
1 
 

四川省宜宾环球集团有限公司 

 

推荐机构：中国检验认证集团四川有限公司（中国质量认证中心） 

认证类型：质量和环境管理体系认证 

审核组长：李贸 

组员：何志湘、梁艳、韩振林、李呼阳、杨红斌、殷萍、娄安棋、张卫平 

 

一、 受审核方简介 

四川省宜宾环球集团有限公司是“中国酒业大王”五粮液集团有限公 

司旗下骨干子集团公司。环球集团是集科工贸为一体的现代化企业。主要

涉及玻璃制品、瓦楞纸板、纸箱、LED 灯具、反光材料等产品的设计开发

和生产作业。 

公司坚持“没有最好  只有更好   顾客满意  精益求精”、“循环资源， 

遏制污染，保护环境，清洁生产”的管理方针。获得多项专利技术、技术

创新奖、科技进步一等奖、名牌产品称号等荣誉。产品远销国内外市场，

深得顾客及相关方认可。 

玻璃制品在生产过程中会消耗大量的能耗，排放大量的污染物，同时 

该组织白玻瓶因应力不合格率一直徘徊在 20.95~20.97％左右，多年无法

实现较大突破。 

作为较早导入质量和环境管理体系并具备较高科研、生产和检测能力 

以及较完善的内部管理机制的科技型企业，如何将不断优化“产品工艺”、

“制定适宜的工艺参数”以提高产品质量和减少环境污染纳入常态化管理，

做到产品质量与节能环保一个都不能少，审核组将促使企业将管理体系标

准与业务活动更加有机的结合。 

认证机构、审核组和认证企业都希望通过第三方审核，推动认证组织 

通过多方法、多渠道、收集工艺改进和优化制度的建立，形成一套工艺优

化数据链的收集、统计、分析、改进机制，严格工艺参数适宜性探索，建

立从下向上，即从生产车间、生产班组向技术部门反馈作为指导性文件的

工艺如何更有效的指导生产，保障产品质量、降低能资消耗。以推动技术



2 
 

创新为支撑、以深化工作落实为保障，进一步完善管理制度、健全工作机

制、优化工艺系统，提高质量和环保管理水平。 

 

二、 审核策划 

本次审核是 QE 监督审核，审核时间为 2017 年 12 月 06-09 日。 

审核组长从 2009 年开始多次带队审核四川省宜宾环球集团有限公司，

先后参与了该集团公司下属宜宾环球光电节能科技有限公司（建材用安全

玻璃（中空玻璃、钢化玻璃、夹胶玻璃）、塑料窗生产；LED 灯具的设计及

生产）、宜宾环球节能服务有限公司（照明节能、工业炉窖节能等技术服

务）、四川省宜宾环球神州玻璃有限公司（手工制作工艺玻璃品（酒瓶、

杯子、酒杯、酒壶、茶壶）的设计和生产、瓦楞纸箱的生产）、成都环球

特种玻璃制造有限公司（玻璃绝缘子、10—1200KV 复合绝缘子的设计开发

和生产）、成都华裕玻璃制造有限公司（玻璃瓶罐的生产）、四川中科倍特

尔技术有限公司（高折射率反光玻璃砂和微珠以及瓦楞纸板、纸箱、反光

材料系列产品的生产和服务）、集团产品质量检测中心、集团质量部、集

团技术中心、集团项目办公室、集团办公室、集团财务部等的现场审核。 

审核组长对该集团公司的质量和环境管理体系的符合性和有效性有

较全面的了解。对该组织在纸制品、玻璃制品等产品的生产过程中的研发

能力、生产流程、设备状态、过程环境、能耗、产品质量等有较充分的了

解。 

作为以玻璃制品为主业的生产性企业，虽然该组织在同行业中产品质 

量稳居前茅。具备较高科研、生产和检测能力以及较完善的内部管理机制，

但该组织白玻瓶因应力不合格率多年没有明显减少的趋势，多年保持在一

个瓶颈状态，无大的突破。其次玻璃制品行业是能耗大户，生产过程中产

生的废水、废气、粉尘、噪声等对环境的污染比较大。 

针对该组织以上不足，2017 年审核组长在接受任务后，将获取体系运

行的符合性和有效性的同时，决定将深入了解该组织玻璃制品，特别是白

玻瓶质量瓶颈、能耗和污染排放纳入了本次审核关注的重点内容。为此多

次组织召开前期会议，与企业沟通后决定将“白玻瓶质量和能耗”作为本
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次关注的重点。同时积极听取专业审核员、技术专家的建议和意见，制订

了较详细的审核计划和现场审核要求。并传达到每一位审核员。希望通过

第三方审核，推动其通过多方法、多渠道的工艺改进和优化制度的建立，

形成一套工艺优化数据链的收集、统计、分析、改进机制，严格工艺参数

适宜性探索，建立从下向上，即从生产班组向技术部门反馈作为指导性文

件的工艺如何更有效的指导生产，保障产品质量、降低能资消耗，进一步

加强第三方在认证实践活动中发挥积极的作用进行实践。 

审核组长从 2009 年至 2017 年相继参与了多个子公司的审核，包括本

次作为重点的“四川省宜宾环球格拉斯玻璃制造有限公司”，对该子公司

的生产流程、技术能力、设备、工艺等方面有一定的了解。在计划安排上，

作为组长我重点审核质量管理部、集团技术研发中心和集团经济运行部，

过程审核中涉及生产车间等部门，现场了解产品质量管理过程中与技术、

生产等部门的沟通和协作，负责收集品控等相关数据；另 2名优秀的审核

员重点审核工艺和生产过程控制，负责收集工艺在生产过程中实际的执行

情况和工艺作为指导性文件的有效性和充分性。 

 

三、 审核发现 

整个生产现场的审核按照策划的要求实施，格拉斯公司各生产车间现 

场均提供经批准下发的如：《熔制工艺规程》、《制瓶工艺规程》、《退火工

艺规程》、《成型工艺规程》、《主要工序工艺指标规定》等文件。并形成生

产记录如《熔制工序运行记录表》、《制瓶工序运行记录表》、《退火工序运

行记录表》、《成型工序运行记录表》等。 

通过抽查一年来熔制、制瓶、退火工序各 7份生产记录，显示其各工

序基本是按照工艺执行的。现场查看当日当时上述工序执行情况也显示在

工艺要求的范围内。查阅近年产品一次交检合格率和工序不合格品率均控

制在质量目标计划以内。审核发现工艺执行过程实施也是基本符合相关工

艺要求的。 

当审核员在查阅第四版《主要工序工艺指标规定》时发现，该文件未

能够明确在不同材质和不同瓶型相关所涉及的“冷却段”、“匀却段”、“料

盆段”的具体分段温控工艺范围。经与相关工艺人员了解，在制定第四版
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工艺指标时，没有按照不同材质和不同瓶型分别确定具体的参数，而是以

囊括各条生产线为目的，将某一操作的工艺参数总结为一个大的范围。比

如第四版工艺指标中第三项（成型工序）的“1、供料道温度范围：

800~1300℃”，这项工艺指标的设定，虽然可以保证供料道温度在实际操

作中不会超出该范围，但该工艺指标并不存在对车间的实际指导意义。 

审核员抽查车间提供的 2017.7.13，3#炉，六机组；产品：红淡 

雅，其《成型工序运行记录表》；但所依据的《主要工序工艺指标规定》

GLS-SG-01，其文件规定“供料道温度范围”：800~1300℃，未能够明确在

不同材质和不同瓶型相关所涉及的“冷却段”、“匀却段”、“料盆段”的具

体分段温控工艺范围。对此开出了 Q1＃一般不合格项报告。 

 

四、 对该组织的改进建议 

审核组建议，针对开具的上述不合格报告，能否进一步完善数据收集、

统计、分析和改进机制。精选成立一支由生产一线、技术、品控等岗位选

拔的人才队伍，加强工艺文件的有效性和充分性研究，制定出真正对生产

有指导、对产品质量有保障，以指导实际生产为目的，根据不同瓶型在每

条生产线的实际生产情况设定更细化的工艺参数。 

审核组建议选择玻璃制品主要生产单位四川省宜宾环球格拉斯玻璃

制造有限公司为试点单位，取得成效后向其他子公司推广。 

 

五、 受审核方主要改进方法和绩效 

针对审核组开具的不合格项报告，该组织高层非常重视，决定组建成

立由集团技术研究中心/格拉斯公司技术研究中心牵头，集团经济运行部、

集团产业发展部、集团安全能源环保部以及格拉斯公司技术、生产、质量、

环安等部门组成的改善小组，对“格拉斯公司”生产工艺进行了梳理，通

过采集大量的原始数据，经过统计和分析，对每台窑炉各供料道的冷却段、

匀化段、料盆段温度进行整理，根据不同的玻瓶料重范围进行温度和偏差

值的规定。并于 2017 年 12 月 11 日发布第五版《格拉斯公司 主要工序工

艺指标规定》，同时回收第四版《格拉斯公司 主要工序工艺指标规定》。 

随着工作的开展，根据需要管理层决定按照工艺段成立技术研发中心

后加工工艺室。随着技术研发中心后加工工艺室的成立，原《格拉斯公司 
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主要工序工艺指标规定》（GLS-SG-01）文件分成《格拉斯公司 白玻瓶主

要工序工艺指标》（GLS-JF-01-01）与《格拉斯公司 后加工主要工序工艺

指标规定》（GLS-JF-01-02），同时修改了文件编号。分别由技术研发中心

硅酸盐工艺室和后加工工艺室进行文件的编制、更改。 

历时近一年的时间，通过不断的总结完善，截止 2018 年 11 月 15 日： 

对各生产线成型工序供料道温度要求进行了单独设置，发布了第一版

《格拉斯公司-产品生产工艺作业指导书》（附件一），明确了不同瓶型的

产品在不同窑炉不同生产线的工艺参数。 

发布了第一版《格拉斯公司-各生产线退火炉工艺指标》（附件二），

明确了不同底厚的产品在不同窑炉不同退火炉的工艺参数。 

发布了第七版《格拉斯公司 白玻瓶主要工序工艺指标规定》（附件三），

以指导实际生产为目的，根据不同瓶型在每条生产线的实际生产情况设定

了更细化的工艺参数。如：500ml 新品五粮液 091 在 3#炉 8 组进口行列机

生产时的供料道温度：冷却一段为 1115(±10)℃、冷却二段为 1120(±

10)℃、匀化段为 1090(±10)℃、料盆段为 900(±10)℃。这种针对不同

瓶型在不同生产线生产时所制定的工艺参数，可以使工艺文件具有更好的

指导意义，确保产品质量的同时，减少能资消耗，减少产品的破损率。 

 

主要改进绩效举例： 

第七版工艺指标发布后，技术研发中心督促生产部门严格执行，对比

改进前后，应力大不合格的玻瓶数量有明显减少，减少了二次退火所需消

耗的能源，工艺改进也使白玻瓶合格率有一定提高。 

通过对第七版工艺文件前后数据进行分析： 

项  目 单位 改进前 改进后 统计周期 

白玻瓶合格率 % 79.04 80.60  7 天 

吨玻璃液能耗 m3/T 159 158 7 天 

应力不合格玻瓶 只 173478 36320 20 天 

 

六、 该组织具体改进的情况汇报 
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1、 成立工艺改进团队； 

2、 制定改进目标： 

2.1 收集历史数据，加强统计和分析，以格拉斯公司 3号炉为例，根 

据不同的玻瓶料重范围进行温度和偏差值的规定，完善工艺参数，

在 2017 年 12 月 15 日前完成工艺文件的修订和发布工作； 

2.2 在 2018 年 11 月度前完成格拉斯公司不同瓶型在每条生产线的 

实际生产情况设定更细化的工艺参数，制定出真正对生产有指导、 

对产品质量有保障，以指导实际生产为目的技术工艺文件。 

2.3 以格拉斯公司的成功经验为契机，在 2019 年 11 月底前完成所 

有子公司工艺细化和优化工作。 

3、 确定改善问题点 

针对目前将格拉斯公司所有玻瓶生产线的工艺参数设定为统一范围，

不能满足指导实际生产为目的不足，明确根据不同瓶型在每条生产线的实

际生产情况设定更细化的工艺参数，确保根据不同的瓶型，制定行之有效

的工艺，明确不同窑炉、不同料道、不同段位的温度，确保产品质量、控

制因工艺不充分、不细化造成的能资消耗。 

4、 不符合原因分析 

一方面，由于没有建立动态和长效的工艺改进机制，没有针对性的根

据不同瓶型、不同生产线，制订与之相适应的充分和有效的工艺。 

另一方面，技术研发中心相关工艺人员，没有树立与生产、品控等部

门的有效沟通，没有充分收集一线反馈的信息来完善工艺的工作思路，造

成工艺制定不细化，脱离实际，不利于产品质量的稳定、不利于控制能资

消耗。 

5、 确定难点及改善对策 

该组织制定了详细的改进计划……（详见附件四） 

6、 实施改进 

在集团技术中心的组织和领导下，在一年的时间里先后发布了第五版、

第六版、第七版《格拉斯公司 白玻瓶主要工序工艺指标》，不断总结、不

断修正、不断改进。 
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7、 效果验证 

通过对第七版工艺文件前后数据进行分析： 

项  目 单位 改进前 改进后 统计周期 

白玻瓶合格率 % 79.04 80.60  7 天 

吨玻璃液能耗 m3/T 159 158 7 天 

应力不合格玻瓶 只 173478 36320 20 天 

 

七、 审核感想 

审核过程不单单是符合和有效性的评定，审核组更多的是在传播标准

的过程中，就如何提高认证组织的绩效，不断满足相关方的要求做出应有

的贡献。 

本次审核最大的绩效在于，通过第三方审核推动了该组织通过该案例 

的改善实施，建立了更加科学、严谨的数据采集制度和工艺文件制修订制

度。进一步加强了工艺文件的有效性和充分性研究，制定出真正对生产有

指导、对产品质量有保障，以指导实际生产为目的工艺文件。建立了动态

的策划和改善机制，实现了快速、有效的分析、改善、验证的改进流程，

进一步树立了质量和环保意识。同时也带动和培养了一批工艺技术人才。 

 

 

附件: 

1、附件一 《格拉斯公司-产品生产工艺作业指导书》 

2、附件二 《格拉斯公司-各生产线退火炉工艺指标》 

3、附件三  第七版《格拉斯公司-白玻瓶主要工序工艺指标》 

4、附件四   2017 年外审不合格项改进总结 

5、附件五   改进前后对比，绩效总结 


