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书书书

前　　言

　　本标准５．２～５．６为强制性的，其余为推荐性的。

本标准代替ＧＢ４８７１—１９９５《普通平板玻璃》、ＧＢ１１６１４—１９９９《浮法玻璃》和ＧＢ／Ｔ１８７０１—２００２

《着色玻璃》。

本标准与ＧＢ１１６１４—１９９９相比主要变化如下：

———由按用途分类修改为按外观质量分类（１９９９年版的３．１，本版的４．２）；

———增加了“术语和定义”（本版的第３章）；

———增加了对１２ｍｍ及１２ｍｍ以上厚度的厚薄差的规定（１９９９年版的４．２，本版的５．４）；

———外观质量中，用“点状缺陷”术语取代“气泡”和“夹杂物”，同时提高了要求；增加了直径１００ｍｍ

圆内点状缺陷不超过３个的规定（１９９９年版的４．３、４．４和４．５，本版的５．５）；

———增加了“检验分类”和“抽样”条款（１９９９年版的第６章，本版的第７章）。

本标准与ＧＢ／Ｔ１８７０１—２００２相比主要变化如下：

———取消着色玻璃按色调分类（２００２年版的３．３）；

———取消着色玻璃可见光透射比的要求（２００２年版的４．３）；

———取消同一片玻璃色差的要求（２００２年版的３．４）。

本标准由中国建筑材料联合会提出。

本标准由全国建筑用玻璃标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２５５）归口。

本标准负责起草单位：秦皇岛玻璃工业研究设计院。

本标准参加起草单位：洛阳玻璃股份有限公司、山东金晶科技股份有限公司、秦皇岛耀华玻璃股份

有限公司、江苏华尔润集团有限公司、浙江玻璃股份有限公司、威海蓝星玻璃股份有限公司、信义玻璃控

股有限公司、台玻长江玻璃有限公司、中国建筑材料科学研究总院。

本标准主要起草人：王玉兰、刘志付、武庆涛、张佰恒、陆万顺、刘焕章、吴楠、田纯祥、石新勇、吕金、

李波。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ４８７１—１９８５、ＧＢ４８７１—１９９５；

———ＧＢ１１６１４—１９８９、ＧＢ１１６１４—１９９９；

———ＧＢ／Ｔ１８７０１—２００２。
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平　板　玻　璃

１　范围

本标准规定了无色透明与本体着色平板玻璃的术语和定义、分类、要求、试验方法、检验规则、标志、

包装、运输和贮存。

本标准适用于各种工艺生产的钠钙硅平板玻璃。

本标准不适用于压花玻璃和夹丝玻璃。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１２１６　外径千分尺

ＧＢ／Ｔ２６８０　建筑玻璃　可见光透射比、太阳光直接透射比、太阳能总透射比、紫外线透射比及有

关窗玻璃参数的测定

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样

计划

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ９０５６　金属直尺

ＧＢ／Ｔ１１９４２　彩色建筑材料色度测量方法

ＧＢ／Ｔ１５７６４　平板玻璃术语

ＪＢ／Ｔ２３６９　读数显微镜

ＪＢ／Ｔ８７８８　塞尺

ＱＢ／Ｔ２４４３—１９９９　钢卷尺

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１５７６４中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

光学变形　狅狆狋犻犮犪犾犱犻狊狋狅狉狋犻狅狀

在一定角度透过玻璃观察物体时出现变形的缺陷。其变形程度用入射角（俗称斑马角）来表示。

３．２

点状缺陷　狊狆狅狋犳犪狌犾狋狊

气泡、夹杂物、斑点等缺陷的统称。

３．３

断面缺陷　犲犱犵犲犱犲犳犲犮狋狊

玻璃板断面凸出或凹进的部分。包括爆边、边部凹凸、缺角、斜边等缺陷。

３．４

厚薄差　狋犺犻犮犽狀犲狊狊狑犲犱犵犲

同一片玻璃厚度的最大值与最小值之差。
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４　分类

４．１　按颜色属性分为无色透明平板玻璃和本体着色平板玻璃。

４．２　按外观质量分为合格品、一等品和优等品。

４．３　按公称厚度分为：

２ｍｍ、３ｍｍ、４ｍｍ、５ｍｍ、６ｍｍ、８ｍｍ、１０ｍｍ、１２ｍｍ、１５ｍｍ、１９ｍｍ、２２ｍｍ、２５ｍｍ。

５　要求

５．１　概述

平板玻璃要求与试验方法对应条款见表１。其中对尺寸偏差、对角线差、厚度偏差、厚薄差、外观质

量和弯曲度的要求为强制性的。

表１　要求与试验方法对应条款

要 求 项 目 要　　求 试 验 方 法

尺寸偏差 ５．２ ６．１

对角线差 ５．３ ６．２

厚度偏差 ５．４ ６．３

厚薄差 ５．４ ６．４

外
观
质
量

点状缺陷 ５．５ ６．５．１

点状缺陷密集度 ５．５ ６．５．２

线道、划伤、裂纹 ５．５ ６．５．３

光学变形 ５．５ ６．５．４

断面缺陷 ５．５ ６．５．５

弯曲度 ５．６ ６．６

光
学
性
能

无色透明平板玻璃可见光透射比 ５．７．１ ６．７．１

本体着色平板玻璃透射比偏差 ５．７．２ ６．７．２

本体着色平板玻璃颜色均匀性 ５．７．３ ６．７．３

５．２　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２规定。

表２　尺寸偏差 单位为毫米

公 称 厚 度
尺 寸 偏 差

尺寸≤３０００ 尺寸＞３０００

２～６ ±２ ±３

８～１０ ＋２，－３ ＋３，－４

１２～１５ ±３ ±４

１９～２５ ±５ ±５

５．３　对角线差

平板玻璃对角线差应不大于其平均长度的０．２％。

５．４　厚度偏差和厚薄差

平板玻璃的厚度偏差和厚薄差应不超过表３规定。
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表３　厚度偏差和厚薄差 单位为毫米

公 称 厚 度 厚 度 偏 差 厚　薄　差

２～６ ±０．２ ０．２

８～１２ ±０．３ ０．３

１５ ±０．５ ０．５

１９ ±０．７ ０．７

２２～２５ ±１．０ １．０

５．５　外观质量

５．５．１　平板玻璃合格品外观质量应符合表４的规定。

表４　平板玻璃合格品外观质量

缺 陷 种 类 质 量 要 求

点状缺陷ａ

尺寸（犔）／ｍｍ 允许个数限度

０．５≤犔≤１．０ ２×犛

１．０＜犔≤２．０ １×犛

２．０＜犔≤３．０ ０．５×犛

　　 犔＞３．０ ０

点状缺陷密集度
尺寸≥０．５ｍｍ的点状缺陷最小间距不小于３００ｍｍ；直径１００ｍｍ圆内尺寸≥０．３ｍｍ的

点状缺陷不超过３个

线道 不允许

裂纹 不允许

划伤
允许范围 允许条数限度

宽≤０．５ｍｍ，长≤６０ｍｍ ３×犛

光学变形

公称厚度 无色透明平板玻璃 本体着色平板玻璃

２ｍｍ ≥４０° ≥４０°

３ｍｍ ≥４５° ≥４０°

≥４ｍｍ ≥５０° ≥４５°

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

　　注：犛是以平方米为单位的玻璃板面积数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０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犛相乘所得的数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０修约至整数。

　　ａ 光畸变点视为０．５ｍｍ～１．０ｍｍ的点状缺陷。

５．５．２　平板玻璃一等品外观质量应符合表５的规定。

表５　平板玻璃一等品外观质量

缺 陷 种 类 质 量 要 求

点状缺陷ａ

尺寸（犔）／ｍｍ 允许个数限度

０．３≤犔≤０．５ ２×犛

０．５＜犔≤１．０ ０．５×犛

１．０＜犔≤１．５ ０．２×犛

　　 犔＞１．５ ０
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表５（续）

缺 陷 种 类 质 量 要 求

点状缺陷密集度
尺寸≥０．３ｍｍ的点状缺陷最小间距不小于３００ｍｍ；直径１００ｍｍ圆内尺寸≥０．２ｍｍ的

点状缺陷不超过３个

线道 不允许

裂纹 不允许

划伤
允许范围 允许条数限度

宽≤０．２ｍｍ，长≤４０ｍｍ ２×犛

光学变形

公称厚度 无色透明平板玻璃 本体着色平板玻璃

２ｍｍ ≥５０° ≥４５°

３ｍｍ ≥５５° ≥５０°

４ｍｍ～１２ｍｍ ≥６０° ≥５５°

≥１５ｍｍ ≥５５° ≥５０°

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

　　注：犛是以平方米为单位的玻璃板面积数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０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犛相乘所得的数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０修约至整数。

　　ａ 点状缺陷中不允许有光畸变点。

５．５．３　平板玻璃优等品外观质量应符合表６的规定。

表６　平板玻璃优等品外观质量

缺 陷 种 类 质 量 要 求

点状缺陷ａ

尺寸（犔）／ｍｍ 允许个数限度

０．３≤犔≤０．５ １×犛

０．５＜犔≤１．０ ０．２×犛

　　 犔＞１．０ ０

点状缺陷密集度
尺寸≥０．３ｍｍ的点状缺陷最小间距不小于３００ｍｍ；直径１００ｍｍ圆内尺寸≥０．１ｍｍ的

点状缺陷不超过３个

线道 不允许

裂纹 不允许

划伤
允许范围 允许条数限度

宽≤０．１ｍｍ，长≤３０ｍｍ ２×犛

光学变形

公称厚度 无色透明平板玻璃 本体着色平板玻璃

２ｍｍ ≥５０° ≥５０°

３ｍｍ ≥５５° ≥５０°

４ｍｍ～１２ｍｍ ≥６０° ≥５５°

≥１５ｍｍ ≥５５° ≥５０°

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

　　注：犛是以平方米为单位的玻璃板面积数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０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犛相乘所得的数值，按ＧＢ／Ｔ８１７０修约至整数。

　　ａ 点状缺陷中不允许有光畸变点。
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５．６　弯曲度

平板玻璃弯曲度应不超过０．２％。

５．７　光学特性

５．７．１　无色透明平板玻璃可见光透射比应不小于表７的规定。

表７　无色透明平板玻璃可见光透射比最小值

公称厚度／

ｍｍ

可见光透射比最小值／

％

２ ８９

３ ８８

４ ８７

５ ８６

６ ８５

８ ８３

１０ ８１

１２ ７９

１５ ７６

１９ ７２

２２ ６９

２５ ６７

５．７．２　本体着色平板玻璃可见光透射比、太阳光直接透射比、太阳能总透射比偏差应不超过表８的

规定。

表８　本体着色平板玻璃透射比偏差

种　　类 偏差／％

可见光（３８０ｎｍ～７８０ｎｍ）透射比 ２．０

太阳光（３００ｎｍ～２５００ｎｍ）直接透射比 ３．０

太阳能（３００ｎｍ～２５００ｎｍ）总透射比 ４．０

５．７．３　本体着色平板玻璃颜色均匀性，同一批产品色差应符合Δ犈

犪犫≤２．５。

５．８　特殊厚度或其他要求

特殊厚度或其他要求由供需双方协商。

６　试验方法

６．１　尺寸偏差

用符合ＧＢ／Ｔ９０５６规定的分度值为１ｍｍ的金属直尺或用符合ＱＢ／Ｔ２４４３—１９９９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。

６．２　对角线差

用符合ＱＢ／Ｔ２４４３—１９９９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。
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６．３　厚度偏差

用符合ＧＢ／Ｔ１２１６规定的分度值为０．０１ｍｍ的外径千分尺，在垂直于玻璃板拉引方向上测量５

点：距边缘约１５ｍｍ向内各取一点，在两点中均分其余３点。实测值与公称厚度之差即为厚度偏差。

６．４　厚薄差

用６．３同样方法，测出一片玻璃板五个不同点的厚度，计算其最大值与最小值之差。

６．５　外观质量

６．５．１　点状缺陷

用符合ＪＢ／Ｔ２３６９规定的分格值为０．０１ｍｍ的读数显微镜测量点状缺陷的最大尺寸。

６．５．２　点状缺陷密集度

用符合ＧＢ／Ｔ９０５６规定的分度值为１ｍｍ的金属直尺测量两点状缺陷的最小间距并统计１００ｍｍ

圆内规定尺寸的点状缺陷数量。

６．５．３　线道、划伤和裂纹

如图１所示。在不受外界光线影响的环境中，将试样垂直放置在距屏幕６００ｍｍ的位置。屏幕为

黑色无光泽屏幕，安装有数支４０Ｗ，间距为３００ｍｍ的荧光灯。观察者距离试样６００ｍｍ，视线垂直于

试样表面观察。

采用符合ＧＢ／Ｔ９０５６规定的分度值为１ｍｍ的金属直尺和符合ＪＢ／Ｔ２３６９规定的分格值０．０１ｍｍ

的读数显微镜测量划伤的长度和宽度。

图１　检验外观质量示意图

６．５．４　光学变形

如图２所示。试样按拉引方向垂直放置于距屏幕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。

６．５．５　断面缺陷

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。如图３所示。
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图２　检验光学变形示意图

　　　ａ）凹凸 ｂ）爆边　　　

　　　ｃ）缺角 ｄ）斜边　　　

图３　测量断面缺陷示意图

６．６　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ＪＢ／Ｔ８７８８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。按式（１）计算弯曲度：

犮＝
犺
犾
×１００ …………………………… （１）

式中：

犮———弯曲度，单位为百分数（％）；

犺———拱高或波谷深度，单位为毫米（ｍｍ）；

犾———弦长或波峰到波峰的距离，单位为毫米（ｍｍ）。
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６．７　光学特性

６．７．１　无色透明平板玻璃可见光透射比

随机抽取３片无色透明平板玻璃试样，按ＧＢ／Ｔ２６８０规定的方法测定可见光透射比，取３片试样

的平均值。

６．７．２　本体着色平板玻璃透射比偏差

随机抽取３片本体着色平板玻璃试样，按ＧＢ／Ｔ２６８０规定的方法测定可见光透射比、太阳光直接

透射比和太阳能总透射比。透射比偏差为最大值与最小值之差。

６．７．３　本体着色平板玻璃颜色均匀性

从同一批本体着色平板玻璃随机抽取的样本中，任意抽取五片。按ＧＢ／Ｔ１１９４２规定的方法，在相

同的位置测量每片犔、犪、犫值，以其中犪或犫最大或最小的一片作为标准片，其余的四片均与该片

进行透射颜色的比较，分别测出４片的Δ犈
犪犫值，其最大值应符合５．７．３的规定。

７　检验规则

７．１　检验分类

检验分为型式检验和出厂检验。

７．１．１　型式检验

型式检验项目为第５章的全部要求项目。在下列情况下应进行型式检验：

ａ）　新产品投产或产品定型鉴定时；

ｂ）　冷修后恢复生产时；

ｃ）　原材料或工艺参数有较大变化时；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

ｅ）　产品质量监督部门和主管部门提出要求时。

７．１．２　出厂检验

出厂检验的项目有：尺寸偏差、对角线差、厚度偏差、厚薄差、外观质量和弯曲度。

７．２　抽样

７．２．１　企业可根据实际情况，制定合适的出厂检验抽样方案。

７．２．２　当进行型式检验时，可按本标准表９规定的玻璃批量和样本量抽样。表９依据ＧＢ／Ｔ２８２８．１—

２００３，ＡＱＬ＝６．５。

表９　抽样方案表 单位为片

批　　量 样　本　量 接　收　数 拒　收　数

２～８

９～１５

１６～２５

２６～５０

５１～９０

９１～１５０

１５１～２８０

２８１～５００

５０１～１２００

２

３

５

８

１３

２０

３２

５０

８０

０

０

１

１

２

３

５

７

１０

１

１

２

２

３

４

６

８

１１

７．３　判定规则

７．３．１　对产品尺寸偏差、对角线差、厚度偏差、厚薄差、外观质量和弯曲度进行检验时，一片玻璃其检验

结果的各项指标均达到该等级的要求则该片玻璃为合格，否则为不合格。

一批玻璃中，若不合格片数小于或等于表９中接收数，则该批玻璃上述指标合格；若不合格片数大
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于或等于表９中拒收数，则该批玻璃上述指标不合格。

７．３．２　对无色透明平板玻璃可见光透射比进行检验时，若检验结果符合５．７．１的规定，则判定该批产

品该项指标合格。

７．３．３　对本体着色平板玻璃的透射比偏差进行检验时，若检验结果符合５．７．２的规定，则判定该批产

品该项指标合格。

７．３．４　对本体着色平板玻璃颜色均匀性进行检验时，若检验结果符合５．７．３的规定，则判定该批产品

该项指标合格。

７．３．５　出厂检验时，若上述７．３．１判定合格，则该批产品判定合格，否则判定不合格；型式检验时，若上

述７．３．１、７．３．２、７．３．３和７．３．４均判定合格，则该批产品判定合格，否则判定不合格。

８　标志、包装、运输和贮存

８．１　标志

玻璃包装上应有标志或标签，标明产品名称、生产厂、注册商标、厂址、质量等级、颜色、尺寸、厚度、

数量、生产日期、拉引方向和本标准号，并印有“轻搬轻放、易碎品、防水防湿”字样或标志。

８．２　包装

玻璃包装应便于装卸运输，应采取防护和防霉措施，包装数量应与包装方式相适应。

８．３　运输

运输时应防止包装剧烈晃动、碰撞、滑动和倾倒。在运输和装卸过程中应有防雨措施。

８．４　贮存

玻璃应贮存在通风、防潮、有防雨设施的地方，以免玻璃发霉。
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