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摘 要：为规范开展安全玻璃强制性认证现场检查工作，提升认证有效性，保障

获证产品质量安全，本文对安全玻璃强制性认证现场检查的核心技术内容与实际

应用展开分析研究，梳理当前检查工作中不同技术模块的功能定位，探讨各检查

技术的实践应用路径，为优化现场检查流程、提升检查效率与准确性提供参考。
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引 言：强制性产品认证（CCC 认证）是中国产品安全质量体系的基础保证，而

安全玻璃是建筑幕墙及汽车车窗等构件的关键材料之一，其安全质量和耐久性直

接关系到公共安全；根据实施规则规定，初次工厂审查及之后的监控是对企业持

续符合认证要求的有效方法。但安全玻璃生产过程中的原材料差异性和工艺条件

的变化有可能导致产品的质量达不到所送检样品的质量水平。而传统的现场检查

方式主要是资料审查和静态检测，对产品是否“按章办事”的判断能力有限，有

的企业会以避重就轻的方式来挑战报告的真实性。因此，我们必须采取更加科学

化、客观化的现场检测方法，从“形式合规”转变为“实质合规”，真正发挥出

强制性认证的效用，成为消费者安全的“守门人”。

一、安全玻璃强制性认证现场检查的技术

（一）工厂质量保证能力检查

这是现场调查的基础部分。技术要点包括：关键原材料的管控（如浮法原片

玻璃、PVB 中间膜、充气阻隔材料的供应情况及检验报告是否稳定）；生产工艺

过程的监控（如钢化炉的升温曲线、均质时间、装配车间洁净度等工艺参数的监

控并形成记录）
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。针对试验设备及人员能力核查（破碎样品用的工具、露点仪

的验证状态，人员资质和技术）。主要审核手段为确认是否建立可自动检测并纠

正错误的质量管理体系（QMS）。

（二）产品一致性检查

这是控制“一张证书覆盖所有产品”风险的关键步骤。具体的技术标准包括：

标识一致性（确认实施了中国国家认监委发布公告规定的标识打印方式，如丝网



印制、刻蚀或粘贴）；结构一致性（确认产线上的终产品及半成品层数、厚度、

内芯材质是否与试运行检验报告描述的一致）；关键性能验证（利用现场抽取试

验或者随机样品进行破坏性检查，检测抗冲击荷载等关键安全性指标）。此环节

的检验需要大量应用实材比对和就地快速检验技术方法。

（三）风险分级与差异化检查

根据分类管理的趋势，对企业采取的监督检查措施应与其风险等级相适应。

对生产加工特殊多层玻璃以及过去发生过产品质量事故的企业，则应采取更加严

格的工艺条件追溯措施（如钢化炉履历记录查询）和非预先通知检查的方式；对

于以生产销售中空玻璃为主的风险等级低的企业，则可以适当简化检查流程，主

要对原材料购进及产品出厂检验情况进行检查
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。

二、安全玻璃强制性认证现场检查技术的应用

（一）基于风险矩阵的差异化检查技术

在实施前，我们利用大数据技术构建企业风险画像。一是明确风险因子，如

公司规模、产品复杂性（是否有生产弧形钢化夹层玻璃）、历史违法违规情况、

客户投诉率等；二是编制风险检查清单，对高风险企业而言，“同炉

（Homogenization Furnace）同温保证记录”“PVB 含水率记录”等精炼工序指

标是必不可少的；而对于低风险企业，则更多关注“正确使用标示”“厚度测量”

等基础性指标；三是修正抽样方案，根据 GB/T2828.1 等相关标准并结合厂内当

日实际产量确定取样数和判定数，提高样品代表性。

（二）数字化与智能化核查技术

利用信息技术提高检验的客观性和可追溯性。一是与制造追溯系统数据对接

（MES）。检验人员不再仅仅依靠纸质记录，可以直连企业 MES 平台查看某批次产

品热处理温度、风速、冷却时间等相关工艺参数，并与标准范围进行比对，二是

利用检验指标差异，并利用图像标注鉴别法
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。同时，开发 APP 软件，通过手机

拍照识别玻璃上的强制性标志（微小的打标文字），可自动识别出厂商标识及检

验证书编号，并实时比对国家认监委备案库中的信息，快速识别冒充或超范围使

用的检验证书；三是电子化检查记录。采用平板电脑录入检查信息（包括拍照的

重要器材名称、材料标签），相关信息将自动上传到云服务器，并标注时间及地

点，防止后期编辑，满足中国合格评定国家认可委对“记录保存 10 年”的规定。



（三）现场快速检测与指定试验技术

若不能及时将样品送检，在现场的快速检测手段可作为判定产品质量的一个

重要依据。首先，采用手持式打手（如弹簧冲头）和标准筛网布对废弃料或其他

指定试样进行打击处理后，立即观察碎石尺寸和形状能否满足 GB15763.2 的相关

要求（如 50mm×50mm 范围内应不少于 40 粒）。虽然不是最终依据，但可作为重

要疑虑信号启动抽样封存程序。其次，采用 GB/T37784-2019 中挠度比较法进行

现场检验，使用便携式杠杆—秤砣荷载装置及高精度测厚仪测试中空玻璃加压前

后间隙层厚度变化（近似值η），这样在现场就能初步检查出中空玻璃是否存在

“封不住”等构造安全隐患，弥补了传统仅凭肉眼观察雾气的做法。最后，使用

手持式露点仪（经现场标定），抽检中空玻璃成品，快速确定其隔热层干燥剂的

作用效果是否满足 GB/T11944 的规定（露点<-40℃）。防止厂家为节约成本使用

劣质分子筛。

结束语

综上所述，对强制性产品认证中安全玻璃进行现场核查的技术体系进行完善

升级，是提高产品认证监管水平、保障产品安全的关键所在。从对生产企业的基

本控制能力以及质量分级进行评价，到依据危险程度采取不同查验方式，再到以

信息化手段结合快速检测手段形成全项前置式核查模式构建，能较好地解决传统

检验方法存在“抓大放小”的不足，精准识别产品的均匀性及安全隐患。随着安

全玻璃产品品种不断增加，生产技术不断发展，现场检验技术也要不断改进和完

善，提高技术和监管的联动能力，确保强制性产品认证有效发挥质量安全把关作

用，保障人民群众生命财产安全。

参考文献：

[1]左辉霞,程学然,霍永琛,等. 区域优化管理 赋能安全玻璃检验认证新局面

[J]. 中国建材科技, 2023, 32 (03): 104-106.

[2]左辉霞. 安全玻璃强制性产品认证中的营业执照合规性分析 [J]. 玻璃,

2023, 50 (04): 59-62.

[3]左辉霞. 安全玻璃强制性认证现场检查技术要点分析 [J]. 质量与认证,

2023, (03): 62-64.




