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山西省芮城县宏光医药包装业有限公司 

采用两步法水煤气建设年产万吨医用玻璃管生产线项目 

山西省财政厅 

 

一、项目概要 

1. 项目简介 

成立于 2000 年的山西省芮城县宏光医药包装有限公司，曾经默默无闻，如

今在同行业内早已不同凡响，是我国为数不多的通过国家食品药品监督管理总局

注册认定的Ⅰ类药用包装企业，拥有着 10 多项专利发明，是国内唯一一家能够

生产优等一级耐水药用玻璃的企业。 

2014 年，经有关专家对芮城宏光公司所研发改进电熔炉进行的科技成果鉴

定显示：该项设计在本领域同类应用研究中达到国内领先水平；企业自主开发出

全电熔硼硅玻璃窑炉、玻璃电熔炉钼电极保护水套、电熔炉自动加料机、丹纳机

吹起总成、全电熔硼硅玻璃窑炉窑墙墙体结构等 9 项国家级专利技术；2013 年，

芮城宏光再上三台电熔炉，市场依然供不应求。 

芮城县宏光医药包装业有限公司采用两步法水煤气建设年产万吨医用玻璃

管生产线项目，建设地点位于山西省芮城县现代医药产业园，建设内容包括两步

法水煤气发生炉两座、25 立方米的医用玻璃窑炉两座及医用玻璃管生产线两条、

车间二座、原料库二座、成品库二座、安瓿生产线二十条、西林瓶生产线十条、

12,000 立方米煤气储藏室及玻璃窑炉余热回收利用等配套系统。项目于 2008 年

6 月启动，2013 年 9 月完工。项目建成后，可降低综合能耗 59,200 吨标准煤，

折合减少碳排放 145,436 吨，实现销售收入 1 亿元，实现利润总额 4,000 万元，

上缴税金 2,000 万元。 

在项目建设期间，得到清洁基金的鼎力相助，于 2012 年 6 月获得了期限为

3 年、金额为 5,000 万元的清洁发展委托贷款，支持项目的工程建设及相关设备

购置，对这一时期企业的发展起到至关重要的作用。 
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两步法水煤气站—外景两步法水煤气站—工人操作中 

 
1#窑炉                         2#窑炉 

 

安瓿生产线                        烤瓷印字生产线 

 

2. 业主简介 

芮城县宏光医药包装业有限公司成立于 1997 年 4 月，位于山西省运城市芮

城县新工业开发区现代医药产业园，是有限责任公司，目前正在股改筹备上市。
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公司注册资本 1.05 亿元。经营范围：医用玻璃管、安瓶、管制注射剂瓶制造、

销售；进出口贸易。截至 2015 年末，公司总资产 6.60 亿元，实现销售收入 2.30

亿元，净利润 5,021 万元。 

 

二、项目背景及优势 

近年来，随着我国经济发展和百姓用药安全性的不断提高，加之新药、特药

大量出现，对存储药品的药用玻璃瓶耐水性提出了更高要求。 

在该项目建设过程中，2012 年 11 月 8 日，国家食品药品监督管理局下发《关

于加强药用玻璃包装注射剂药品监督管理的通知》【食药监办注（2012）132 号】，

明确要求“对生物制品、偏酸偏碱及对 pH 敏感的注射剂，应选择 121℃颗粒法

耐水性为 1 级及内表面耐水性为 HC1 级的药用玻璃瓶或其他适宜的包装材料”。

这意味着我国政府对百姓用药安全性的重视达到了前所未有的高度。 

可制成“双 I 级”耐水瓶的低硼硅玻璃的研发投产离不开拉管企业和制瓶企

业的配合。通过拉管企业与制瓶企业紧密合作，主攻“双 I 级”耐水低硼硅药用

玻管的研发与生产，不断进行料性改进、制瓶工艺调整与完善，最终使得“双 I

级”在传统的生产工艺和低硼硅料性的基础上稳定达标。 

芮城宏光公司在发展过程当中，不断加强管理，提高生产水平，引进尖端技

术人才，使企业生产水平在国内保持领先地位。通过改进日本 NEG 技术，调整

和改善原有的工艺结构及配方，使生产达到优质一级耐水药用玻管的要求。特别

近年来，企业的产品应用于冻干粉、疫苗及生物制剂。 

项目未建设前，该公司安瓿生产所需的医用玻璃管从外地购进，质量无法保

障，同时由于运输距离长，运输费用较高，破损严重，外购的医用玻璃管质量满

足不了公司安瓿的加工标准，导致公司加工的安瓿产品质量不稳定，在中高端市

场上丧失价格竞争力，陷入低端红海价格战，利润空间被严重压缩。经试验研发，

该公司 2006 年成功研制了“两步法半水煤气及煤气发生炉技术”（获得国家实用

新型专利证书，专利号：ZL2006201303394，公告时间 2007 年 10 月），该技术

采用两步法水煤气工艺代替五步法水煤气工艺，提高了水煤气生产效率和热效

率，简化了工艺流程，消除了空气间歇制气中各个工序频繁切换带来的低产高能

耗问题，使企业不仅在生产上达到节能降耗、安全环保的目的，而且使产品质量
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得到很大提高。经试验，产品质量由原来的Ⅱ、Ⅲ类药品包装材料升级到现在的

Ⅰ类药品包装材料，比同行采用的五步法技术可节能 29%。 

芮城县宏光医药包装业有限公司在充分论证后，决定依托企业已有的产业基

础和技术优势，以国家政策为导向，建设医用玻璃管生产线项目，规划建设玻璃

窑炉 2 座及配套设施，达到年产医用玻璃管 1 万吨的建设规模。 

该项目符合《中国清洁发展机制基金管理办法》和国家《产业结构调整指导

目录》等一系列相关政策，节能减排、清洁生产，是运城市、芮城县规划重点项

目。在推动企业降低用能成本，增加产品利润空间，产品技术升级的同时，可以

节约综合能耗 59,200 吨/年，具有显著的环境效益，对项目所在地生态文明先行

示范区、生态环境、动植物资源保护具有积极的保护和示范作用。医用玻璃管产

品的升级，促使医药包装业产业整体升级，同时带动下游原材料、配套纸箱包装

业及运输业发展。 

项目核心部分由该公司人员自行设计建设。如在设计玻璃窑炉生产线中的丹

纳机吹气总成时，将旋转管一端与大轴上的两个半圆形卡簧片相接，另一端靠喇

叭管、直套筒、若干蝶簧与螺母相抵紧，使得旋转管轴向具有伸缩空间，降低了

炸管发生的可能性，延长了丹纳机的使用寿命，不仅如此还有效解决了“热换管”

问题，减少了换管时间，可节约大量热量，减少能源使用。再如在设计安瓿生产

线底切轮时，将传统设备上的单缺口底切轮改造为双缺口结构，使其与前序工序

相匹配，降低了底切轮的转速，减小了离心力，传输过来的医用安瓿瓶平稳，减

小了中心偏差，克服了现有底切轮转速提高造成底切后瓶体尺寸偏差影响成品率

的问题。改造后转速可达到 10 次/分钟，每分钟生产医用玻璃瓶 40 支，产量提

高了 33%。这类原创设计及改造在项目建设中不胜枚举，后申报获得了 8 项国家

实用新型专利，加上项目建设前依托的专利共计 9 项专利。 

 

三、项目成果 

项目于 2013 年 6 月试运行，9 月正式投运，截至 2015 年底，该项目累计生

产医用玻璃管 30,975 吨，安瓿 57.50 亿支。 

1. 环境效益 

经北京华通三可节能评估有限公司测算，该项目每年节约标煤 59,200 吨，
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减少碳排放 145,436 吨。列表如下： 

 

项目年碳减排数据表 

年份 
预计减排量（吨二氧化碳

当量） 

实际减排量（吨二氧化

碳当量） 

2014 145,436 68,083.88 

2015 145,436 68,083.88 

 

2. 社会效益 

项目投运后，将药用玻璃产品质量由原来的 II、III 类药品包装材料提升到 I

类，有力地推动了该行业的发展和进步，拉动了上游产业及配套产业的发展，获

得专利 9 项，解决就业 350 人，累计捐款 118.20 万元。 

3. 经济效益 

项目实现年销售收入 16,609 万元，年平均利润总额 4,272 万元。本项目的盈

利能力超过同行，经济效益较好。 


