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前言

中国船级社（以下简称“本社”）船用产品碳足迹检验专用指南—船用焊接材料

规定了拟申请本社焊接材料绿色附加标志的船舶入级产品的适用技术要求。

本指南并不限制用户采用其它要求，但相关要求应不低于本指南的要求。

本指南由本社编写和更新，通过网址 http://www.ccs.org.cn 发布。使用相关方对

于本社指南如有意见可反馈至 service@ccs.org.cn。

历史发布版本及发布时间：新编

本版本主要修改内容：无
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1 目的和范围

1.1 目的

本指南旨在明确船用焊接材料产品碳足迹绿色附加标志认可和检验的具体

要求，与本社《船用产品碳足迹检验指南》（编号:Z-12）配套使用。

1.2 范围

本指南适用于船用焊接材料，包括电弧焊焊条、实心焊丝、药芯焊丝和焊剂

等产品的碳足迹认可和检验。

2 规范性引用文件

2.1 ISO 14067:2018 《温室气体产品碳足迹量化要求和指南》。

2.2 ISO 14064-3:2019《温室气体声明的核查与验证的规范指南》。

2.3 中国船级社 《船用产品碳足迹检验指南》。

注：上述文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本指南必不可少的条款。

其中，注明日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本指南；不注日期的 引

用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本指南。

3 术语与定义

3.1 化石燃料燃烧排放

化石燃料用作原料或燃料用途产生的温室气体排放。

3.2 过程排放

除化石燃料燃烧之外的物理或化学变化造成的温室气体排放。

3.3 声明单位

用来量化产品部分碳足迹的基准单位。

3.4 初级数据
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通过直接测量或基于直接测量的计算得到的过程或活动的量化值。

注①：初级数据并非必须来自所研究的系统，因为初级数据可能涉及其他与

所研究的系统具有可比性的系统。

注②：初级数据可以包括温室气体排放因子或温室气体活动数据。

3.5 次级数据

不符合初级数据要求的数据。

注①：次级数据是经权威机构验证且具有可信度的数据，可来源于数据库、

公开文献、国家排放因子、计算估算数据或其他具有代表性的数据，

推荐使用本土化数据库。

注②：次级数据可包括从代替过程或估计获得的数据。

3.6 活动数据

导致温室气体排放的生产或消费活动量的表征值。

注：例如各种化石燃料消耗量、含碳原料消耗量等。

3.7 温室气体排放因子

活动数据与温室气体排放相关的系数。

4 认可单元划分

4.1 对于焊接材料，原则上按照同一工厂，同类型材质（如结构钢、不锈

钢、铝合金等），同种工艺产品划分认可单元。同一工厂，同类型材质，同种工

艺产品，但生产场地不同，如原材料和生产装备水平有明显差别时，应作为不同

认可单元。每个认可单元产品的详细认可范围将在认可证书中予以界定。

4.2 对于工艺种类复杂、产品类型多的焊材厂，允许就某一代表性产线或

产品类型先行申请认可。在首次认可通过后，其他相似产线或产品类型的扩展认

可，可以适用简化认可要求。
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5 实施

5.1 一般要求

5.1.1 对于申请船用焊接材料产品碳足迹绿色附加标志GPC0和GPC1的制

造厂，除满足本指南的要求外，还需满足《船用产品碳足迹检验指南》的相关要

求。

5.1.2 申请方应使用 CCS平台进行数据资料的交互。

5.2 认可申请

5.2.1 申请方应提交船用焊接材料产品碳足迹绿色附加标志申请，载明认可

所涉及的产品、生产场所范围、边界条件（系统边界、时间边界）等信息，原则

上，认可所涉及的产品范围应与工厂认可范围保持一致。同时，对于申请船用产

品碳足迹绿色附加标志 GPC0和 GPC1的制造厂，需至少应提交如下文件资料供

审查：

(1) 制造厂及产品的相关信息，包括：企业简介、组织机构图、产品名

称、材质类型、工艺类型、相关标准、主要用途、边界条件（系统

边界、时间边界）等信息；

(2) 生产工艺（流程）；

(3) 主要用能设备清单、计量设备清单、检测设备清单（必要时），认

可周期对应产能信息，涉及多地址生产的应分别说明；

(4) 认可单元产品基本信息表和关键原、辅材料备案单；

(5) 化石燃料低位发热量、单位热值含碳量实测数据、含碳物料含碳量

实测值（适用时）；

(6) 认可单元产品碳足迹量化数据清单及结果或评价报告；

(7) 《船用产品碳足迹检验指南》5.2.1 规定的其他文件。

如认可单元已持有具备产品碳足迹认证资质的机构出具的《碳足迹评价报

告》，且涵盖上述内容，可不必重复提供。

5.2.2 对于申请船用产品碳足迹绿色附加标志 GPC 1的制造厂，还应提交
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《船用产品碳足迹检验指南》5.2.2规定的其他文件。

5.3 认可受理

中国船级社对制造厂提交的认可申请及相关文件进行审查后，作出是否受理

的决定。当出现以下情况之一时，拒绝或中止受理认可申请：

(1) 申请方不满足《船用产品碳足迹检验指南》5.2规定的条件；

(2) 申请方提供的相关文件存在弄虚作假行为；

(3) 根据法律法规或其他管理规定不能受理的情形等。

5.4 文件审查

5.4.1文件审查内容包括认可申请方相关数据及证明性材料，重点关注:

(1) 组织机构的合法性，包括认证委托人、生产者（制造商）、生产企

业等相关机构资质的存在性和合法性；

(2) 确认声明单位：1 t（1000 kg）完成制造并运输出焊材厂（制造商）

大门的船用焊接材料（净重），与产品在直径、长度或其他几何方

面的特征参数无关。

(3) 确认时间边界：应涵盖产品的一个完整制造周期，一般为最近一个

连续的自然年。

(4) 确认系统边界：包括原辅料与能源的开采、生产和运输；焊材产品

生产阶段，不含下游使用过程。至少应包括（如适用）：

① 原材料的开采、生产和运输；

② 能源的开采、生产和运输（天然气等）；

③ 辅助材料的开采、生产和运输（润滑粉、包装材料等）；

④ 焊接材料产品生产[手工电焊条：焊芯制备、药皮原料制备与配

料、干湿混、压涂成型和烘干等；实心焊丝：原料准备与预处

理、拉拔减径、表面处理（镀铜或者无镀铜）、成品绕线；药芯

焊丝：钢带处理和药粉制备、成型和填充、合缝和拉拔减径、
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表面处理、

⑤ 成品绕线；熔炼焊剂：混料、高温熔炼、粒化和成型、烘干和

后处理；烧结焊剂：混料、造粒、烘焙、烧结、冷却、筛分;

⑥ 生产过程废弃物（废水、废气、固废）处理。

(5) 数据取舍：单元过程数据种类很多，应按照国际公认或等效标准来

对初级数据进行适当的取舍，也可以按以下规定的原则执行，且舍

去的温室气体排放与清除应有书面记录：

① 辅助材料质量小于原材料总耗量的 1%；

② 温室气体排放量占总排放量的比例小于 1%；

③ 被忽略的质量或温室气体排放量之和不超过原料总质量或温室

气体排放量的 5%；

④ 道路与厂房的基础设施、各工序的设备、厂区内人员及生活设

施的消耗和排放，均忽略；

(6) 与产品碳足迹相关的初级数据和次级数据，至少应包括：

① 原辅料与能源的开采、生产阶段排放：原材料[盘条、钢带、矿

粉（大理石、金红石、长石、荧石、云母等）、金属合金粉、粘

结剂、硫酸铜等]、辅助材料（润滑粉、包装材料等）、能源（外

购电力、天然气等）的开采、生产过程中的排放；

注：原辅料的碳排放量需要上游厂家提供相应证明材料，或是根

据原辅料的用量及相关温室气体排放因子来间接获取。

② 燃料燃烧排放（适用时）：净消耗的化石燃料燃烧产生的温室气

体排放，包括焊接材料生产企业内固定源排放（如烧结炉、熔

炼炉、烘干等固定燃烧设备），以及用于生产的移动源排放（如

运输用车辆及厂内搬运设备等）；

③ 工业生产过程排放（适用时）：焊材生产企业在高温烧结、熔炼

等工序中由于其他外购含碳原料（如碳酸盐矿粉等）的分解产

生的温室气体排放。
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(7) 结果经本社或具备产品碳足迹认证资质的机构验证，数据可信、结

论准确。

5.4.2 应对《碳足迹评价报告》中与产品碳足迹相关的初级数据和次级数据

进行核查和验证，不同数据源的数据通过证据材料交叉核验，数据源之间的差异

应能合理解释，确保碳足迹量化数值合理、准确、可追溯。

5.4.3 若本社认定《碳足迹评价报告》不符合本指南要求，制造厂应对相关

问题进行澄清，或重新开展碳足迹评价，并提交相应结果，直至其结论获得本社

认可。

5.5现场审核

5.5.1 现场审核的内容包括对申请船用焊接材料产品认可碳足迹绿色附加标

志的企业相关管理保证能力及产品一致性进行审核。现场审核检查组应做好核查

过程记录，以备后续查验。包括但不限于：

(1) 现场核查作业活动，确认认可产品的名称、类型、生产企业、边界

及关键件、能源和资源、生产工艺等适用环节碳足迹数据和信息与

申请文件的一致性；

(2) 现场确认电力、热力等能源来源及消耗；

(3) 现场确认主要用能设备功率及其使用时间，核查计量器具与申请文

件的一致性及有效性；

(4) 重点核查核心单元过程相关文件、记录和凭证等，抽样原始数据和

信息，以核查数据的追溯性。如手工电焊条产品的焊芯制备工序和

烘干工序等；实心焊丝的拉拔减径工序、电镀工序（适用时）等；

药芯焊丝的药粉烘干和拉拔减径工序等；熔炼焊剂的高温熔炼和烘

干工序等；烧结焊剂的烘焙和烧结工序等。

(5) 现场确认生产过程废弃物（废水、废气、固废）处理过程，辅助生

产过程，厂内运输过程。

(6) 与涉及到的系统、程序、运行控制的相关人员进行面谈和讨论。

5.5.2 对于申请 GPC 1的制造厂，若本社认定现场相关管理制度没有有效运

行，抽查文件、记录和凭证与申报文件不符，可要求制造厂对相关问题进行澄清，

或要求重新提交申请。
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5.6 认可的保持

5.6.1 当制造厂持有本社工厂认可证书失效、暂停、撤销、注销时，船用产

品绿色附加标志将自动失效。

5.6.2 制造厂应定期对碳足迹量化及产品一致性进行确认，并采取必要的措

施避免认可产品的非预期使用或交付。如出现认可产品碳足迹量化及产品一致性

不符合时，应及时向本社反馈原因分析、处置及纠正措施等信息。必要时向本社

申请附加审核，重新确定制造厂的船用产品绿色附加标志。

5.6.3 制造厂应每年度申请船用产品绿色附加标志的定期审核，以保持认可

证书的有效性。审核应在工厂认可证书周年日前后 3个月内进行或结合工厂认可

的定期审核进行。

5.6.4 需要时，本社验船师可对制造厂进行附加审核验证，以验证产品的生

产和检验符合经本社认可时确认的控制要求一致性，制造厂应予以配合。

5.6.5 制造厂应采取措施保证设计、采购、生产、检验和质量控制管理过程

中收集的所有数据具有可靠性、完整性、一致性、代表性。

5.6.6 制造厂应识别并保存与产品碳足迹标识认证相关的重要文件和信息，

如碳核查报告、产品碳足迹报告、第三方环境监测报告、企业生产报表、物料平

衡表、检验、监测仪器设备清单、外购关键件、能源和资源的发票凭证、统计报

表、产品碳足迹标识认证证书状态信息（有效、暂停、撤销、注销等）、认证变

更批准信息、产品质量、环保投诉及处理结果以及其他与产品碳足迹标识认证相

关的文件和信息等。

5.7 证书和附加标志

5.7.1对于完成船用产品碳足迹绿色附加标志认可的焊材厂，本社将单独签

发有效期为 5年的《船用产品碳足迹认可证书》或在原认可证书上增加船用产品

碳足迹绿色附加标志，有效期和原证书保持一致。

5.7.2 对于完成船用产品碳足迹绿色附加标志认可的焊材厂，在认可证书明

细中注明认可的单位产品碳足迹值。

5.8 定期审核和附加审核、认可变更

5.8.1 船用绿色产品认可后，至少每年进行一次定期审核，具体要求参考本

社《钢质海船入级规范》第 1篇第 3章认可定期审核要求，同时需重点关注碳足
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迹相关内容，如核查认可的减排技术与手段是否持续实施并有效运行。

5.8.2 本社认为必要时，可事先约定或自行决定对船用绿色产品认可的制造

厂进行附加审核。

5.8.3 因计划内变化导致产品碳足迹量化增加 5%以上，且此情况持续超过三

个月，或因计划外变化导致产品碳足迹量化增加 10%以上，且此情况持续超过三

个月，需进行附加审核，必要时进行认可变更。

5.9 船用焊接材料碳足迹检验

5.9.1 经船用产品碳足迹绿色附加标志认可后的产品检验（单件/单批检验）

应包含以下具体项目，以确保产品碳足迹的稳定性和可追溯性：

(1) 生产工艺流程一致性核查：确认实际生产工艺与船用产品碳足迹绿

色附加标志认可时批准的流程保持一致。

(2) 关键原材料供应符合性评估：验证对碳排放有主要影响的原材料供

应商变更情况。

(3) 碳足迹数据符合性确认：经验船师现场审核通过后，准予在产品证

书中标注认可的单位产品碳足迹值。

5.9.2 产品需进行船用产品碳足迹绿色附加标志检验，而未获得本指南所述

认可时，应按照本指南第 5条相关要求进行检验。



Z-12.9(202605)船用产品碳足迹专用检验指南-船用焊接材料

9 / 9

附件 船用焊接材料的生产制造工艺流程

1. 电弧焊焊条一般生产制造工艺流程：

2. 实心焊丝一般生产制造工艺流程：

3. 药芯焊丝一般生产制造工艺流程：

4. 焊剂一般生产制造工艺流程：

（1）烧结焊剂

（2）熔炼焊剂
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