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中建材佳星玻璃（黑龙江）有限公司管理制度

《浮法玻璃质量检验规程》

编码：JX/BZ-SC-101-001

---------------------------------------------------

1 目的

为了规范、统一我公司玻璃质量标准，加强玻璃原片质量控制，确保出厂产

品质量符合标准规定的要求，提高客户满意度，持续提升产品质量。

2 依据

依据国家标准--GB 11614-2022《平板玻璃》及客户需求编制本检验规程。

3 范围

适用于中建材佳星玻璃（黑龙江）有限公司所产无色透明平板玻璃原片。

4 产品等级划分和质量检验标准

4.1 产品等级划分

等级划分：浮法玻璃分为优质加工级（YM）、普通级(PQ)。

对于建筑领域以外，如信息产业、光伏、交通工具、家电等其他领域并对厚

度有特殊要求时，依照国家标准--GB 11614-2022《平板玻璃》中 5.4.1中要求生

产常用厚度以外的产品，在《销售合同》等文件中对产品厚度做出约定和明示。

定制产品分为优质加工级（定制-YM）、普通级（定制-PQ）。

4.2 质量检验标准

4.2.1尺寸偏差

平板玻璃应切裁成矩形，其长度和宽度的尺寸偏差应不超过表 1规定。

表 1尺寸偏差

单位为 mm

厚度
尺寸偏差

边长 L≦3 000 边长 L>3 000

2≦D≦6 ±2 ±3



6<D≦12 + 2, — 3 + 3,-4

12<D≦19 ±3 士 4

D>19 ±5 ±5

4.2.1对角线差

对角线差应不大于对角线平均长度的 0.2%。

4.2.2厚度和厚薄差

常用厚度规格按照国标进行控制，非常用厚度规格可按照销售合同要求生

产。佳星公司常用厚度规格为 3mm、4mm、5mm、6mm、8mm、10mm、12mm。

非常用厚度产品的生产按销售合同中规定执行，厚薄差≦0.15，其他检验项按照

国家标准--GB 11614-2022执行。

表 2 厚度偏差和厚薄差

单位为 mm

厚度 D 厚度偏差 厚薄差

2≦D<3 ± 0.10 ≦0.10

3≦D<5 ± 0.15 ≦0.15

5≦D<8 ±0.20 ≦0.20

8≦D<12 ± 0.30 ≦0.30

12≦D<19 ± 0.50 ≦0.50

D>19 ± 1.00 ≦1.00

4.2.3外观质量：

表 3 优质加工级-YM/定制-YM 平板玻璃外观质量

缺陷种类 要求

点状缺陷-

尺寸 L 允许个数限度

0.3 mm≦L≦0.5 mm 1XS

0.5 mm≦L≦1.0 mm 0.2XS

L〉1.0 mm 0

点状缺陷密集度
尺寸 L≧3 mm 的点状缺陷最小间距不小于 300 mm；

在直径 100 mm圆内，尺寸 L≧0.1 mm 的点状缺陷不超过 3 个

线道 不准许

裂纹 不准许

划伤
允许范围 允许条数限度

宽 W≦O.l mm,长 L≦30 mm 2XS



缺陷种类 要求

光学变形

厚度 D 无色透明平板玻璃 本体着色平板玻璃

2 mm≦D≦3 mm ≧50° ≧50°

3 mm<D≦4 mm ≧55° ≧50°

4 mm<D≦12 mm ≧60° ≧55°

D>12 mm ≧55° ≧50°

断面缺陷 厚度不超过 5 mm 时，不超过玻璃板的厚度；厚度 5 mm以上时，不超过 5 mm

S 是以平方米为单位的玻璃板面积数值，按 GB/T 8170修约，保留小数点后两位。点状缺陷的允许个数限度及 划伤的

允许条数限度为各系数与 S 相乘所得的数值，按 GB/T 8170修约至整数。

a,点状缺陷中不准许有光畸变点。

表 4普通级-PQ/定制-PQ 平板玻璃外观质量

缺陷种类 要求

点状缺陷-

尺寸 L 允许个数限度

0.3 mm≦L≦0.5 mm 2XS

0.5 mm<L≦1.0 mm 1XS

1.0 mm<L≦1.5 mm 0.2XS

L〉1.5 mm 0

点状缺陷密集度
尺寸 L0.3 mm的点状缺陷最小间距不小于 300 mm；

在直径 100 mm圆内，尺寸 L≧0.2 mm 的点状缺陷不超过 3 个

线道 不准许

裂纹 不准许

划伤
允许范围 允许条数限度

宽 W≦0.2 mm,长 L≦40 mm 2XS

光学变形

厚度。 无色透明平板玻璃 本体着色平板玻璃

2 mm≦_D≦3 mm ≧45° ≧45°

3 mm<D≦4 mm ≧50° ≧45°

4 mm<D≦12 mm ≧55° ≧50°

D>12 mm ≧50° ≧45°

断面缺陷 厚度不超过 8 mm 时，不超过玻璃板的厚度;厚度 8 mm 以上时，不超过 8 mm

s 是以平方米为单位的玻璃板面积数值，按 GB/T 8170修约，保留小数点后两位。

点状缺陷的允许个数限度及 划伤的允许条数限度为各系数与 S 相乘所得的数值，按 GB/T 8170修约至整数。

a.光畸变点视为 0.3 mm≦L≦0.5 mm的点状缺陷。

4.2.4 弯曲度

普通级平板玻璃应不大于 0.2%，优质加工级平板玻璃应不大于 0.1%。

4.2.5 虹彩

仅对本公司所产优质加工级平板玻璃进行此项检验，要求实验后无虹彩现



象。

4.2.6 光学性能

无色透明平板玻璃可见光透射比应不小于表 5中的规定。对于国家标准--GB

11614-2022中 5.4.1规定的常用规格以外厚度的产品其可见光透射比实测值应换

算成 5mm标准厚度可见光透射比。应不小于表 5的规定。

表 5 无色透明平板玻璃可见光透射比

厚度/mm 可见光透射比/%

2 89

3 88

4 87

5 86

6 85

8 83

10 81

12 79

15 76

4.2.7 合格证等级标识和外包装标识

产品在“等级”一栏，根据不同等级，分别使用“优质加工级-YM”、“普

通级-PQ”、“定制-YM”、“定制-PQ”，不合格品落板处理，产品标识中应

标明产品名称、生产厂家、注册商标、厂址、质量等级、颜色、尺寸、厚度、数

量、生产日期和标准编号。

5 玻璃过程检验

5.1 过程检验频次及检验人

表 6 过程检验频次及检验人

检验项目 检验频次 检验人

尺寸偏差 1次/2h 当班质检员

对角线差 1次/2h 当班质检员

厚度 1次/2h 当班质检员

厚薄差 1次/2h 当班质检员



5.2 每 2 小时检验项及方法

5.2.1尺寸偏差

当班质检员在生产线尾端取板台处进行测量，严禁在码垛机上进行测量，以

免发生安全事故及延误码垛机正常工作。测量时用符合 GB/T2443-2011规定的 1

级精度钢卷尺，在长、宽边的中部，分别测量两平行边的距离。实测值与公称尺

寸之差即为尺寸偏差。同时在浮法玻璃检验记录表中记录对角线与尺寸偏差实测

值。

5.2.2对角线差

当班质检员在生产线尾端取板台处进行测量，用符合 QB/T2443-2011规定的

1级精度钢卷尺测量玻璃板的两条对角线长度，其差的绝对值即为对角线差，计

算对角线差与对角线平均长度的百分比，并浮法玻璃检验记录表中记录。

5.2.3厚度

当班质检员在生产线尾端取板台处进行测量，用符合 GB/T 1216 规定的分

度值为 0.001 m 的数显千分尺(或螺旋测微仪)，在垂直于玻璃板拉引方向上测量

5点，距边缘约 15 mm 向内各取一点，在两点中均分其余 3 点。实测值取小数

点后三位，计算 5 点实测值与明示厚度的差值，取偏差最大值与表 2 进行对比。

并在浮法玻璃检验记录表中记录实测厚度值。

5.2.4 厚薄差

按 5.2.3方法测出 5个厚度实测值，计算其最大值与最小值之差，并在日常

检查表中记录实测值。

5.2.5断面缺陷

断面缺陷：当班质检员每 2 小时观察切割质量，如发现问题时，将用符合

GB/T9056规定的分度值为 1mm的金属直尺测量。凹凸时，测量边部凹进或凸出

外
观
质
量

点状缺陷 1次/4h 当班质检员

点装缺陷密集度 1次/4h 当班质检员

线道、划伤、裂纹 1次/4h 当班质检员

光学变形 1次/4h 当班质检员

断面缺陷 1次/2h 当班质检员

弯曲度 1次/4h 当班质检员

光学性能透光率 2次/月 质检班长



最大处与板边的距离；爆边时，测量边部沿板面凹进最大处与板边的距离；缺角

时，测量原角等分线的长度；斜边时，测量端口突出，并记录在浮法玻璃检验记

录表中。

5.3 每 4 小时检验项及方法

5.3.1点状缺陷

当班质检员每 4小时使用切割系统抽取 800mm-1000mm宽原板，质检员到

取板台将实切原板五等分手动切割后取回至检测室。取回的试样放置在侧面光检

侧仪上进行检测，检测时可用白光及绿光来回切换观察。如发现点状缺陷可用符

合 JB/T 2369 规定的分格值为 0.01 mm 的读数显微镜测量点状缺陷的最大核

心尺寸，并与检测仪判定大小核对是否出现偏差。

5.3.2点状缺陷密集度

用符合 GB/T 9056 规定的分度值为 1 mm 的金属直尺测量两点状缺陷的

最小间距并统计 100 mm圆内规定尺寸的点状缺陷数量。

5.3.3线道、划伤和裂纹

线道、划伤和裂纹的检测使用外观检测仪：在不受外界光线影响的环境中，

将试样垂直放置在距屏幕 0.6 m 的位置。屏幕为黑色无光泽屏幕，安装有数支

40 W、间距为 300 mm 的荧光灯管。观察者距离试样 0.6 m视线垂直于试样表

面观察。采用符合 GB/T 9056 规定的分度值为 1 mm 的金属直尺和符合 JB/T

2369 规定的分格值 0.01 mm的读数显微镜测量划伤的长度和宽度。

5.3.4光学变形

光学变形：当班质检员每 4小时将取回的试样按拉引方向垂直于地面放置在

斑马检测仪检测台上，检测台距屏幕 4.5m处，屏幕带有黑白色斜条纹，且亮度

均匀。观察者距试样 4.5m，透过试样观察屏幕上的条纹。首先使条纹明显变形，

然后慢慢转动试样直至变形消失，记录此时的入射角度，并在浮法玻璃检验记录

表中记录南北板光学变形最小值。

5.3.5 弯曲度

弯曲度：将玻璃板垂直于水平面放置，不施加任何使其变形的外力。沿玻璃

表面紧靠一根水平拉直的钢丝，用符合 GB/T22523 规定的塞尺，测量钢丝与玻

璃板之间的最大间隙。玻璃呈弓形弯曲时，测量对应弦长的拱高；玻璃呈波形时，

测量对应两波峰间的波谷深度。

C=h/L×100..................................................................................................(1)
式中：



C——弯曲度，%；

h——拱高或波谷深度，单位为毫米（mm）;

L——弦长或波峰到波峰的距离，单位为毫米（mm）。

5.4 虹彩

虹彩检验由分管技术员负责虹彩项目外送检验，检验频次 2次/年。

6 出厂检验

质检班长每天对前一天生产的玻璃进行一次出厂检验，出厂检验包括：尺寸

偏差、对角线差、厚度、厚薄差、外观质量、弯曲度、防霉粉均匀度、合格证张

贴、外包装情况等。

6.1 尺寸偏差

质检班长对单包玻璃中最外边一张玻璃按照 5.2.1方法测量尺寸偏差，并记

录实测尺寸和尺寸偏差。

6.2 对角线差

质检班长对单包玻璃中最外边一张玻璃按照 5.2.2方法测量对角线差，并记

录实测对角线值和对角线偏差值。

6.3 厚度和厚薄差

质检班长对单包玻璃中最外边一张玻璃按照5.2.3和5.2.4方法测量厚度及厚

薄差，并详细记录实测值。

6.4 外观质量和弯曲度

外观质量检验和弯曲度可采用每 4小时过程检验数据记录。

6.5 防霉粉

质检班长用强光手电观察玻璃板面防霉粉喷撒情况，要求“足量、均匀、全

覆盖”。

6.6 合格证和外包装

质检班长要对单包玻璃合格证的张贴是否完好、是否正确进行核对，对外包

装的完好性进行检查并记录。

6.7 出厂检验抽样原则

以每天生产厚度为批量单位，玻璃批量大于 9个厚度时，以 9个厚度为一组，

分组进行抽样。样本量以包数为单位进行抽检，如当天生产规格数量超过 1，抽

样时要求全覆盖。并在智能工厂中详细填写检验记录。

表 7 抽样方案表

批量 样本量/包 接收数 拒收数



0-1 6 0 1

2-3 8 0 1

4-5 10 1 2

6-7 12 1 2

8-9 15 2 3

7库房抽检及抽样

7.1 库房巡检

质检班长与储运管理部每个季度联合对库房玻璃进行抽检。抽检内容为：产

品外包装、玻璃是否有发霉情况、包装中是否有水渍、破损、库房通风及是否漏

雨等，如遇下雨、下雪、大风等特殊天气可增加巡检频次，并填写记录。

7.2 库房抽检抽样原则

以库存玻璃厚度为批量单位，玻璃批量大于 9个厚度时，以 9个厚度为一组，

分组进行抽样。样本量以包数为单位进行抽检，如库存玻璃生产周期超过 3个月，

抽样时要求以月份为单位全覆盖。并填写库房巡检记录。

表 8 抽样方案表

批量 样本量/包 接收数 拒收数

0-1 20 2 3

2-3 25 2 3

4-5 30 3 4

6-7 35 3 4

8-9 40 4 5

8型式检验每年检验一次，检验项目按国家标准--GB 11614-2022 中第 5 章

全部项目检验。
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