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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由广东明安防火门窗有限公司提出。 

本文件由中国中小商业企业协会归口。 

本文件起草单位：广东明安防火门窗有限公司、中国中小商业企业协会。 

本文件主要起草人：XXX。 
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复合隔热型防火玻璃生产技术规程 

1 范围 

本文件规定了复合隔热型防火玻璃的、材料、生产、标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于复合隔热型防火玻璃（以下简称“复合玻璃”）的生产检验。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 191 包装储运图示标志 

GB 11614 平板玻璃 

GB/T 14683 硅酮和改性硅酮建筑密封胶 

GB 15763.1 建筑用安全玻璃 第1部分：防火玻璃 

GB 15763.2 建筑用安全玻璃 第2部分：钢化玻璃 

GB/T 18915.1 镀膜玻璃 第1部分：阳光控制镀膜玻璃 

GB/T 18915.2 镀膜玻璃 第2部分：低辐射镀膜玻璃 

JC/T 433 夹丝玻璃 

JC/T 511 压花玻璃 

JC/T 1006 釉面钢化及釉面半钢化玻璃 

JGJ 113 建筑玻璃应用技术规程 

3 术语和定义 

JGJ 113界定的术语和定义适用于本文件。 

4 材料 

一般要求 

复合玻璃生产用材料包括玻璃、中间层材料、密封材料等。各种材料的质量均应符合相应产品的国

家标准或行业标准的要求，尚无相应标准的材料应符合设计要求。材料应有产品合格证，进口材料应有

相关证明。 

玻璃 

可选用符合GB 11614的平板玻璃、符合JC/T 511的压花玻璃、符合GB/T 18915.1、GB/T 18915.2的

镀膜玻璃、符合JC/T 433的夹丝玻璃、符合JC/T 1006的釉面钢化与半钢化玻璃、符合GB 15763.2的钢

化玻璃、符合GB 15763.1的单片防火玻璃等作为材料。 

中间层 
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可选用丙烯酰胺、氯化钠、氯化镁、水、过硫酸铵、亚硫酸钠等材料进行配比。 

密封材料 

4.4.1 玻璃胶应符合 GB/T 14683的规定。 

4.4.2 玻璃压条应与使用玻璃成分保持一致。 

5 生产 

一般要求 

5.1.1 复合玻璃生产企业应具备满足生产要求的设备，并定期进行维护保养。 

5.1.2 复合玻璃生产企业应具备必要的量具和检测设备，并定期进行计量检定。 

5.1.3 从事复合玻璃生产的操作人员，应具备相应的专业技能，持证上岗。 

5.1.4 复合玻璃生产应具备工艺操作规程或作业指导书。 

5.1.5 复合玻璃的生产场所应满足制作加工的需要，应有确保操作人员安全的措施，环境应保持清洁。 

5.1.6 生产复合玻璃所采用的原材料在运输、贮存和生产过程中应采取有效措施防止损坏、变质和污

染。 

生产前准备工作 

5.2.1 操作人员应按工序要求穿戴好必要的劳保用品，如手套、护腕、防护眼镜、耳塞、劳保鞋等。 

5.2.2 应认真阅读并理解当班作业指导、计划和工艺要求。 

5.2.3 应做好加热恒湿设备、净化车间、合片台、除湿机、切割机、玻璃清洗机等生产设备的点检，

并填写相关记录。 

5.2.4 应清点复合玻璃的数量并检查复合玻璃外观，存在裂纹缺陷、破边时不应进行生产，并在搬运

时采取防护措施。 

5.2.5 应准备辅助材料及检验工具。 

5.2.6 应做好生产交接班记录。 

预处理要求 

5.3.1 复合玻璃在搬运、切制、磨边等过程中，应尽量避免产生划伤、缺角、爆边等缺陷。 

5.3.2 切割复合玻璃宜使用易挥发、易清洗的切割油。 

5.3.3 玻璃切割机、磨边机的加工精度应满足玻璃尺寸要求。 

5.3.4 清洗镀膜玻璃应使用去离子水，去离子水的电导率应小于 20 s/cm。 

5.3.5 玻璃清洗机的干燥风应经过滤处理。 

5.3.6 经洗涤后的复合玻璃表面不允许产生水渍或残留水珠。 

制作工序 

5.4.1 生产工艺流程 

复合玻璃生产工艺流程图见图1。 
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图1 复合玻璃生产工艺流程图 

5.4.2 生产任务单下发 

应由生产部门进行下发至生产车间、品质检验处。生产任务单应载明工作信息的指令，主要包括产

量、工作方式、基本程序、资源配合、生产工期要求、产品及技术标准等。 

5.4.3 原片开裁 

5.4.3.1 可使用设备或手工切裁；人工装卸原片时应至少有 2人配合操作。 

5.4.3.2 原片玻璃放置工作台，应检查玻璃表面是否有划伤、裂痕等缺陷情况。 

5.4.3.3 应将推刀调到按生产任务单规定尺寸，推刀滑轮固定玻璃边部，进行开裁，应注意划线平直；

尺寸准确。 

5.4.3.4 开裁完成后，应在原片玻璃上粘贴尺寸标签，按不同的型号规格放置玻璃架。 

5.4.4 磨边 

应根据厚度及磨边要求选用合适的磨轮，并调节合适的磨轮压力、磨轮转速。 

5.4.5 清洗 

5.4.5.1 玻璃清洗机水池应干净、无脏污。 

5.4.5.2 应打开总开关，将玻璃放置玻璃清洗机的滚轮上自动进行清洗。 

5.4.5.3 清洗结束后，每块玻璃应用软木垫隔开，放置于玻璃架。 

5.4.6 复合叠装 

5.4.6.1 将擦拭干净的玻璃压条放于工作台，玻璃胶应挤在其中一块玻璃边缘四周距离 1 cm，用下好

料的玻璃压条按层叠加上去，在玻璃的四边分别进行复合。 

注： 其中一根玻璃压条短5 cm，用作浇口。 

5.4.6.2 玻璃的四边复合后，应均匀喷涂偶联剂，将另一块玻璃覆在涂好玻璃胶的玻璃压条上，使上

下两块玻璃四周完全重合并进行施压，直至完全粘合结束，应平放 8 h以上直至玻璃胶完全固化。 

5.4.6.3 粘合过程中，应粘结牢固，胶层厚度均匀，无气泡、缝隙、裂纹等现象。 

5.4.6.4 复合叠装后，应对玻璃板面均匀加压。 

5.4.7 防火处理 

5.4.7.1 配料拌和 
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5.4.7.1.1 应清扫场地，并提前校准称量工具。 

5.4.7.1.2 应准确称取各种原材料，按生产工艺配方进行配料，原材料配比应符合表 1的规定。 

表1 原材料配比 

序号 原材料名称 
质量百分比 

％ 

1 丙烯酰胺 8 

2 氯化钠 10 

3 氯化镁 31.8 

4 水 50 

5 过硫酸铵 0.2 

6 亚硫酸钠 0.2 

5.4.7.2 投料搅拌 

5.4.7.2.1 应将氯化钠、氯化镁、水倒入搅拌池进行搅拌 30 min，沉淀过滤后放入储料筒备用。 

5.4.7.2.2 应将丙烯酰胺倒入储料筒继续搅拌 30 min，加入过硫酸铵、亚硫酸钠按 1：10配制的水溶

液进行搅拌 2 min。 

5.4.7.3 灌装防火液 

5.4.7.3.1 应将检验合格的复合玻璃置于灌装台，将复合玻璃灌装口置于灌装台斜面上方，将配制好

的灌装液缓慢加入复合玻璃中，避免过程中出现气泡。 

5.4.7.3.2 灌装结束，应放置 10 h，让灌装液充分凝固。 

5.4.7.3.3 凝固完成后，应采用玻璃胶堵住灌装口，并移置玻璃架。 

5.4.7.3.4 应清理复合玻璃表面的杂物。 

5.4.8 检查验收 

5.4.8.1 按 GB 15763.1检查尺寸、外观质量和弯曲度。 

5.4.8.2 应将检查合格的复合玻璃移置合格品区，准备进仓程序。 

5.4.8.3 不合格的复合玻璃应进行次品返修、复检；若复检仍不合格，应进行报废处理。 

6 标志、包装、运输和贮存 

标志 

6.1.1 产品标志 

每块复合玻璃应有明确的标志、生产厂名或商标。 

6.1.2 包装标志 

6.1.2.1 包装标志应符合 GB/T 191的规定，应标明“防潮、易碎、向上”及开箱方向等标志。 

6.1.2.2 包装箱卡应标明产品规格、数量、生产厂名、商标、应符合的产品标准代号，箱卡应有质检

员签章。 

6.1.2.3 包装箱侧面应注明产品名称、规格、耐火极限、数量、收货单位、生产企业名称及地址、出

厂日期等内容，字迹应清楚、工整。 



T/CASME XXX—2022 

5 

包装 

6.2.1 复合玻璃宜用木箱包装，将生产好的复合玻璃经检验合格后进行打包。按不同的规格垂直立放

在定制的木箱内，每片玻璃用软木垫隔开，玻璃与包装箱之间用气泡纸填实。 

6.2.2 木箱应采用钉子进行固定，再用手工手包机进行打包，应附有产品合格证、使用说明书等内容。 

运输 

6.3.1 复合玻璃可采用各种类型车辆运输，搬运规则、条件应符合国家有关标准的规定。 

6.3.2 运输时不应平放，长度应与车辆运行方向相同，应有防雨措施。 

6.3.3 复合玻璃在运输过程中避免碰撞，装卸时应轻抬轻放。 

贮存 

产品应垂直存放在通风、干燥的库房内，避免与腐蚀等物质共同贮存。 

 


