

大利、美国、西班牙、荷兰、巴西、中国、日本等多个国家和地区成

立了研发、生产与销售服务中心。

高利尔（天津）包装有限公司隶属于意大利高利尔集团，坐落于

中国天津市，是高利尔集团的全资子公司。公司占地 50064平方米，

于 2004年 07月 21日注册成立，2006年 1月正式建成投产，公司提

供全系列及定制化包装解决方案：用于液体产品的无菌包装袋、盒中

袋、工业类产品的复合包装袋，咖啡领域的专利单向排气阀和全自动

包装机，以及相关塑料配件和热灌装设备，从而满足不同客户的包装



需求。目前公司已通过 ISO9001质量管理体系认证，英国零售商协会

BRC食品包装标准，KOSHER犹太洁食认证，国际 HALAL清真认

证等多项质量体系认证和食品安全认证。

公司配有非常先进的生产技术和设备：配备远红外线测厚系统和

自动配料系统的三层共挤吹膜设备，可生产幅宽达 2.6米的包装用膜；

数台用于喷嘴生产的精密注塑机和用于喷嘴质量检测的检品机，保证

了外观尺寸的准确性和产品品质的稳定性；由高利尔集团公司自行研

发设计并制造的制袋生产线，可生产容量为 1-1500升无菌袋， 220L

无菌袋产能可达年产 1500万条。

公司目前在建三期扩建项目总投资 1500万欧元，扩建总面积近

17000平方米，总建筑面积 7400平方米左右，整个厂区得以全面升

级，将为公司带来新的增长前景。届时新建成的干复合膜车间将达到

年产值 0.6万吨的生产产能，带来近 2.1亿人民币的新增产值。

此外扩建的目标是将天津厂区打造成为在中国拥有尖端技术和

规模的独一无二的现代化新厂区，将提高整体生产能力，扩充产品线，

精进产品质量，并扩大生产的专业范围，引入生态绿色可持续材料和

可循环包装材料。高利尔天津厂区的扩建将为企业赋能，在未来实现

新型解决方案的组合，尤其是在咖啡包装领域，高利尔在这个领域拥

有国际公认的专业知识和领导力。届时，高利尔将深化与合作伙伴的

协作和发展，为中国和亚洲市场提供高质量安全的包装解决方案。

3.1.2 主要产品和产量

受核查方 2021年产品主要为塑料包装等产量为 10756t。



2021年产品产量如下表所示。

表 3-2 主要产品产量

月份 塑料包装产品/t

1月 889

2月 690

3月 1442

4月 929

5月 877

6月 795

7月 1009

8月 635

9月 661

10月 765

11月 929

12月 1135

合计 10756

3.1.3 主要生产工艺













图 1. 工艺流程图

液体食品无菌包装用复合袋/食品包装用多层塑料组合袋流程图描

述：

1. 仓库接收所生产的薄膜和采购所需的薄膜。

2. 仓库对物料进行相应的存储。

3. 根据订单要求领用所需要原料，包括膜卷、加固膜、喷嘴等；

4. 将膜卷按照顺序上到放卷机上，一般情况下，1#和 5#放卷机为

复合膜（外膜），其余为 PE膜、EVOH 等（内膜），安装加固



膜，将喷嘴倒入喷嘴选料机料槽中，并对外观进行检 查，不合

格进行反馈；

5. 将上述膜卷的膜分别按照规定路线，经过 Dancer 辗，接入制袋

机中。

6. 开机后，设定好产品规定的工艺参数，各类薄膜经放卷机进入

制袋机。上层的复合膜及 EVOH （或双层 PE 膜）膜依次在上层

按照各自的导辐行进，剩余的几层薄膜汇合到一个 辐行进。

7. 根据订单判定是否需要加固膜。

8. 制袋第一步，加固膜通过其放卷机到达复合膜的设定位置，自

动热封合。完毕后等待下一 次操作。（如果不需要加固膜，此

过程省略）然后此时所有膜按照袋子功能结构平均分为 上下两

部分，上部分（三层或者四层）汇合从机器上部步进行进，下

部（另外三层或者四 层）汇合从机器下部步进行进；

9. 第二步，在热封好的加固膜中心处冲一个圆孔，冲下来的膜会

通过真空系统吸走；

10. 第三步，在上述圆孔中热压合喷嘴，此处先将喷嘴用喷嘴选料

机筛选成同一方向并排列整 齐，由传送带运至上部分膜（三层

或四层）圆孔下方，再用喷嘴热合器将喷嘴热压在膜的 圆孔处；

此步为 CCP 控制点；

此工序后设有毛刷，将膜内的空气赶出，阻止膜间空气进入下

一步的密封工序。

11. 第四步，所有膜（上部分和下部分）合在一起，并压合纵向密



封边，加热的密封棒压在膜 纵向边缘（如需要，中间亦有纵向

密封压合），通过压力和压合时间共同作用，将所有膜 压合在

一起。由于纵向密封棒长度为 3.4 米，任何袋子纵向密封边均

可以压合两次或以上; 此步为 CCP 控制点；

12. 第五步，纵向边冷却（冷水冷却）；

13. 第六步，将袋体外边缘的不整齐膜用刀切掉，切掉部分通过真

空系统吸走；

14. 第七步，横向边第一次压合，原理同纵向压合，密封方向与纵

向垂直；此步为 CCP 控制 点；

15. 第八步，打印喷码，在袋体上用喷码机打印喷码；此步可在第

5 项及以后各项中任一项处 进行，不一定必须在此进行；

16. 根据订单判定是否封 K 边，一般来说，220L 袋子需要 K边，25L

及以下，1000L 及以上 均不需要 K边密封；如不需 K 边，则直

接跳到第 18项；

17. 第九步，k 边密封（此步可以根据技术规格要求略去）此步为

CPP 控制点；

18. 第十步，横向边第二次压合；此步为 CCP 控制点；

19. 第"一步，'横向边、K边冷却，原理同纵向边冷却；

20. 第十二步，分切成袋，沿横向和纵向边外侧切割成袋；

21. 生产员工检验，此处不仅检验袋体外观瑕疵，如喷嘴密封问题，

袋体表面褶皱等，不良品 分类处理；同时取样检测产品的热封

性能检测；



22. 叠袋，可分成机器叠袋和人工叠袋；

23. 装箱，将叠好的袋子装入带内衬袋的纸箱中；

24. QC 按照作业指导书进行产品检验。

25. 第十六步，将满箱的袋子贴好标签、辐照点（仅需要时），并

码在托盘上，满托后入库；

26. 根据订单要求，判断是否辐照，若辐照则到供应商处辐照，如

不辐照，则入库，等待发货;

27. 第十七步，将袋子运去供应商处进行辐照杀菌工作（根据技术

规格要求，辐照不同剂量， 且亦可略去此步）；此步为 CCP

控制点；

28. 辐照后，通知 QC进行检测辐照是否合格及微生物检测。

29. 辐照结束后，暂存；

30. 根据订单进行发货。

PE 膜/热复合膜流程图描述：

1.仓库接收采购的生产原料；

2.按照要求进行储存；

3.根据生产订单及配方要求领用原料（颗粒）；

4.查看原料外观质量，判定是否合格，不合格时及时反馈；

5.将不同原料倒入各自相应料仓内，根据配方要求将吹膜机上相应料

罐的吸料管插入料仓内；

6.根据配方设置树脂原料的配比；

7.按照生产产品规格设定相应工艺参数；



8.物料（树脂颗粒）在下料系统中混合后，通过磁铁筛选后，进入挤

岀机中；

9.在挤出机内部进行高温熔融，并通过螺杆旋转将原料挤出；

10.经过 90 目过滤网后，到达模具内部；此步为 CCP 控制点；

11.吹膜机共有三个螺杆，三个螺杆分别将原料经过滤网，挤入模具

中，在模具最上部模唇缝隙间挤岀， 变成圆筒状，用过滤过的冷干

空气内部吹气，使得圆筒状物料鼓起，膜厚度与宽度达到生产订单要

求, 在机器顶部用夹辐将圆筒状膜夹成两片膜；

12.薄膜的厚度进行在线检测，厚度检测调节系统随时进行自动微调

整；

13.根据订单要求，判定生产的 PE薄膜是否需要电晕；若不需要电晕

则直接进行冷却。

14.若需要电晕则按照规定的工艺指标参数进行电晕处理；若生产热

复合膜，PE膜会经过两次电晕处理；

15.薄膜经过电晕后进行冷却，经过一些过辐（在此过程中，膜自然

冷却定型）传送下来；

16.用特殊气动刀将膜两端切开，变成可以完全分开的两片膜；

17.根据订单判定，判定是否生产复合薄膜；不复合则转至 21项进行

收卷；

18.若生产复合薄膜则准备 MPET 或 BOPA 将其放置于复合机组的放卷

架上，准备复合使用； 将 MPET 薄膜或 BOPA 薄膜进行复合前的电晕

处理；



19.被复合膜经一些过相与两层 PE膜在吹膜机热复合部分汇合；遵循

两层 PE膜在外层，被复合膜（如镀 铝膜/BOPA 等）在中间的原则，

进行两次热复合；

20.复合后的膜经过 TRU 戒进行冷却；

21.将冷却好的膜卷进行收卷，收卷完毕后，下卷，贴标签，并入库；

同时上新轴继续生产；

22.生产员工进行薄膜质量的自检。如复合薄膜的厚度、外观、克重

等；

23.通知 QC 人员取样进行产品质量的相关项目检测；

24.检验合格，在仓库进行存储，等待制袋工序的领用；

25.一般情况下，若是镀铝复合膜进入高温室熟化，非镀铝复合膜不

用熟化；

26.按照规定工艺熟化；

27.熟化一定时间后，出高温室，备用；无需熟化的可以直接储存备

用。

喷嘴生产流程描述:

1.仓库人员接受采购的制作喷嘴的原料；

2.根据原料种类进行储存；

3.根据生产订单要求领用原料（颗粒）；喷嘴底座原料为 LLDPE/HDPE;

喷嘴盖子的原料为 PP/PA/色母粒;

4.A,B 相对应的工序对所用原料根据配方进行核查，并对树脂原料的

外观进行检验，树脂原料外观质量 不合格时，通知主管进行处置：



5.A,B 原料树脂检验合格后按照配方,将两种（或多种）物料（颗粒）

按照重量比例称重，并倒入搅拌 器中，开动搅拌器进行搅拌，将两

种或多种物料（颗粒）搅拌均匀（至少 2 分钟以上）

6.判断原料是否需要干燥；

7.如需要干燥，将搅拌好的物料放入干燥器中进行干燥（根据物料特

性，不需要干燥的物料可略过此步）;

8.A,B 将原料颗粒倒入料罐中，将原料吸入指定注塑机的料管中；

9.A,B 原料经过磁力棒后，流入注塑机挤出机内，原料中可能存在的

金属类异物将被磁力棒吸附；

10.A,B 在挤出机内进行加热至熔融状态，再由挤出机推入注塑机模

具内部；此步骤为质量关键控制点；

11.A,B 原料在模具内冷却成型后，脱模，产品入传送带中，传送至

产品箱中；此步骤为关键质量控制点;

12.A,B 注塑机员工检验产品（包括首件检验），含尺寸、重量、外

观等；

13.A,B 产品在生产线上自检合格后，通知质检员进行检测，检测按

照《底座、盖子、喷嘴指导书》进行。 不合格时通知主管进行处置。

14.A,B.合格后将产品打满箱，贴标签；

15.A,B 封箱后，放在车间暂存；

16.将两种半成品（绿盖和底座）分别倒入喷嘴装配机的两个相应料

槽中，并开启机器，将料槽中的两种 半成品分别运送至各自选料转

盘内；



17.在转盘内，将绿盖（或底座）筛选至同一方向，并从转盘出口将

筛选好的半成品分别滑入各自传送带 上；

18.由传送带将绿盖和底座分别送至装配主气缸处；由推送气缸将三

个绿盖及三个底座推至主装配气缸上 方定位槽内，使得每个绿盖正

下方均有定位好的底座，主装配气缸启动，将绿盖压至底座内部，装

配 好后，由气缸送至装配机外部，落在喷嘴成品箱中；

19.在线有喷嘴检测机进行成品喷嘴检验，主要检测高盖（未完全压

进底座内）、歪盖及表面瑕疵；

20.如果检验合格，连续装配至成品箱满；不合格则进行不合格品处

理。

21.通知质检人员进行喷嘴质量检验，按照《底座、盖子、喷嘴指导

书》进行。不合格通知主管进行处理。

22.产品检测合格后进行称重，装袋（每 500 个喷嘴装在一个塑料袋

中），再次装箱（每 12袋装在一个成 品箱中）；

23.贴标签，入库，待制袋领用。

3.1.4 工业总产值和工业增加值

企业 2021年工业总产值为 17511.3万元，工业增加值企业未进

行核算。企业 2021年工业总产值如下表所示。

表 3-3 2021年工业总产值及工业增加值

工业总产值

（万元）
17511.3 数据来源 企业财务提供

工业增加值

（万元）
/ 数据来源 企业未进行核算



3.1.5 企业综合能源消费情况

高利尔（天津）包装有限公司 2021年消耗电力 542.23万 kWh，

综合能耗为 666.40tce。

表 3-4 企业 2021年综合能源消费情况表

能源品种 单位 消费量
能源加工

转换投入

能源加工

转换产出
折标系数

电力 万千瓦时 542.23 0 0 1.229tce/万 kWh

合计 吨标准煤 666.40 0 0 /

综合能源消费量 吨标准煤 666.40

3.2 核算边界的核查

3.2.1 组织边界核查

受核查方注册地为天津自贸试验区(空港经济区)西十一道 99号，

经营范围为一般项目：塑料包装箱及容器制造；金属包装容器及材料

制造；金属包装容器及材料销售；食品用塑料包装容器工具制品销售；

医用包装材料制造；塑料制品制造；塑料制品销售；包装专用设备制

造；农林牧副渔业专业机械的安装、维修；信息咨询服务；包装专用

设备销售；包装材料及制品销售用零部件制造；机械零件、零部件销

售；专用设备维修；包装服务；普通货物仓储服务；机械设备租赁；

塑料加工专用设备销售；塑料加工专用设备制造；进出口代理；技术

服务、技术开发、技术咨询、技术交流、技术转让、技术推广；技术

进出口；信息技术咨询服务。许可项目：食品用塑料包装容器工具制

品生产；食品用纸包装、容器制品生产；包装装等。

通过现场访谈，查阅受核查方营业执照、组织机构图、企业介绍



及其他相关材料，核查组确认：受核查方为独立法人单位，无分公司。

公司下设行政部、质量部、生产部、技术部、财务部、供应链部等。

3.2.2 运营边界核查

受核查方 2021年能源消耗品种主要包括：电力。

2021年主要排放源包括：注塑机、吹膜机、制袋机等耗电设备

以及办公用电产生的间接排放。

受核查方无外购热力，不对外供热。

受核查方主要用能设备如下表所示。

表 3-5 企业主要设备一览表

序号 设备名称 品牌 上线时间

1 1 号三层共挤吹膜机 意大利 BANDERA 2005/12/31

2 SE80EV-S1 号注塑机 恩格尔 2006/1/31

3 SE100EV-S2 号注塑机 恩格尔 2006/1/31

4 1 号全自动制袋机 意大利总部 2006/1/31



序号 设备名称 品牌 上线时间

5 1 号全自动压盖机 高利尔自产 2007/2/27

6 2 号全自动制袋机 意大利总部 2009/8/31

7 2 号全自动压盖机 高利尔自产 2009/10/31

8 3 号全自动制袋机 意大利总部 2010/8/31

9 SE120EV-S3 号注塑机 恩格尔 2010/10/31

10 2 号三层共挤吹膜机 意大利 BANDERA 2010/12/28

11 6 号全自动制袋机 意大利总部 2013/10/31

12 2 号全自动分切机 高利尔自产 2015/10/29

13 空压机 神钢 2019/4/18

14 全自动检品机 —— 2020/4/26

15 1 号全自动打阀机 意大利总部 2020/8/26

16 2 号全自动打阀机 意大利总部 2020/8/26

17 SE180EV-A4 号注塑机 住友 2020/9/24

18 SE220EVA-HD5 号注塑机 住友 2020/9/24

19 RTO 意大利总部 2021/7/10

20 分切机 意大利总部 2021/9/20

21 复合机 意大利博斯特 2021/10/18

22 自动喷嘴装配机 —— 2022/4/20

3.2.3 工业生产过程排放情况

经过现场核查，核查组确认受核查方无《工业其他行业企业温室

气体排放核算方法与报告指南（试行）》涉及的工业生产过程排放。

3.2.4 企业排放源

表 3-6 企业排放源列表

碳排放分类 排放源/设施 能源品种

直接排放
化石燃料燃烧 无 ——

工业生产过程 无 ——

间接排放 █外购电力 □外购热力 ——



注塑机

电力

吹膜机

制袋机

空压机

其他设备

3.2.5 核查边界的核查结论

核查组通过与排放设施运行人员进行交谈、现场观察核算边界和

排放设施、查阅高利尔（天津）包装有限公司相关文件，验证重点排

放单位核算边界的符合性。

（1） 高利尔（天津）包装有限公司以独立法人的独立核算单

位为边界进行了核算；

（2） 核算边界与相应行业的核算方法和报告指南一致；

（3） 纳入核算和报告边界的核算设施和排放源完整；

（4） 2021年度，高利尔（天津）包装有限公司核算边界变

更情况报告准确。

3.3 核算方法的核查

经查阅高利尔（天津）包装有限公司《排放报告》以及现场核实，

核查组确认：

（1）直接排放——化石燃料燃烧

无

（2）直接排放——工业生产过程

受核查方不涉及工业生产过程排放。

（3）间接排放——净购入使用电力

受核查方净购入使用电力温室气体排放核算过程所使用的核算



方法，符合《工业其他行业企业温室气体排放核算方法与报告指南（试

行）》的有关规定和要求。

（4）间接排放——净购入使用热力

受核查方无外购热力，因此不涉及热力消耗间接排放。

3.4 核算数据的核查

3.4.1 活动数据及来源的核查

核查组对被核查企业提交的 2021年度碳排放报告中净购入使用

电力活动水平数据进行核查确认，核查的内容包括了单位、数值、数

据来源、监测方法、监测频次、数据缺失处理及交叉核对过程等内容。

3.4.1.1 净购入电力

表 3-7 净购入电力消耗量核查情况

排放报告数值 542.23万 kWh 数值来源 生产记录

核查数值 542.23万 kWh 数值来源 生产记录

测量方法 仪表计量

监测频次 连续监测

数据缺失处理 无缺失

交叉核对的数据

来源

（1）2021年月度生产记录

（2）2021年《能源资源消耗分析表》

交叉核对过程

受核查方对变压器电力消费情况做了记录并汇总成月

度生产记录，经核查，月度生产记录电力消耗量累加值与排

放报告填报值一致，电力消耗 542.23万 kWh，核查报告数

据来源于月度生产记录。

核查组查阅了 2021年《能源资源消耗分析表》，与月

度生产记录进行交叉核对，两者数据基本一致，仅因报表中

小数点保留位数不同造成些许出入。

核查组考虑到月度生产记录反映企业的实际能源消费

情况，因此将月度生产记录视为消费量。

核查结论

经核查，核查组确认企业排放报告中净购入电力消耗数

据真实无误。核查组采用月度生产记录中净购入电力实际消

耗量碳核算排放量，数据真实可靠。



表 3-8 电力消耗数据交叉核对表

月份 月度生产记录（kWh） 《能源资源消耗分析表》

（万 kWh）
1月 190800.00

542.23

2月 140745.00

3月 83055.00

4月 177300.00

5月 112770.00

6月 123450.00

7月 113310.00

8月 134970.00

9月 135960.00

10月 103905.00

11月 154230.00

12月 72450.00

合计 1552100

排放报告 542.23万 kWh 542.23万 kWh

一致性 一致 一致

3.4.2 排放因子和计算系数数据及来源的核查

经查阅企业《排放报告》，企业净购入电力排放因子来源均为《工

业其他行业企业温室气体排放核算方法与报告指南（试行）》缺省值，

符合相关要求。

3.4.2.1 净购入电力排放因子和计算系数数据及来源

企业排放报告净购入电力排放因子来自 2022年 3月 15日生态环

境部印发《关于做好 2022年企业温室气体排放报告管理相关重点工

作的通知》中全国电网平均 CO2 排放因子数据，数值为

0.5810tCO2/MWh，经核查数据准确无误。

3.4.3 排放量的核查

3.4.2.2 化石燃料燃烧



无

3.4.2.3 工业生产过程

受核查方不涉及工业生产过程排放。

3.4.2.4 固碳产品隐含排放

受核查方不涉及固碳产品隐含排放。

3.4.2.5 净购入电力

企业无 TRT发电和光伏发电设施，因此未对电力消费量进行抵

扣。净购入电力 CO2排放量如下表所示。

表 3-9 净购入电力 CO2排放量计算表

净购入电力表（104kWh） 排放因子

（tCO2/MWh）
CO2排放量

（t）数据来源 数值

□仪表计量

□库存记录

□结算凭证

□√生产记录

542.23 0.5810 3150.36



3.4.2.6 净购入热力

受核查方无净购入热力，此部分不涉及。

3.4.2.7 排放量汇总

表 3-10 企业碳排放量汇总表

排放量分类 CO2排放量（t）

直接排放

化石燃料燃烧 0

工业生产过程 0

固碳产品隐含排放 0

小计 0

排放量分类 CO2排放量（t）

间接排放

外购电力 3150.36

外购热力 0

小计 3150.36

排放量合计 3150.36

3.4.2.8 核算结构分析

表 3-12 碳排放强度水平分析结果

项目 单位 数值

单位工业总产值 CO2排放量 tCO2/万元 0.1799

单位产品产量 CO2排放量 tCO2/t 0.2929

4. 核查结果

4.1 排放报告与核算指南的符合性

经核查，核查组确认，高利尔（天津）包装有限公司 2021年度

的碳排放的核算与报告符合《工业其他行业企业温室气体排放核算方

法与报告指南（试行）》的相关要求，原始数据管理基本完整，核证

的碳排放量可采信。

4.2 排放量声明

经现场核查，并查阅相应原始数据和计算过程，核查组确认，核



证的高利尔（天津）包装有限公司 2021年度各排放源的碳排放量和

排放总量如下表所示。

表 4-1 企业 2021年度碳排放量

排放源 2021年碳排放量（tCO2）

企业二氧化碳排放总量 3150.36

净购入使用电力产生的排放量 3150.36

4.3 核查过程中未覆盖的问题或者需要特别说明的问题描述

无。



核证资料附件

1、能源统计台账（2021年）

2、能源外购发票（2021年）
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