GB 11614-XXXX《平板玻璃》
编 制 说 明
     根据中华人民共和国国家标准管理委员会 “关于印发2014国家标准计划的通知”，GB 11614《平板玻璃》列入国家标准制修订计划（计划编号：20140050-Q-609）。该标准由国家玻璃质量监督检验中心承担了标准的修订工作，全国建筑用玻璃标准化技术委员会归口管理。现将标准文本的修订编制情况作如下说明。
1、 平板玻璃标准修订简述
现行国家标准GB 11614-2009《平板玻璃》是2009年03月28日颁布，2010年03月01日实施的，当时是参照日本标准、欧洲标准进行修订的。在近五年的使用中基本满足了我国对平板玻璃产品质量的要求，为平板玻璃产品质量的提高起到了重要的作用。
玻璃产业是高耗能、高排放的行业。近年来，国家把平板玻璃行业作为宏观调控的重点行业之一。为了防止盲目投资和重复建设，制定和颁布了一系列政策、法规，先后出台了《关于促进平板玻璃工业结构调整的若干意见》、《平板玻璃行业准入条件》、《关于做好淘汰落后平板玻璃生产能力有关工作的通知》、《关于抑制部分行业产能过剩和重复建设引导产业发展若干意见的通知》、《平板玻璃行业准入公告管理暂行办法》、《国务院工业化解产能严重过剩矛盾的指导意见》、《环保部针对平板行业氮氧化物的排放标准》等，在生产企业的分布、行业结构的调整、工艺装备的提升、产品质量的控制、能源消耗的限定、环保排放的要求，以及安全、卫生、社会责任、监督管理等方面做了严格的规定。提高了玻璃行业的准入门槛，控制玻璃行业的产能和规模，促进行业结构调整，实现协调和可持续发展。
2014年我国平板玻璃企业现有89家，共建成312条浮法玻璃生产线。总产能11.28亿重量箱/年，其中在运行生产线246条，产能9.41亿重量箱/年，停产、冷修66条，产能1.87亿重量箱/年。还有一部分生产线准备放水冷修或停产，预计停产、冷修生产线100条左右。2013年我国平板玻璃实际产能7.8亿重量箱，产能利用率为62%。由于平板玻璃是连续性生产的特点，企业合理保持一定的库存产品有利于抑制市场的价格波动，但是库存过高会占用企业的大量流动资金，一旦资金链断裂，企业生产不能维持，将导致企业破产。相关数据统计，我国玻璃行业中，深加工接近50%，高档浮法玻璃进口约15%。由于我国平板玻璃的快速发展，浮法玻璃生产线由2011年的242条，总产能9.1亿重量箱/年，实际产能7.07亿重量箱/年，发展到2014年的312条，总产能11.28亿重量箱/年，实际产能9.41亿重量箱/年。从数字上看，生产线增加了70条，实际产能增加了2.34亿重量箱/年。
2、 修订原则
2013年10月，国务院发布《关于化解产能严重过剩矛盾的指导意见》，意见要求：制修订平板玻璃和制品标准和应用规范，在新建建筑和既有建筑改造中使用符合节能标准的门窗，鼓励采用低辐射中空玻璃，支持既有生产线升级改造，提高优质浮法玻璃原片比重。发展功能性玻璃，鼓励原片生产深加工一体化，平板玻璃深加工率达到50％以上，培育玻璃精深加工基地。

作为化解过剩产能、提升产业结构的一项重要标准，本次修订的原则是，坚决贯彻国家和行业的方针和政策，进一步提高标准技术水平，拉开质量档次，鼓励先进，绝不迁就落后，进一步明确和减少质量等级，完善标准的各项技术内容和要求，不留“死角”，不给落后企业留空子，要提高标准中合格品的质量要求，提升平板玻璃行业产品质量的入门门槛，拉开加工用产品与普通产品间的质量档次，切实引领市场做到优质优价，进一步提高我国平板玻璃的深加工比例。修订目标是通过标准的提升，协同能耗、环保等各项标准，充分发挥标准在产业升级和淘汰落后中的引领作用。
三、标准主要技术内容确定及分析
1、质量等级的重新确定
2009年制定现行的标准时，我国玻璃行业发展的技术水平和实际情况是，高中低端的生产企业并存，既有生产技术水平、装机水平与国外先进企业相近的生产企业，也有相当数量的生产技术和装备水平落后的企业存在，产品质量参差不齐、差距很大。因此，2009版的标准根据行业的实际情况，将产品质量等级分为了优等品、一等品和合格品三个等级。从这几年行业的增长情况看，该标准对于合格品的质量要求相对不是很高，尚不足以形成产品质量的入门门槛。此外，划分的质量等级较多，也形成了部分模糊地带，未能有效地指导市场消费以及充分拉开高低端产品之间的档次，以形成优质优价的局面。宏观地讲，平板玻璃全行业的质量水平与其发展速度不相适应，从而引发的主要问题是，市场上中低端产品严重过剩，造成产业发展十分困难；并且低质量的产品用于深加工后，带来的质量缺陷和隐患也十分突出，玻璃深加工率远远低于国外先进水平。
2009版标准实施五年来，国家和行业管理部门充分认识到了玻璃行业发展中存在的问题，强调必须采取措施，化解过剩的产能，提升产业结构和产品质量。同时，我国的玻璃生产企业在生产装备、质量水平和控制技术等方面也均有了较大的提升。因此，为了满足国家和行业的政策要求以及符合产业的实际状况，标准必须进行相应的调整。

在标准修订过程中，我们也考虑到，平板玻璃产品有其特殊性，作为一种产品，它既可以直接使用，也可以作为后续深加工产品的原料。而直接使用和深加工这两种不同用途对于产品质量的要求确实有所不同，考虑到用途的不同以及质量成本的因素，本次修订时将产品质量等级分为了普通级和加工级两个等级，名称和指标要求既有限定性也有指导性。客户可根据自己的需求去选择产品，生产企业可根据自身的条件为其产品定位。普通级与原标准中的合格品相比，质量要求有了较大提高，旨在提高行业质量门槛，淘汰低端落后产能，其技术指标的提出来源于2013年、2014年两次国家监督抽查、近两年来的委托检验以及起草人员到工厂实际测试、调研的约200条各类生产线的基础数据，通过大量的、细致的统计计算，本着不迁就落后的原则，确定了各项质量指标。从统计数据分析，预计本标准有效实施后，可以淘汰25%～30%的落后产能。同时，针对标准中的各项要求，有意识地加大了加工级和普通级之间的质量档次，目的是明确用途，指导市场消费，体现优质优价，通过使用优质的玻璃原片，降低后续深加工产品的质量风险，提升产品形象，进一步增加平板玻璃深加工产品的生产和使用。从全行业的角度宏观分析，标准在实施后，一方面可通过提升门槛，降低了低端产品在总体产量中的比例；一方面可提升平板玻璃深加工率，此消彼长，分子增加而分母减少，则基本可以实现国家政策提出的平板玻璃深加工率达到50％以上的目标。
2、对分类进行调整，重点解决非标厚度问题
这也是一个重要修订。原版标准中对于产品在三个方面进行了分类，本次修订后在条款内增加了规格，明确了厚度不再作为分类的依据，而是产品的规格。
平板玻璃行业传统的做法，是将玻璃按照厚度分为2 mm、3 mm、4 mm、5 mm、6 mm、8 mm、10 mm、12 mm 、15mm、19mm、22 mm、25 mm这些规格，称为公称厚度，2009版的标准中也是这样规定的。这些整数的厚度作为公称厚度，有利于指导生产、公平交易，也有利于下游配套企业生产标准化的型材和框材。这也是标准中对厚度做出规定的最主要出发点。
但是，相当一个时期内，平板玻璃行业中一直存在一个难题，就是有相当数量的企业一直生产和销售上述规定之外的非整数厚度的玻璃产品，即所谓的非标厚度产品。出现此类问题可分为两种情况，一种是客户加工使用时对于厚度确有特殊需求，如汽车和光伏玻璃等，这是正常需求，但供需双方应在合同中对此有明确规定；另一种情况就是生产方刻意减少产品的厚度，通过降低原料和燃料的使用，降低成本，偷工减料，这是非正常的不公平竞争甚至欺诈行为。然而，以往的标准对于此类情况是无能为力的。原因有二，一是标准中既规定了厚度规格，同时又规定了特殊厚度的产品可由供需双方商定，等于对规格没有限定；二是原版标准中的厚度偏差、光学变形和可见光透射比三个检验项目，只是针对整数厚度的产品规定了要求，而对于非标厚度的产品没有要求，因此造成无法按照标准对非标厚度产品进行检验和判定。在产品质量监督抽查、产品认证和委托检验中，多次遇到此类情况。事实上，非常需要质量监管的非标厚度的产品由于标准规定的不全面从而逃避了质量监管，这对于大多数守法合规的生产企业显然不公平。
本次标准修订，对于厚度重新作了规定，以明示厚度代替公称厚度，对规格和要求进一步细化和规定，解决了此项难题。修订的目的绝不是为非标厚度产品在标准上发“准生证”，也并不鼓励生产此类产品，而是本着实事求是的态度，不使此类产品游离于标准规定之外，也使生产这部分产品的落后产能得以监管和化解，此举应是利大于弊。 

标准中与非标厚度产品相关的三个检验项目-厚度偏差、光学变形和可见光透射比，也都对相应的要求进行了提升。作为深加工产品，夹层玻璃对厚度有要求，钢化玻璃的厚度对工艺制度有影响，本次修订提高了对厚度的要求，对于玻璃深加工是有利的。光学变形项目的要求也进行了提高，并将具体厚度改为了厚度范围。可见光透射比项目变化较大，增加了换算公式，解决了任意厚度产品的测量检验问题。
3、对角线差
    在试验方法6.2中，原标准中用符合QB/T 2443－1999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，修改为用符合QB/T 2443－1999规定的1级精度钢卷尺测量玻璃板的两条对角线长度，其差的绝对值与两条对角线平均长度的百分比。
4、 外观质量
   根据对2013年、2014年两次的平板玻璃国家监督抽查结果，2014年的平板玻璃委托检验，2015年7月对生产企业的数据调查结果统计分析，2013年监督抽查60条生产线产品，其中优等品2个，占3.3%；一等品43个，71.7%；合格品15个，占25%；2014年监督抽查87条生产线产品，其中优等品2个，占2%；一等品52个，60%；合格品33个，占38%；2014年委托检验80条生产线产品，其中优等品13个，占10.2%；一等品64个，80%；合格品3个，占3.8%；2015年进行现场数据调查，31条生产线有19家生产一等品，占61.2%。经统计分析，目前我国约有近四成的企业主要在生产合格品，这也是化解过剩产能的重点区域。

1）点状缺陷
2013年国家监督抽查企业点状缺陷合格率为91.7%，2014年国家监督抽查企业点状缺陷合格率为95.4%。对2013年和2014年两次国家监督抽查1740片玻璃统计分析，点状缺陷小于0.3mm的有1214片，占71.3%；0.3mm～0.5mm有一个缺陷的381片，占21.9%；0.3mm～0.5mm有两个缺陷的86片，占4.9%；0.5mm～1.0mm有一个缺陷的26片，占1.5%；1.0mm～1.5mm有一个缺陷的6片，占0.3%；原标准中合格品点状缺陷0.5mm以下不计，0.5mm≤L≤1.0mm每平方米允许2个，1.0mm<L≤2.0mm每平方米允许1个，最大允许点状缺陷3.0mm每平方米0.5个，每平方米点状缺陷总数为3.5个。修订后标准规定普通级点状缺陷提高到0.3mm以下不计，0.3mm≤L≤0.5mm每平方米允许2个，0.5mm<L≤1.0mm每平方米允许1个，最大允许点状缺陷1.5mm每平方米0.2个，每平方米点状缺陷总数为3.2个。根据统计结果分析，按新标准普通级执行，将有总量6.7%的产品不能满足标准要求。对于加工级产品，修订后标准中点状缺陷的要求与原标准中优等品相同。
2）光学变形
对2013年和2014年两次国家监督抽查1740片玻璃统计分析，光入射角≤40°26片，占1.5%； 40°～50°73片，占4.2%；50°～60°313片，占18%；60°～70°1328片，占76.3%；2013年国家监督抽查企业光学变形合格率为86.7%，2014年国家监督抽查企业光学变形合格率为90.8%。也就是说大部分样品光入射角都在60°以上，原标准4mm以上的光入射角最低值是50°。在1740片样品中，小于55°（不含55°）的样品有257片，占14.8%，大于55°的样品有1483片，占85.2%，适当提高标准准入值是可行的。新标准普通级将由原标准准入值50°提高到55°，即≤2mm～≤3mm 45°，3mm～≤4mm 50°，4mm～≤12mm 55°，15mm以上50°。
3) 为确保产品质量要求的连续性，对于原版标准中其它的外观质量项目的要求、技术参数未做大的更改。
5、增加了虹彩项目的检验
    目前平板玻璃的深加工比率逐年提高，对原片的质量要求也越来越高。以浮法工艺生产的平板玻璃，在进行钢化后有时会出现虹彩现象，造成玻璃表面的杂乱干涉花纹，影响外观和使用。这是平板玻璃的隐形质量缺陷，肉眼观察难以发现，必须通过设备进行检验。目前，国内的生产企业和机构开展此项检验的还不是很多，此次修订中增加了虹彩的质量要求，为生产企业指导生产和解决使用中出现的质量纠纷提供了依据。
6、检验方法和判定规则

根据要求的增加，规定了虹彩检验方法及附录和可见光透射比的换算公式。对于原版标准的判定规则进行了编辑并修改，使之表达更为清晰准确。
本次修订中，所有要求的变更，依据均来自数量庞大的基础统计数据，作为数据来源的生产企业遍布全国，数量约占全国企业总数的70%。，代表性比较充分。
国家玻璃质量监督检验中心
      标准起草组
   2015年08月12日
