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2.5 产品图片

2.6 工艺流程图

（1）组装焊接：通过设备将跳线、框架、锡膏、晶粒组合后转入传送带，进入

焊接炉，通过高温融化锡膏让各接触点形成合金，起到焊接连接作用。

（2）塑封：将框架料片放入封装机注塑，用高分子导热材料（塑封料）将元件

保护起来，形成塑料外壳。

（3）电镀：为了增强焊接性能、耐腐蚀性，通过电镀作业，增加框架表面镀层，

以达到相应作用。

（4）切筋：将框架料片进行切筋，分解成单个元器件。

（5）测试包装：使用自动化设备对产品进行测试、筛选、包装。

（6）检验入库：检验并将检验合格的产品入库。
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3 数据收集与处理
生命周期阶段 活动水平数据 数据来源

原物料阶段 直接原料、辅助材料、包装

材料

收集原辅助材料年消

耗量或功能单位消耗

量

制造阶段 能源（电力）、水 收集能源、燃料、资源

年消耗量或功能单位

消耗量

分销阶段 未包含 未包含

使用阶段 未包含 未包含

废物处置/再利

用

未包含 未包含

注：与生产设备和建筑设施相关的环境影响未考虑，部分制程辅料消耗折算量

不足 0.1%环境影响未考虑。

4 分析方法
评价方法学及引

用

ISO14067、PAS2050、IPCC 评估报告、国家能源

统计年鉴

辅助工具 GaBi ts 10.0.1.92，中国产品全生命周期温室气体排

放系数集（2022）
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5 评价结果

评价阶段
功能单元碳排放

（kgCO2e）
占比

原物料阶段 0.003 0.04%

制造阶段 7.132 99.96%

分销阶段 - -

使用阶段 - -

废物处置/再利用 - -

产品碳足迹 7.135 kg CO2e

6 产品碳足迹分析图


	1 基本信息
	1.1 产品基本信息
	1.2 制造商基本信息

	2 概述
	2.1 评价目的
	2.2 评价范围
	2.3 评价依据
	2.4 功能单元
	2.5产品图片
	2.6工艺流程图

	4 分析方法
	5 评价结果
	6 产品碳足迹分析图

