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摘   要 

 

适用于建筑陶瓷中出口量最大的陶瓷砖商品出口贸易，包括各种挤压或干压成型的上釉和未上

釉陶瓷砖。 

本指南主要研究了欧盟、美国、日本等主要出口目标市场。 

本指南主要分析了国标标准 17 个；分析了欧盟技术法规、合格评定程序和标准 24 种；分析了

美国技术法规、合格评定程序和标准 4 种；分析了日本技术法规、合格评定程序和标准 2 种。还介

绍了沙特阿拉伯、俄罗斯、科威特、土尔其等出口国的相关技术差异。 

本指南分析总结了我国陶瓷砖标准与欧盟标准的技术差异有 5 个，严于我国标准要求的有 2 个；

与美国标准的技术差异有 12 个，严于我国标准的有 7 个；与日本标准的技术差异有 11 个，严于我

国标准的有 4 个；与国际标准的技术差异有 7 个。 

通过对陶瓷砖目标市场技术要求的研究分析，针对我国该行业目前的情况和出口贸易中存在的

问题，提出了陶瓷砖出口时应对技术差异的 2 个建议。 
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编制说明 

一、 编制目的 

随着我国加入世贸组织，国际贸易交往日益频繁，我国的对外贸易呈现快速增长趋势，成为世界上

经济最具活力的国家，为我国建筑陶瓷商品走向世界市场带来了新的发展契机，其出口量不断增大，据

海关数据显示，2003 年该类产品的出口额已突破了 4 亿美元。但同时因我国建筑陶瓷的出口与世界发达

国家相比还只是刚刚起步，参与国际贸易经验欠缺，很多国家设定的安全技术标准等市场准入的技术要

求给我国建筑陶瓷出口带来了很大影响。 

编写本指南的目的旨在研究建筑陶瓷主要出口目标市场的技术要求，分析我国产品与目标市场技术

要求之间的差异和联系，提出解决方案及建议。为出口企业提供必要的技术信息，指导企业关注出口国

的技术门槛，积极应对市场变化，有利于企业掌握目标市场的准入条件，从而及时调整产品的结构，提

升我国建筑陶瓷产品的出口竞争力。 

二、 编制原则 

编写本指南时选择的依据资料本着权威性，专业性，有效性，准确性的原则。通过研究建筑陶瓷

产品的出口状况，找出我国出口的主要目标市场及潜在市场；收集主要目标市场的技术法规、标准和

合格评定程序方面最新版本的资料及信息，我们力求将我国主要出口国的最新版本资料介绍给大家。

研究分析后，提出主要目标市场的技术要求与我国技术要求的差异，突出介绍国外标准与我国标准不

同的地方。同时调查我国在出口中的所遇到的问题，提出解决方案或建议。 

三、 主要内容 

主要内容包括各出口商品适用范围、概况、国际标准和技术规范与我国的差异，目标市场的标准与

我国的差异，介绍部分国外合格评定程序，提出出口时应注意的问题以及达到目标市场技术要求的建议。 

四、有关说明及建议 

1、 在资料检索中查到目标市场的关于该类商品的技术法规较少，通过与国外相关企业或机构联系，

了解到有的标准已修订，但仍不能拿到最新版文本的，只能以我国资料库的为准。 

2、 目标市场的合格评定程序的收集渠道不同，所以介绍的相关合格评定程序内容详细程度不同，希

望能在建筑陶瓷的出口贸易中起到抛砖引玉的作用。 

3、 我国 GB/T4100《陶瓷砖》和 GB/T《陶瓷砖试验方法》系列标准经修订审议定稿，正在报批。本指

南是以该系列标准的报批稿为准与国外相关标准进行对比分析的。 
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序 

我国虽是历史悠久的陶瓷古国，但建筑陶瓷在二十世纪八十年代前发展缓慢，中高档产品都是依靠

进口。改革开放为我国的建筑陶瓷工业带来深刻变化，随着国民经济的高速发展和人民生活水平的不断

提高，建筑卫生陶瓷工业迅速发展。1995 年我国建筑陶瓷产量跃居世界首位，据不完全统计，目前我国

建筑陶瓷年产量已达三十亿平方米，约占世界总产量的 50%，其中 15-20%出口。特别是经过近十年的发

展，产品整体质量水平大幅提高，花色品种发展迅速，部分产品档次已经接近或达到国外高档产品水平。

由于国内市场供大于求，出口贸易额一直呈上升趋势。随着对外贸易的增多，部分国家设定的安全技术

标准等市场准入的技术要求给我国建筑陶瓷出口带来了很大影响。 

因此，通过研究建筑陶瓷的主要目标市场的技术要求及准入条件，编写该类商品的出口指南，希望

能使我国建筑陶瓷企业了解出口国的要求，避免不必要的损失，加强我国在国际贸易中的竞争力。 

由于建筑陶瓷大量出口的历史不到十年，我国该类产品标准与国际接轨的工作也在进行中，所以资

料的收集受到一定的限制，对先进国家相关技术标准动态跟踪较多，但对国外的相关法律法规和合格评

定程序了解不多。因此在本次编写中，对各方面的研究深入程度不同。有不足之处，请批评指正。 
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第一章 适用范围 

 

建筑陶瓷主要函盖陶瓷砖和建筑琉璃制品，本指南适用于建筑陶瓷中出口量最大的陶瓷砖

商品出口贸易，为出口企业了解该类商品主要目标市场的技术要求提供参考。 

 

第二章 建筑陶瓷商品基本情况概述 

 

1.商品名称 

建筑陶瓷是指主要用于建筑物饰面、建筑构件的陶瓷制品。 

建筑陶瓷包括：陶瓷内外墙砖、地砖；琉璃瓦等建筑琉璃制品；各种饰面瓦；各种陶瓷庭院砖、

道路砖等。 

在出口商品分类中将建筑陶瓷产品分别列在未上釉的陶瓷砖、瓦、块及类似品和上釉的陶瓷砖、

瓦、块及类似品中。由于陶瓷内外墙地砖是建筑陶瓷的主要产品，在以下的论述及统计资料中将建筑陶

瓷分为上釉陶瓷砖和未上釉陶瓷砖两大类。 

2、建筑陶瓷的最新海关统计口径 

   未上釉陶瓷砖海关商品编号为 6907； 

上釉陶瓷砖海关商品编号为 6908。 

3、建筑陶瓷最近 6 年的进出口额统计 

由海关统计资料显示了我国建筑陶瓷产品近几年来的进出口情况，见附件 1。由该统计资料汇总

得到的最近五年建筑陶瓷进出口总额统计情况列于表 1。 

表 1 中数据显示，我国建筑陶瓷近年来出口呈快速上升的趋势，六年来的出口数量增长了 17 倍，

出口金额增长了近 14 倍，出口的国家和地区也扩大了一倍，已达到一百四十多个国家和地区，特别

是近两年增幅很快，仍有扩大的趋势；而建筑陶瓷的进口数量和金额却逐年下降。进出口贸易顺差

非常大。从进出口的情况反映出我国已成为建筑陶瓷的生产大国，不仅能满足国内的需求，同时也

是世界出口大国之一。 

表 1  最近六年建筑陶瓷进出口总额统计表 

陶瓷砖 

出口 进口 

 

年  

份 数量（平方米） 金额（美元） 数量（平方米） 金额（美元） 

1999 18，684，703 61，138，866 4，165，424 17，656，463 

2000 25，735，784 82，270，408 3，121，476 16，118，080 

2001 58，891，826 170，321，711 2，031，649 11，777，281 

2002 135，444，871 352，442，132 1，859，413 12，575，872 

2003 228，973，694 579，729，406 1，614，563 12，403，256 

2004 318，829，650 855，393，914   

 

4、 建筑陶瓷近年的主要出口目标市场 

我国建筑陶瓷的产量已连续十年位居世界第一，目前年产量（2004 年）已达 30 亿平米，但出口

量只约占 10%，我国建筑陶瓷的出口潜力还很大。虽然建筑陶瓷的国内市场供大于求，但目前国内的

生产规模仍存在不断扩大趋势，所以扩大出口贸易对解决供需矛盾显得尤为重要。作为建筑陶瓷的
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出口国，要在国际贸易市场站稳，不断扩大出口，有必要分析研究我们的目标市场。 

为了深入了解我国建筑陶瓷近年的主要出口目标市场，我们分析了近五年的海关统计数据，表 2

中列出了最近五年来建筑陶瓷出口市场总额占当年总出口量 80%的国家和地区，在表中按出口金额从

高到低排序。 

表 2  近五年建筑陶瓷出口量占当年出口总量 80%的                      国家/地区统计表 

产品 上釉陶瓷砖 未上釉陶瓷砖 

序号 1999 2000 2001 2002 2003 1999 2000 2001 2002 2003 

1 香港 香港 香港 香港 香港 香港 香港 香港 香港 香港 

2 
澳大利亚 韩国 韩国 韩国 韩国 日本 日本 

沙特阿

拉伯 

沙特阿

拉伯 
新加坡

3 
巴拿马 

澳大利

亚 
菲律宾 日本 

沙特阿

拉伯 
澳门

沙特阿

拉伯 
日本 韩国 

沙特阿

拉伯 

4 澳门 菲律宾 日本 美国 日本  韩国 韩国 日本 韩国 

5 
哈萨克 澳门 美国 

沙特阿

拉伯 
美国 

 
菲律宾 印度 

马来西

亚 

印度尼

西亚 

6 
韩国 

沙特阿

拉伯 

沙特阿

拉伯 
菲律宾 新加坡

 
新加坡

印度尼

西亚 

印度尼

西亚 

马来西

亚 

7 

菲律宾 日本 

阿拉伯

联合酋

长国 

马来西

亚 

阿拉伯

联合酋

长国 

 
澳大利

亚 
科威特 

阿拉伯

联合酋

长国 

日本 

8 
阿拉伯联

合酋长国 
哈萨克 南非 

澳大利

亚 

马来西

亚 

 

印度 
马来西

亚 
科威特 

阿拉伯

联合酋

长国 

9 
南非 

俄罗斯

联邦 

澳大利

亚 
科威特

澳大利

亚 

  
新加坡 新加坡 科威特

10 

 

阿拉伯

联合酋

长国 

 阿拉伯

联合酋

长国 

菲律宾

  

以色列 意大利 
尼日利

亚 

11  美国   科威特    以色列 以色列

12 
 南非 

  巴基斯

坦 

   澳大利

亚 

澳大利

亚 

13     印度     意大利

14          印度 

15          越南 

16          泰国 

对我国建筑陶瓷主要出口国家和地区的出口情况进行分析可以看出，近年来的主要目标市场有

以下几种情况： 

（1） 建筑陶瓷的出口趋势 

建筑陶瓷的出口量一直呈上升趋势，且有釉陶瓷砖的量一直比无釉砖量大一倍，只有去年无釉砖增

长幅度较大，使无釉砖的出口量为有釉砖的 2/3； 

建筑陶瓷的出口额也一直呈上升趋势，虽然无釉砖的出口量低于有釉砖，但无釉砖的出口额却与有

釉砖的出口额持平，无釉砖每平米的出口价比有釉砖差不多高一倍。 

上釉陶瓷砖的主要出口国数量一直集中在十几个国家和地区，香港和韩国一直稳居首位，其次是沙

特阿拉伯、日本和美国也位居前列；而未上釉陶瓷砖的出口国数量一直在不断上升，99 年只有 3 个，到

2004 年增加至 16 个，仍是以亚洲地区为主，但已扩大至非洲和欧洲地区。 
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（2）目标市场之一：香港 

建筑陶瓷在香港的出口量一直位于第一位，但香港并不能作为主要的目标市场，因为香港是以转口

贸易为主，所以香港一直是我国建筑陶瓷进入国际市场的重要贸易口岸。 

（3）目标市场之二：上釉陶瓷砖的主要目标市场是亚洲、北美及中东地区 

上釉陶瓷砖向韩国、日本、美国和沙特阿拉伯的出口量一直位于前茅，是我国比较稳定的出口市场；

其次出口量较大的是马来西亚、澳大利亚、阿拉伯酋长国、菲律宾及新加坡。 

（4）目标市场之三：未上釉陶瓷砖的主要目标市场是亚洲和非洲地区 

未上釉陶瓷砖是以抛光砖为主。主要是向以韩国、沙特阿拉伯、印度尼西亚、马来西亚、日本及科

威特等亚州国家出口。其次是向以尼日利亚和阿拉伯联合酋长国为代表的非洲国家出口。 

（5）发展最快的目标市场：新加坡 

近几年来，进口量增长幅度最大的是新加坡，在 2003 年中我国向新加坡的出口量比上一年增加

了 5 倍。不算香港，在 2003 年我国向新加坡出口未上釉陶瓷砖的排名由第 8 位跃居第一，而上釉陶

瓷砖的排名也由第 12 位提高到第 5 位。 

（6）发展不平衡的目标市场：美国 

向美国出口是以上釉陶瓷砖为主，美国最近五年进口我国上釉砖的量依次是 6、23、188、388、

479 万平米；而进口我国未上釉陶瓷砖的量依次是 2.6、5.4、9、31、59 万平米。显然，上釉陶瓷砖

向美国的出口量直线上升，五年来出口量已增长了 80 倍，而未上釉陶瓷砖向美国的出口量增长缓慢，

到 2003 年只占出口美国总量的 10%。 

综上所述，我国建筑陶瓷的主要目标市场是亚洲地区，在中东地区和东盟自由贸易区都占有相

当大的市场份额；美国是除亚洲之外的上釉陶瓷砖的主要目标市场，其次是澳大利亚。 

5、我国建筑陶瓷产品在国际市场的主要优势 

我国建筑陶瓷在二十年前还是一个规模小、产量低、生产装备落后、只生产低档陶瓷墙地砖的

行业，而现在已发展成为生产和出口大国，其主要原因在于： 

（1）我国具有一批整体实力较强的企业 

自八十年代中期以来，我国先后从意大利、德国引进了先进的生产线和主要装备，目前，我国约

有 600 家建筑陶瓷企业全线或主机引进国外设备。近年随着国内大型成型压机、抛光机、超宽自控

辊道窑、计算机控制布料系统等关键装备技术的突破，国内建筑陶瓷技术进步的速度越来越大，并

且在多个领域拥有了自主知识产权。生产装备水平的提高，使我国建筑陶瓷的生产技术水平越发成

熟，花色品种繁多，产量直线上升，到 1995 年建筑陶瓷产量就位居世界第一。同时，产品质量和档

次大大提高，有相当一部分产品的质量可以与先进国家的产品媲美。特别是目前有一批已发展成为

具备现代化生产和管理的大型企业，这类企业的研发能力强，生产装备先进，工艺技术成熟，而且

积累了一定的出口贸易经验，具备了参与国际市场竞争的实力。 

（2）价格优势 

建筑陶瓷是劳动密集型高耗能的行业，我国劳动力成本比发达国家的低，相当于发达国家的十

分之一到三分之一，所以具有较强的价格竞争优势。 

（3）资源优势 

我国具有较丰富的陶瓷矿产资源，是保证我国建筑陶瓷行业持续发展的重要基础条件。 

（4）可供拓展的国际市场空间巨大 

目前我国几大陶瓷生产基地的规模和生产线还在不断地扩大和更新，而一些发达国家和地区的

投资者和合作者出于竞争和环境的原因，将部分产业转移到我国，因而，一方面不断为中国的建筑

陶瓷行 

业带来先进的技术和科学的管理模式，另一方面也进一步推动了我国继续保持建筑陶瓷出口大国的

绝对地位，使世界的采购商将采购目标的重心逐渐由欧洲转向中国。 

（5）品种优势 

由进出口情况可以看出，我国建筑陶瓷品种在国际市场的竞争优势仍是抛光砖为主，无论是产品

质量、规格、花色品种，还是生产技术装备水平均已达到国际先进水平。在近几年的出口中抛光砖
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的出口量一直占主导地位。在今后几年中，仍会继续保持较高的出口势头。 

6、建筑陶瓷潜在目标市场情况简介 

由建筑陶瓷近年来的出口情况分析显示，俄罗斯和欧盟应是我国最主要的潜在目标市场。 

（1）俄罗斯 

我国近五年对俄罗斯的出口统计情况列在表 3 中， 

表 3   近五年我国建筑陶瓷向俄罗斯出口量统计 

年度 1999 2000 2001 2002 2003 

未上釉陶瓷砖（万平米） 2.2 3.2 7 10 54 

上釉陶瓷砖  （万平米） 18.7 40 56 107 151 

可见，对俄罗斯的出口量以每年增长 50~100%的速度递增，而且仍是以有釉陶瓷砖为主；但近两

年，未上釉陶瓷砖的增长幅度较大，特别是干挂陶瓷砖在俄罗斯的市场潜力很大。 

（2）欧盟 

欧盟现有 25 个成员国，包括：奥地利、德国、荷兰、比利时、西腊、葡萄牙、丹麦、爱尔兰、

西班牙、芬兰、意大利、瑞典、法国、卢森堡  、英国、塞浦路斯、利陶宛、捷克共和国、马尔它、

爱沙尼亚、波兰、匈牙利、斯洛文尼亚、拉脱维亚、斯洛伐克。  

其中意大利和西班牙都是陶瓷砖生产强国，在国际市场上占据主导地位，也一直是我国陶瓷砖

主要进口国。其进出口数字统计见表 4。 

表 4  建筑陶瓷近 5 年向意大利和西班牙的进出口量统计（平方米）  

           上釉陶瓷砖           未上釉陶瓷砖 

    意大利 西班牙     意大利 西班牙 年度 

出口量 进口量 出口量 进口量 出口量 进口量 出口量 进口量 

1999 78,143 363,653 2,878 79,663 67,375 436,312 1,233 1,061,893

2000 371 464,429 1 600,827 130,303 481,820 20,888 18,389 

2001 44,281 468,324 10,794 510,754 76,394 233,307 9,058 46,749 

2002 329,043 430,15 43,416 662,805 767,538 237,410 103,263 20,272 

2003 296,548 397,861 40,472 602,774 809,275 194,828 333,162 18,281 

表 4 中的进出口数据表明，我国向欧洲两强的出口量与五年前相比，增加了 10 倍，进出口总量

在 2002 年已呈现贸易顺差，特别是以抛光砖为主的未上釉陶瓷砖的出口量已达进口量的 5 倍之多，

而上釉陶瓷砖的进出口逆差也在逐渐减小。同时我国在欧洲其他各国的出口量也在不断扩大，以欧

洲的中低档市场为主。欧盟将成为我国建筑陶瓷出口的最大单一市场。 
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第三章  建筑陶瓷相关国际标准和技术规范与我国的差异 

 

1 建筑陶瓷相关国际标准概况： 

由 ISO/TC189 陶瓷砖国际标准化组织发布的关于陶瓷砖产品标准是 ISO13006：1998《陶瓷砖—

定义、分类、性能和标记》，其中对干压陶瓷砖和挤压陶瓷砖产品按吸水率进行分类，对各类产品的性

能要求在标准的 14 个附录中分别作了规定；关于陶瓷砖产品的方法标准是 ISO10545-1~16《陶瓷砖试

验方法》，其中包括抽样方案在内的 16 个方法标准。 

在表 5 中列出了陶瓷砖国际标准号及标准名称。 

表 5  陶瓷砖国际标准号及标准名称 

序 号 标准号 标准名称 

1 ISO13006:1998（含 14 个附录） 陶瓷砖—定义、分类、性能和标记 

 附录 A 挤压陶瓷砖 E≤3% 

 附录 B 挤压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 C 挤压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 D 挤压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 E 挤压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 F 挤压陶瓷砖 E > 10% 

 附录 G 干压陶瓷砖 E ≤0.5% 

 附录 H 干压陶瓷砖 0.5%<E≤3% 

 附录 J 干压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 K 干压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 L 干压陶瓷砖 E > 10% 

 附录 M 包装标记使用规定 

 附录 N 有釉地砖耐磨性分类 

 附录 P 试验方法 

2 ISO10545-1：1995 抽样和接收条件 

3 ISO10545-2：1997 尺寸和表面质量的检验 

4 ISO10545-3：1997 
吸水率、显气孔率、表观相对密度和容重的测

定 

5 ISO10545-4：1995 断裂模数和破坏强度的测定 

6 ISO10545-5：1997 用恢复系数确定砖的抗冲击性 

7 ISO10545-6：1995 无釉砖耐磨深度的测定 

8 ISO10545-7：1996 有釉砖表面耐磨性的测定 

9 ISO10545-8：1994 线性热膨胀的测定 

10 ISO10545-9：1994 抗热震性的测定 

11 ISO10545-10：1995 湿膨胀的测定 

12 ISO10545-11：1994 有釉砖抗釉裂性的测定 

13 ISO10545-12：1997 抗冻性的测定 

14 ISO10545-13：1995 耐化学腐蚀性的测定 

15 ISO10545-14：1997 耐污染性的测定 

16 ISO10545-15：1995 有釉砖铅和镉溶出量的测定 

17 ISO10545-16：1999 小色差的测定 
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2、我国建筑陶瓷标准情况 

我国涉及建筑陶瓷的标准有 20 个国家标准，2 个行业标准；其中产品标准 4 个，方法标准 17 个，

基础标准 1 个。强制性标准 1 个，其它为推荐性标准。 

在陶瓷砖国家标准中包括对挤压陶瓷砖和干压陶瓷砖两大类的 11个产品的技术要求及相关规定； 

陶瓷砖试验方法标准是包括 16 个部分的系列标准及光泽度试验方法，适用于各种干压陶瓷砖和

挤压陶瓷砖产品； 

我国对建筑材料放射性核素限量的标准中包括对建筑陶瓷产品的要求，该标准是强制性国家标

准； 

我国对建筑琉璃制品和陶瓷马赛克都有相应的行业标准，在标准中规定了相应的技术要求及试验

方法； 

另外，对建筑卫生陶瓷的名词术语制定了国家标准； 

我国建筑陶瓷相关标准的标准号及标准名称列于表 6。 

表 6 我国建筑陶瓷相关标准号及标准名称  

序 号 标准号 标准名称 

1 GB/T4100-200× 陶瓷砖 

 GB/T4100-200×附录 A 挤压陶瓷砖 E≤3% A Ⅰ类 

 GB/T4100-200×附录 B 挤压陶瓷砖 3%<E≤6%A Ⅱa 类-第 1 部分 

 GB/T4100-200×附录 C 挤压陶瓷砖 3%<E≤6%AⅡa 类-第 2 部分 

 GB/T4100-200×附录 D 挤压陶瓷砖 6%<E≤10%AⅡb 类-第 1 部分 

 GB/T4100-200×附录 E 挤压陶瓷砖 6%<E≤10%AⅡb 类-第 2 部分 

 GB/T4100-200×附录 F 挤压陶瓷砖 E > 10%AⅢ 

 GB/T4100-200×附录 G 瓷质砖 E≤0.5% BⅠa 类 

 GB/T4100-200×附录 H 炻瓷砖 0.5%<E≤3% BⅠb 类 

 GB/T4100-200×附录 J 细炻砖 3%<E≤6% BⅡa 类 

 GB/T4100-200×附录 K 炻质砖 6%<E≤10% BⅡb 类 

 GB/T4100-200×附录 L 陶质砖 E>10% BⅢ类 

 GB/T4100-200×附录 M 磨擦系数的测定 

续表 6 

序 号 标准号 标准名称 

 GB/T4100-200×附录 N 包装标记使用规定 

 GB/T4100-200×附录 P 有釉地砖耐磨性分类 

 GB/T4100-200×附录 Q 试验方法 

2 GB/T9195-1999 陶瓷砖和卫生瓷分类及术语 

3 GB6566-2001 建筑材料放射性核素限量 

4 GB/T3810.1-200× 抽样和接收条件 

5 GB/T3810.2-200× 尺寸和表面质量的检验 

6 GB/T3810.3-200× 吸水率、显气孔率、表观相对密度和容重的测定 

7 GB/T3810.4-200× 断裂模数和破坏强度的测定 

8 GB/T3810.5-200× 用恢复系数确定砖的抗冲击性 

9 GB/T3810.6-200× 无釉砖耐磨深度的测定 

10 GB/T3810.7-200× 有釉砖表面耐磨性的测定 

11 GB/T3810.8-200× 线性热膨胀的测定 

12 GB/T3810.9-200× 抗热震性的测定 
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13 GB/T3810.10-200× 湿膨胀的测定 

14 GB/T3810.11-200× 有釉砖抗釉裂性的测定 

15 GB/T3810.12-200× 抗冻性的测定 

16 GB/T3810.13-200× 耐化学腐蚀性的测定 

17 GB/T3810.14-200× 耐污染性的测定 

18 GB/T3810.15-200× 有釉砖铅和镉溶出量的测定 

19 GB/T3810.16-200× 小色差的测定 

20 GB/T13891-1992 建筑饰面材料镜向光泽度测定方法 

21 JC/T765-1996 建筑琉璃制品 

22 JC/T456-2005 陶瓷马赛克 

 

3、我国建筑陶瓷标准与相关国际标准的差异 

我国建筑陶瓷标准有的是等同采用了相关国际标准，有的是修改采用，有的没有采用。下面

分别描述。 

3.1 我国等同采用国际标准的情况 

我国建筑陶瓷标准中的陶瓷砖试验方法系列标准中有 16 个，其中 13 个方法标准等同采用了相

关国际标准，为便于研究，将我国等同采用相关国际标准的对应情况列于表 7。 

表 7 我国建筑陶瓷标准等同采用国际标准的对应表 

序号 国际标准号 我国标准号 

1 ISO10545-4：1994 GB/T3810.4-200× 

2 ISO10545-5：1996 GB/T3810.5-200× 

3 ISO10545-6：1995 GB/T3810.6-200× 

4 ISO10545-7：1996 GB/T3810.7-200× 

5 ISO10545-8：1994 GB/T3810.8-200× 

6 ISO10545-9：1994 GB/T3810.9-200× 

7 ISO10545-10：1995 GB/T3810.10-200× 

8 ISO10545-11：1994 GB/T3810.11-200× 

9 ISO10545-12：1995 GB/T3810.12-200× 

10 ISO10545-13：1995 GB/T3810.13-200× 

11 ISO10545-14：1995 GB/T3810.14-200× 

12 ISO10545-15：1995 GB/T3810.15-200× 

13 ISO10545-16：1999 GB/T3810.16-200× 

我国 GB/T3810.4～16-200×《陶瓷砖试验方法》等同采用了国际标准 ISO10545-4~16《陶瓷砖

试验方法》，其中包括近几年标准修订单的技术内容。 

3.2 我国修改采用国际标准的情况 

我国的 GB/T4100-200×《陶瓷砖》产品标准修改采用了 ISO13006:1998《陶瓷砖—定义、分类、

性能和标记》；我国 GB/T3810.1～3-200×《陶瓷砖试验方法》修改采用了国际标准 ISO10545-1~3《陶

瓷砖试验方法》。 

为便于研究，将我国修改采用相关国际标准的对应情况列于表 8。 

表 8   我国建筑陶瓷标准修改采用国际标准的对应表 

国际标准号 我国标准号 

ISO13006：1998 GB/T4100-200× 

ISO10545-1：1995 GB/T3810.1-200× 

ISO10545-2：1995 GB/T3810.2-200× 
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 ISO10545-3：1995 GB/T3810.3-200× 

3.2.1 陶瓷砖产品标准的差异 

国际标准中将陶瓷砖按成型工艺不同分为挤压砖和干压砖两大类，干压陶瓷砖是我国建筑陶瓷的

主导产品，约占全国建筑陶瓷总量的 95%，而且大规格抛光砖占有相当大的比例。 

根据我国的实际情况，GB/T4100-200×《陶瓷砖》修改采用了相应的国际标准 ISO13006：1998

《陶瓷砖—定义、分类、性能和标记》。 

我国标准等同采用了国际标准的编写结构、分类方法，等同采用了所有技术要求；增加了对抛

光砖的技术要求，增加了大规格瓷质砖尺寸偏差的技术要求；增加了地砖磨擦系数试验方法。在表 9

中列出两个标准的对应关系。 

表 9 我国陶瓷砖产品标准与国际标准的对应关系 

ISO13006 ：

1998 

 

名称 

GB/T4100 

-200× 

 

名称 

   

采标程度 

   正文 陶瓷砖—定义、分类、

性能和标记 

   正文 陶瓷砖     修改 

附录 A 
挤压陶瓷砖 

 E≤3% A Ⅰ类 
附录 A 

挤压陶瓷砖 

 E≤3% A Ⅰ类 

  等同 

附录 B 

挤压陶瓷砖 

3%<E≤6% 

AⅡa 类-第 1 部分 

附录 B 

挤压陶瓷砖 

3%<E≤6% 

A Ⅱa 类-第 1 部分 

  等同 

附录 C 

挤压陶瓷砖 

3%<E≤6% 

AⅡa 类-第 2 部分 

附录 C 

挤压陶瓷砖 

3%<E≤6% 

AⅡa 类-第 2 部分 

  等同 

附录 D 挤压陶瓷砖 

6%<E≤10% 

AⅡb 类-第 1 部分 

附录 D 挤压陶瓷砖 

6%<E≤10% 

AⅡb 类-第 1 部分 

  等同 

附录 E 挤压陶瓷砖 

6%<E≤10% 

AⅡb 类-第 2 部分 

附录 E 挤压陶瓷砖 

6%<E≤10% 

AⅡb 类-第 2 部分 

  等同 

附录 F 挤压陶瓷砖 

E > 10% AⅢ 

附录 F 挤压陶瓷砖 

E > 10% AⅢ 

  等同 

附录 G 干压陶瓷砖 

E ≤0.5% BⅠa 类 

附录 G 干压陶瓷砖 

E≤0.5%  

BⅠa 类瓷质砖 

修改 

续表 9 

ISO13006 ：

1998 

 

名称 

GB/T4100 

-200× 

 

名称 

   

采标程度 

附录 H 

干压陶瓷砖 0.5%<E

≤3% 

BⅠb 类 

 

附录 H 

干压陶瓷砖 

0.5%<E≤3%  

BⅠb 类 炻瓷砖 

  等同 

附录 J 

干压陶瓷砖 

3%<E≤6% 

BⅡa 类 

 

附录 J 

干压陶瓷砖 

3%<E≤6%  

BⅡa 类细炻砖 

  等同 

附录 K 

干压陶瓷砖 6%<E≤

10%  

BⅡb 类 

 

附录 K 

干压陶瓷砖 

6%<E≤10% 

BⅡb 类 炻质砖 

  等同 
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附录 L 
干压陶瓷砖 

E > 10% BⅢ类 

 

附录 L 

干压陶瓷砖 

E>10% BⅢ类 

陶质砖 

  等同 

  附录 M 磨擦系数的测定   增加 

附录 M 包装标记使用规定 
附录 N 包装标记使用 

规定 

  等同 

附录 N 
有釉地砖耐磨性分

类 

附录 P 有釉地砖耐磨 

性分类 

  等同 

附录 P 试验方法 附录 Q 试验方法   等同 

表 9 表明，我国 GB/T4100-200×《陶瓷砖》中除了正文、资料性附录 G 和附录 M 外，其它内容

均等同采用了 ISO13006：1998；在结构上 GB/T4100-200×的附录 N、P、Q 是与 ISO13006：1998 的附

录 M、N、P 对应的，内容是关于产品的标记、有釉地砖耐磨性的分类及有关试验方法的说明；在附录 G

中增加了磨擦系数试验方法的内容。 

我国陶瓷砖标准与国际标准的主要技术差异有以下四点： 

A、 主要技术差异之一：我国对抛光砖光泽度有要求。 

国际标准中规定了 16 个技术项目，我国等同采用了 16 个；增加了对抛光砖光泽度的技术要求。 

我国在九十年代后期，抛光砖已开始大批量生产，而且是干压陶瓷砖中的主要产品，所以增加了对

产品抛光工艺的技术要求。光泽度是评价产品抛光质量的重要指标，所以在吸水率不大于 0.5%的产品

GB/T4100 附录 G 中增加了对瓷质抛光砖光泽度的要求，相应在标准正文的规范性引用文件中增加了

GB/T13891《建筑饰面材料镜向光泽度测定方法》。 

B、 主要技术差异之二：增加了对大规格产品的尺寸偏差和变形最大允许偏差的要求。 

在ISO中最大表面面积规定到S>410cm
2
，因国外大多都是以边长在 400 ㎜以下产品为主，而我国的

产品边长为 600-1000 ㎜甚至 1500 ㎜的大规格产品很多，所以我国标准在附录G中增加了S >1600 cm
2
的

产品类别及偏差要求，将ISO中的S > 410 修改为 410< S ≤1600 的产品类别。 

C、主要技术差异之三：增加了对抛光砖尺寸允许偏差的规定。 

    在附录 G 中规定抛光砖的平均尺寸相对于工作尺寸的允许偏差为±0.1 ㎜；边直度和表面平整度

允许偏差为±0.2%，且最大偏差≤2.0 ㎜。 

D、主要技术差异之四：我国规定了地砖磨擦系数试验方法。 

    在 ISO 标准中，虽然在产品标准中要求报告地砖磨擦系数，但并没有相应方法标准，所以我国

根据 ISO 标准草案制定了我国的磨擦系数试验方法，以便在采购方需要提供磨擦系数时使用该方法。

我国与 ISO 标准不同的是，不是所有的地砖都要“报告磨擦系数及试验方法”，只是在合同有要求时，

才报告磨擦系数及试验方法。 

3.2.2 陶瓷砖方法标准的差异 

   ISO 10545 中规定的 16 个方法中,我国等同采用了 13 个,修改采用了 3 个,其中涉及到第一部分《抽

样和接收条件》、第二部分《尺寸和表面质量的检验》和第三部分《吸水率、显气孔率、表观相对密度和

容重的测定》。我国相应标准在等同采用国际标准的基础上，根据我国情况，增加了对大规格产品和抛光

砖的检测方法。主要差异有如下几点： 

A 增加了对光泽度检验的抽样和接收条件 

采用与抗釉裂性相同的二次抽样方案。第一样本量和第二样本量均为 5，接收条件为 0，2，1，2。 

B 增加了对大规格产品样本量的规定 

    对于边长不小于 600 ㎜的产品，抽样样本量至少为 10 块，且面积不小于 1 ㎡。而边长小于 600 ㎜的

产品，在国际标准和我国标准中规定为抽样样本量至少 30 块。 

C 增加了边长小于 100 ㎜和边长大于 600 ㎜的产品尺寸测量方法 

边直度采用平台直尺法进行测量； 

对于边长小于 100 ㎜的产品直角度的测量，采用直角尺和塞尺进行测量；对于边长大于 600 ㎜的
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产品，分别测量两对边长度差和对角线差； 

对于边长小于 100 ㎜的产品不要求测量表面平整度；对于边长大于 600 ㎜的产品采用平台直尺法

进行测量。 

D 增加了边长大于 400 ㎜的产品进行吸水率试验时的试样要求 

    在国际标准中规定，对于边长大于 200 ㎜的试样，可切割成小块，但切割下的每一块应计入测量值；

该要求对于边长大于 400 ㎜的试样来讲难以操作，所以我国标准中规定边长大于 400 ㎜时，至少在 3 块

整砖的中间部位切取最小边长为 100 ㎜的 5 块试样。 

3.3 我国建筑陶瓷标准与国际标准的其它技术差异 

我国陶瓷砖标准除了采用相关国际标准之外，还有国际标准中没有的相关标准，主要技术差异有以

下两方面： 

A 关于放射性的要求： 

我国在GB6566-200《建筑材料放射性核素限量》中对建筑陶瓷的放射性核素限量有要求：A类产品：

IRa≤1.0,Iγ≤1.3；B类产品：IRa≤1.3,Iγ≤1.9； C类产品： Iγ≤2.8。而在国际标准中目前无此要求。 

B、关于其它建筑陶瓷类产品的要求 

我国对陶瓷马赛克和建筑琉璃制品有标准要求，而在国际标准中没有专门的标准要求。 
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第四章  建筑陶瓷目标市场的技术法规、标准和合格评定程序与我国的差异 

 

1、目标市场的技术法规: 

1.1 欧盟指令（EU） 

欧洲以外的国家的产品要进入欧洲市场，必须符合欧共体指令和标准(CE)，才能在欧洲流通。欧洲

指令规定了哪些产品要经过第三方认证，哪些可以自我认证，对不同产品有不同要求，实行自我认证的

要保存一套完整资料并且要先寄样品到该国检验。欧共体 12 个新指令把市场上流通的产品都做了规定，

这 12 个指令覆盖的产品都必须有 CE 标志，在国家之间互相承认检验(认证)结果之前，外国产品要进入

欧洲市场，就必须取得一个欧洲国家的认证。这 12 个指令覆盖的产品生产厂，要想把产品卖到欧洲，生

产厂要有较好的质保体系，在取得 CE 标志之前是否应取得体系认证，这要看具体情况。每个指令中对质

保体系的要求都做了规定，有的产品还要求提供样品检验。 

下面列出相关的欧盟指令，以供参考。 

（1）欧盟第 1989/106/EEC 号指令 

指令标题：关于统一各成员国有关建筑产品的法律、法规所做规定的指令 

在该指令中要求用于建筑工程的建筑产品只有满足指令中所指定的基本要求，产品符合协调标

准中规定的有关国家标准或技术规范，通过 CE 标志认证，才能投放市场。 

建筑陶瓷产品属于该指令中所规定的建筑产品，按该指令的要求，在进入欧盟市场时，必需通

过欧盟的 CE 认证。 

（2）欧盟第 80/232/EC 号指令 

规定某些产品必须要以标准数量出售。该指令规定了欧盟允许的名义数量、包装大小及喷雾剂容器大

小的范围。必须指出的是，欧盟规定所有标签应用公制注明，但允许在 2009 年底前使用公制及英制两种

度量衡标注。 

（3）关于产品安全的欧委会第 92/59 号指令： 

生产商只能销售在正常和合理条件下可以安全使用的产品。生产商必须在产品的包装、标贴或说明

书上提供有关产品使用风险的信息。 

（4）1998 年 4 月“消费者利益保护的指令” 

如果成员国 A 的消费者的利益因成员国 B 生产的产品或提供的服务而受到了损害，而该损害违反

了欧盟有关规定，成员国 A 的消费者组织可以在成员国 B 直接或通过中介机构提出诉讼。 

（5） 1998 年 4 月“消费产品销售及相关承诺的指令” 

欧盟的产品销售商须承诺，消费者在购买产品后两年内如发现该产品有缺陷，可以选择修理、退货或

减价购进。 

（6）关于产品缺陷责任的欧委会第 85/374 号指令 

消费者只要能证明所购产品的缺陷、对其造成的损害以及两者之间的因果联系，就有权对该产品

生产商提出诉讼并要求赔偿。 

1.2 俄罗斯 

（1）俄罗斯推广质量安全认证制度 

自 1993 年 1 月 1 日起，俄开始对大部分商品实行质量安全认证制度。我国的建筑陶瓷进入俄罗

斯时,首先要通过产品放射性安全认证。 

（2）对易货贸易实行许可证管理 

1996 年 8 月 18 日俄总统签发了《关于对外易货贸易实行国家调节》的命令，其中规定，易货贸易

只有在办理许可证之后方可进行。易货商品通关时必须提交易货许可证。 

1.3 美国 

我国进入美国的有釉陶瓷砖的量较大，经常用于与食品接触的厨房操作台，所以几年来，我国

进入美国的陶瓷砖必须满足 CPG 关于对产品铅镉溶出量的要求。 

美国食品与药物管理局发布的《符合性政策指南》（CPG）中的 7117.06 和  CPG7117.07 的规定。 
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  CPG7117.06 第 545.400 条 《关于进口家用陶瓷制品镉溶出量的要求》规定该类产品的铅溶出

量不大于 0.25µg/ml；0.5µg/ml。       CPG7117.07 第 545.450 条 《关于进口家用陶瓷制品铅溶

出量的要求》规定该类产品的铅溶出量不大于 0.5µg/ml；1.0µg/ml；2.0µg/ml；3.0µg/ml。 

2、建筑陶瓷目标市场的标准与我国的差异 

我国建筑陶瓷的主要目标市场亚洲地区、非洲地区及美国，最大的潜在目标市场是欧盟及

俄罗斯。我国在向亚洲（除日本和沙特外）和非洲地区出口时，没有多少特殊的技术要求，符

合我国现行标准就可以了。但与欧盟、日本、沙特等国有一些差异，俄罗斯和美国在相关方面

有专门的要求。在此介绍建筑陶瓷出口中应注意的技术差异 

2.1 欧盟标准与我国标准的差异 

欧盟具有完整系统的陶瓷砖标准，目前的陶瓷砖国际标准就是在 EN 标准的基础起草制订的，在

陶瓷砖 ISO 标准发布后，EN 标准陆续又进行了修订。 

欧盟关于陶瓷砖的方法标准与 ISO10545 完全相同，其标准号为 EN ISO10545.1~16；欧盟关于陶

瓷砖的产品标准是 EN14411:2003《陶瓷砖—定义、分类、性能和标记》，修改采用了国际标准

ISO13006:1998。该标准于 2005 年 4 月正式生效，由于标准过渡期的原因，目前与欧盟各国现行标

准属于共存性质，所有各成员国的标准将于 2005 年 4 月由 EN14411:2003 的欧洲标准所代替。在此

对即将实施的欧洲标准进行研究分析。 

因 EN 标准与 ISO 标准密切相关，为便于研究我国标准与 EN 的差异，在表 10 中列出国际标准、

欧盟标准与我国标准的对应情况。 

表 10     国际标准、欧洲标准与中国标准的对比 

序号 ISO 标准号 EN 标准号 GB 或 JC 标准号 标准名称 

1 ISO13006：1998 EN14411：2003 

修改采用 ISO 

GB/T4100-200× 

修改采用 ISO 

陶瓷砖—定义、分类、性能和

标记 

 附录 A 附录 A 附录 A 挤压陶瓷砖 E≤3% 

 附录 B 附录 B 附录 B 挤压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 C 附录 C 附录 C 挤压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 D 附录 D 附录 D 挤压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 E 附录 E 附录 E 挤压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 F 附录 F 附录 F 挤压陶瓷砖 E > 10% 

 附录 G 附录 G 附录 G 干压陶瓷砖 E ≤0.5% 

 附录 H 附录 H 附录 H 干压陶瓷砖 0.5%<E≤3% 

 附录 J 附录 J 附录 J 干压陶瓷砖 3%<E≤6% 

 附录 K 附录 K 附录 K 干压陶瓷砖 6%<E≤10% 

 附录 L 附录 L 附录 L 干压陶瓷砖 E > 10% 

 附录 M 附录 M 附录 N 包装标记使用规定 

 附录 N 附录 N 附录 P 有釉地砖耐磨性分类 

 附录 P 附录 P 附录 Q 试验方法 

   附录 M 磨擦系数试验方法 

  附录 Q  关于陶瓷砖的补充规定 

  附录 ZA  EU 指令中关于地砖的规定 

 
 附录 ZB  

EU 指令中关于墙砖和天花板

用砖的规定 

2 
ISO10545-1：

1995 

EN  

ISO10545-1：

1997 

GB/T3810.1-200× 抽样和接收条件 

3 ISO10545-2： EN  GB/T3810.2-200× 尺寸和表面质量的检验 
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1997 ISO10545-2：

1997 

4 
ISO10545-3：

1997 

EN  

ISO10545-3：

1997 

GB/T3810.3-200× 
吸水率、显气孔率、表观相对

密度和容重的测定 

5 
ISO10545-4：

1995 

EN  

ISO10545-4：

1997 

GB/T3810.4-200× 断裂模数和破坏强度的测定 

续表 10 

序号 ISO 标准号 EN 标准号 GB 或 JC 标准号 标准名称 

6 
ISO10545-5：

1997 

EN  

ISO10545-5：

1997 

GB/T3810.5-200× 
用恢复系数确定砖的抗冲击

性 

7 ISO10545-6：

1995 

EN  ISO10545-6：

1997 

GB/T3810.6-200× 
无釉砖耐磨深度的测定 

8 ISO10545-7：

1996 

EN  ISO10545-7：

1999 
GB/T3810.7-2005 有釉砖表面耐磨性的测定 

9 ISO10545-8：

1994 

EN  ISO10545-8：

1996 
GB/T3810.8-2005 线性热膨胀的测定 

10 ISO10545-9：

1994 

EN  ISO10545-9：

1997 
GB/T3810.9-2005 抗热震性的测定 

11 
ISO10545-10：

1995 

EN  

ISO10545-10：

1996 

GB/T3810.10-2005 湿膨胀的测定 

12 
ISO10545-11：

1994 

EN  

ISO10545-11：

1997 

GB/T3810.11-2005 有釉砖抗釉裂性的测定 

13 
ISO10545-12：

1997 

EN  

ISO10545-12：

1997 

GB/T3810.12-2005 抗冻性的测定 

14 
ISO10545-13：

1995 

EN  

ISO10545-13：

1997 

GB/T3810.13-2005 耐化学腐蚀性的测定 

15 
ISO10545-14：

1997 

EN  

ISO10545-14：

1997 

GB/T3810.14-2005 耐污染性的测定 

16 
ISO10545-15：

1995 

EN  

ISO10545-15：

1997 

GB/T3810.15-2005 有釉砖铅和镉溶出量的测定

17 
ISO10545-16：

1999 

EN  

ISO10545-16：

2000 

GB/T3810.16-2005 小色差的测定 

18   GB6566-2001 建筑材料放射性核素限量 

19   JC/T765-1996 建筑琉璃制品 

20   JC/T456-2005 陶瓷锦砖 
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上表中所列标准对应关系表明，欧盟标准修改采用了相应的国际标准，而我国也是修改采用了该标

准，所以我国陶瓷砖标准和欧盟标准的差异不大，主要技术差异有以下几点： 

主要技术差异之一：我国有对抛光砖光泽度的要求，EN 没有此项。 

抛光砖是我国干压陶瓷砖中的主要产品，所以增加了对产品抛光工艺的技术要求。光泽度是评价产

品抛光质量的重要指标，所以在吸水率不大于 0.5%的产品 GB/T4100 附录 G 中增加了对瓷质抛光砖光泽

度的技术要求。 

主要技术差异之二：我国增加了大规格产品的尺寸偏差和变形最大允许偏差的要求。 

在EN14411 中最大表面面积规定到S>410cm
2
，因欧洲大多都是以边长在 400 ㎜以下产品为主，而我

国的产品边长为 600-1000 ㎜甚至 1500 ㎜的大规格产品很多，所以我国标准规定了S >1600 cm
2
的产品

类别及偏差要求，将EN中的S > 410 由 410< S ≤1600 的产品类别取代。 

主要技术差异之三：EN 没有对地砖磨擦系数的要求。 

在我国 GB/T4100-2005 中要求“合同有要求时，应报告陶瓷地砖的磨擦系数和所用的试验方法”；

在 EN 标准中此项内容的要求；这点也是与 ISO 的不同之处。因为在 ISO13006 中要求“报告陶瓷地砖

的磨擦系数和所用的试验方法”，但在 ISO10545 试验方法标准中的第 17 部分《摩擦系数试验方法》一

直没有发布，到目前为止仍是草案，所以按目前的 ISO 标准无法实施；在 EN 标准采用 ISO 标准时则取

消了对磨擦系数的技术要求；而我国采用 ISO 标准时，则增加了磨擦系数的试验方法。  

主要技术差异之四：EN 标准中对铅镉溶出量的要求 

在 EN14411 附录 Q 中要求陶瓷砖在用于与食品接触（如厨房顶部和食品工厂等处）时，必须确定铅

镉溶出量，应按 EN ISO 10545-15 的规定进行试验并报告试验结果。在我国 GB/T4100 中只是在资料性

附录中建议当用于加工食品的工作台或墙面与食品有可能接触的场所时，要求进行该项试验，没有明

确技术指标。 

主要技术差异之五：EN 标准中规定了涉及 EU 指令的相关要求 

在 EN14411 资料性附录 ZA 和附录 ZB 中列出了符合 EU 建筑产品指令（89/106//EEC）中关于地

面、墙面和天花板装饰用陶瓷砖的要求，及进行 CE 认证的合格评定程序。陶瓷砖除符合 EN 标准外，

还要求： 

——当砖的用途受耐火规则限制时应具有耐火性； 

——防滑性能（应声明使用的试验方法）； 

——耐久性； 

——铅镉溶出量（当被国家法律要求时）； 

——抗冻性（用以评估产品的完善性，即性能的维持性） 

——破坏强度； 

——抗弯强度（用于天花板装饰的陶瓷砖）； 

——抗热震性（根据材料的不同）； 

——粘结强度和粘结剂（对生活区使用的砖，受危险物掉落的要求限制时） 

2.2 日本标准与我国标准的差异 

在日本的 JIS A 5209-1994《陶瓷砖》中对陶瓷砖的分类、技术要求及试验方法进行了规定。在

该标准中还包括了对马赛克砖的要求，所以日本标准除与我国 GB/T4100 和 GB/T3810 系列标准相对

应外，还与我国的 JC/T456《陶瓷马赛克》对应。 

由于日本陶瓷砖没有采用国际标准，我国采用了国际标准，所以标准的结构不同，技术要求差

异较大。下面对日本标准和我国标准的差异分述如下。 

2.2.1 产品分类方法不同 

日本 JIS A 5209-1994 对产品的分类方法与我国不同。 

我国标准是按成型方式分为两大类，各类按吸水率将陶瓷砖产品分为五类，但将马赛克单列一

类，各类产品适用于内墙、外墙及地面铺贴。 

而日本标准是按产品性质（吸水率）、产品用途名称及施釉方法进行组合分类。 

在表 11 中列出了我国和日本的分类差异的对比情况。 
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表 11 中日标准产品分类差异对比表 

 分类方法 日本 中国 

按成型方式 —— 挤压陶瓷砖 

干压陶瓷砖 

 

按吸水率 

分类 

 

瓷质砖≤1.0%； 

 炻质砖≤5.0%； 

.      陶质砖≤22.0%。 

瓷质砖 ≤0.5%； 

炻瓷砖 0.5%<E≤3.0%； 

细炻砖 3%<E≤6%； 

炻质砖：6%<E≤10%； 

陶质砖  >10%； 

按用途名称 室内砖、外墙砖、地板砖、马赛克砖 —— 

 

表 11 

 分类方法 日本 中国 

按施釉方法 

 

有釉砖、无釉砖 陶瓷马赛克 无釉﹤0.2%   

           有釉﹤1.0% 

组合法 瓷质砖：室内砖、外墙砖、地板砖、马赛克

砖 

炻质砖：室内砖、外墙砖、地板砖 

陶质砖：室内砖 

 

质    —— 

由表 11 分析可看出，由于分类方法不同形成的技术差异，在出口中应注意以下问题： 

（1） 日本的炻质砖对应的是我国的细炻砖要求，向日本出口炻质砖时，应按我国的细

炻砖标准生产； 

（2） 日本对马赛克的吸水率要求比我国标准宽松，达到有陶瓷马赛克吸水率要求就可

满足日本标准的要求。 

2.2.2 技术要求的项目不同 

    日本标准中所规定的技术要求项目与我国标准中的规定不完全相同，日本标准中提出了 10 项技

术要求，我国标准中涉及了 23 项技术要求，有 8 项为报告项目，15 项为考核性的，其中 1 项为强制

性的。在表 12 中列出了日本标准的技术要求项目与我国标准技术要求项目的对应情况 

表 12   中日标准中技术要求项目对比表 

JIS A 5209-1994 GB/T4100、JC/T456、GB6566 备注 

尺寸偏差（包括变形） 尺寸偏差（包括变形） GB/T、JC/T 

外观质量 表面质量 GB/T、JC/T 

吸水率 吸水率 GB/T、JC/T 

弯曲强度 破坏强度,N及断裂模数,N/mm
2

GB/T 

耐磨性 无釉砖耐磨性 

有釉地砖耐磨性 

GB/T、JC/T 考核性 

GB/T、JC/T 报告项目 

 线性热膨胀系数 GB/T 报告项目 

 抗热震性 GB/T 

续表 12 

JIS A 5209-1994 GB/T4100、JC/T456、GB6566 备注 

抗釉裂 抗釉裂性 GB/T 

抗冻性 抗冻性 GB/T、JC/T 

 摩擦系数 GB/T 报告项目 

 湿膨胀,mm/m GB/T 报告项目 

 小色差 GB/T 报告项目 
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JC/T 考核性项目 

 抗冲击性 GB/T 报告项目 

 耐污染 GB/T 无釉砖为报告项目 

耐化学腐蚀性 耐化学性能 GB/T、JC/T 

 铅和镉溶出量 GB/T 有必要时 

 放射性核素限量 GB 强制性 

 光泽度 GB/T 抛光砖 

成联质量 成联质量 马赛克 

形状   

共计 10 项 共计 19 项  

由表 12 表明： 

（1）在日本标准中的 10 项中，我国标准中除形状要求外，其它 9 项都有对应要求；但其技术指标

及试验方法还有差异，将在后面介绍； 

（2）我国标准中的湿膨胀等 8 项报告项目，日本标准中没有； 

（3）我国标准对断裂模数、抗热震性、光泽度及放射性有要求，而日本标准中无此要求。 

2.2.3 抽样方案不同  

日本标准中所有试验的抽样方案为一次抽样方案；我国标准中除抗冻性和成联质量为一次抽样

方案外，其余项目均为二次抽样方案。由于抽样方案的差异，对产品的合格判定结果不同。 

在表 13 中列出了我国和日本标准相关指标的抽样方案。 

表 13   中日标准抽样方案的差异比对 

JIS 5209-1994 GB/T3810.1-2005 和 JC//T456-2005 

项目 样本数 合格判定数 项目 样本数 接收数 拒收数 

形状 3 0 － － － － 

尺寸 10 0 尺寸:陶瓷砖 10（10） 0（1） 2（2） 

   马赛克 20（20） 1（3） 3（4） 

吸水率 3 0 吸水率 5（5） 0（1） 2（2） 

10（10） 0（1） 2（2） 

30（30） 1（3） 3（4） 

40（40） 1（4） 4（5） 

50（50） 2（5） 5（6） 

60（60） 2（6） 5（7） 

70（70） 2（7） 6（8） 

80（80） 3（8） 7（9） 

90（90） 4（9） 8（10）

室内、室

外、地板砖

单块砖缺

陷 

25 2 

100（100） 4（10） 9（11）

外观 

砖与砖之

间的缺陷 
2（次） 0（次）

表面质量 

1m
2
（1m

2
） 4%（5%） >9%（>5%）

抗釉裂性 3 0 抗釉裂性 5（5） 0（1） 2（2） 

耐磨性 3 0 无釉砖耐磨性 5（5） 0（1） 2（2） 

弯曲强度 3 0 断裂模数 7（7） 0（1） 2（2） 

    10（10） 0（1） 2（2） 

抗冻性 3 - 抗冻性 10 0 1 

耐化学腐

蚀性 
3 - 耐化学腐蚀性 5（5） 0（1） 2（2） 
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铺 贴 衬 材

粘结性 
3(联) 0(联) 

铺贴衬材 

粘结性 
3（联） 0 1 

铺 贴 衬 材

剥离性 
5(联) 0(联) 

铺贴衬材 

剥离性 
3（联） 0 1 

铺贴衬材

孔隙率 
3(联) 0(联) 

铺贴衬材 

露出 
15（联） 1 2 

由上表中对比来看，日本标准中所采用的抽样方案比我国标准所采用的抽样方案要严格，大多

数项目的合格判定数为 0，也就是说每件样本的各项技术要求都必须符合标准要求，否则会被拒收 

2.2.4 尺寸允许偏差不同   

产品的尺寸要求项目包括产品的尺寸偏差、边角面的变形偏差等等，两国标准中对各项尺寸的

允许偏差的要求不同，为便于研究对比，在表 14 中列出了我国和日本两国标准中相对应尺寸允许偏

差。 

表 14  中日标准尺寸允许偏差对比表 

允许偏差 JIS A 5209-1994 GB/T4100.1 和 JC/T456 

室内砖 ±0.6-2.0 陶质砖：±0.50；±.75 

外墙砖 ±1.5-3.5 细炻砖：±1.2；±1.0；±0.75；±0.5

地板砖 ±1.5-3.5 瓷质砖：±1.2；±1.0；±0.75；±0.6；

±0.5 

 

 

 

长度 

宽度  

马赛克 

边长≤50   ±1.0; 

50 <边长≤105, ±1.5； 

105 <边长≤155, ±2.0； 

 

优等品±0.5 ；合格品 ±1.0 

厚度 陶瓷砖±0.7；±1.5；±1.5 

马赛克±0.8； 

±1.0 

优等品±0.3；合格品±0.4 

背 肋 深 度

和形状 

按表面面积由小到大要求： 

不小于 0.5；0.7；1.5；楔形 

无此项要求 

凸面 

弯曲度 

陶质砖 0.9-1.8 

瓷质和炻质 1.2-2.4 

 用㎜表示 

陶质砖 0.4-0.8 

细炻砖 0.4 -1.0 用对角线的%表示 

瓷质砖  0.3-1.0 

凹面 

弯曲度 

陶质砖  0.6-1.2 

瓷质和炻质 0.9-1.8 

用㎜表示 

陶质砖 0.2-0.7 

细炻砖 0.4-1.0 用对角线的%表示 

瓷质砖 0.3-1.0 

翘曲度 陶质砖     0.6-1.2 

瓷质和炻质 0.9-1.8 

用㎜表示 

陶质砖 0.3-0.75 

细炻砖 0.4-1.0 用对角线的%表示 

瓷质砖 0.4-0.7 

边弯曲度      1.0-2.5  (㎜)        0.3-1.0 (%) 

边差值 陶质砖       0.6-2.0 

炻质砖    1.6-2.8   (㎜) 

 瓷质砖       1.5-3.5    

陶质砖 0.4-0.6 

细炻砖 0.8-1.5   (%) 

瓷质砖 0.6-1.5 

联长 ±2.0 优等品±1.5 

合格品±2.0  

线路         —— 优等品±0.6；合格品 ±1.0 

翘曲 0.9；1.2 ≤25.0  不明显； 

>25.0 优等品 0.3；合格品 0.5 

大小头 1.5；2.0；2.5 ≤25.0  优等品 0.2；合格品 0.4 

>25.0  优等品 0.6；合格品 1.0 
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   由表 14 显示，我国标准与日本标准的主要差异有以下两点： 

（1） 我国对墙砖背肋没有要求。 

日本标准中对墙砖背肋深度和形状的要求是为了保证墙砖铺贴的牢固性，目前我国标准中没有

此要求，所以在向日本出口时应满足该项要求； 

（2） 日本标准对产品变形的要求严于我国标准。 

由表中所显示的对产品各项变形的要求，由表面数字看，我国标准规定的允许偏差数字都小于日

本标准的规定，但由于对测量数据的处理方法和结果表示不同，日本是用所测定的长度表示直接偏差，

而我国是用所测定的长度与产品对角线或边长的百分数表示的偏差。例如，边长为 600 ㎜的产品，测

定弯曲度读数为 1.9 ㎜时，按我国标准计算偏差为 1.9/848×100%=0.22，此时，按 JIS 判定不合格，

按 GB 判定（不大于 0.3%）是合格的。 

2.2.5  吸水率要求不同 

由表 11 中可看到，对吸水率的指标上看两国标准是基本一致的，但所用的试验方法不同，会

导致指标的不同。我国采用的是煮沸法和抽真空法，日本采用的是浸泡法。从检测原理上讲，对同

一组样品进行测定，所测得的结果数值最大的是抽真空法，其次是煮沸法，最小的是浸泡法。所以

按我国标准检测合格的，按 JIS 一般情况下也能合格。出口日本的产品，应注意按该国规定方法进

行吸水率的测定。 

2.2.6  抗釉裂性试验方法不同 

抗釉裂性是陶瓷砖的重要技术指标。中日标准中都要求经蒸压釜试验后釉面无裂纹。但两国所规

定的试验条件不完全一致，区别在于试验压力和保压时间不同，我国标准规定在试验压力为 500KPa

下保持 2 小时，日本标准规定在 1MPa 下保持 1 小时。由于试验条件的不同，往往会造成试验结果的

不一致，两种方法之间没有绝对的对应关系，应以试验结果为准。 

2.2.7 对耐磨性要求不同。 

日本采用落砂法评价地砖的耐磨性。采用 20#碳化硅磨料，使其从 1100mm 处下落在试样上，持

续 8 分钟经以上，测定试样的摩损重量，应不大于 0.1g； 

我国标准是采用砂轮法和研磨法评价地砖的耐磨性。是用白刚玉作为磨料，对无釉砖使用砂轮

法测定试样的磨损体积，要求磨损体积不得大于标准规定值；对有釉砖采用研磨法，由表面被磨损

的研磨转数，确定耐磨级别。 

显然，由于试验方法不同，产品的分类不同，其耐磨性技术指标的无直接可比性。应以试验结

果为准。 

2.2.8  日本标准对强度的要求高于我国标准 

强度也是陶瓷砖的重要技术要求。 

日本标准是对不同用途的产品规定了最小弯曲强度（N/cm）； 

我国标准中是对按吸水率分类的各类产品规定了最小破坏强度（N）和断裂模数（MPa），而且必

须同时满足破坏强度和断裂模数的要求。所采用的强度参数测量值是一样的，但计算公式不同，由

此造成了该项技术要求的差异。 

在表 15 中列出两国标准中对产品强度的要求比对情况。 

 

表 15  中日标准中关于强度的要求比对表 

JIS 5209-1994 GB/T4100 

室内地面砖 ≥60N/cm 细炻砖 破坏强度≥1000N≥600N; 

断裂模数≥22MPa 

室内墙面砖 ≥12N/cm 陶质砖 破坏强度≥600N；≥200N; 

断裂模数≥15MPa 

外墙砖 尺寸≤155 时≥80 N/cm 

尺寸>155 时,≥100 N/cm 

瓷质砖 ,破坏强度≥1300N≥700N； 

断裂模数≥35MPa, 
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.地板砖 ≥120 N/cm   

弯曲破坏荷载 P=(F/b)×(L/90) （N/cm） 破坏 

强度 
S

b
FL

= （N） 

  断裂 

模数 
：R= 22

3
bh
FL

（MPa） 

由上表规定比较，对同一样品，其尺寸是相同的（L 和 b），测定的 F值也是相同的，但计算公式

不同，相差点 90 倍，假如所测 F 值为 1000N、L 为 300、b 为 280 时，按中国标准要求计算破坏强度

为 1071N, 是合格的，而按日本标准要求计算弯曲破坏荷载为 11.9N/cm，是不合格的。 

可见，根据计算公式和要求的强度值进行推算的结果表明，日本标准对产品强度的要求比我国标

准要求高。 

2.2.9 抗冻性要求不同 

 对用于室外的墙地砖要求具有抗冻性。在两国标准中都对产品的抗冻性有要求，但试验方法不

同。我国标准规定抗冻性试验是在±5℃下冻融 15min 为一个循环，进行 100 次循环；日本标准规定

抗冻性试验是在-20℃下保持 8h，在室温清水中保持 6h 为一次循环，进行 10 次循环。可见两国所采

用的试验温度、时间及次数都不同。 

2.2.10 对耐化学腐蚀性的要求不同 

日本标准中要求分别在 3%盐酸和 3%氢氧化钠中浸泡 8h 后表面无异常。 

我国标准中要求有釉砖分别在 100g/L 氯化铵和 20mg/L 次氯酸钠溶液中浸泡 24 小时后，无釉砖

此溶液中保持 12 天，流水冲 5 天，水中煮 30min,擦干水份烘干后，可达到 B 级。其它耐低浓度酸碱

和高浓度酸碱腐蚀性为非考核性要求。 

由于试验方法不同，所用试剂、处理时间等均不同，结果没有对应关系，所以在出口日本时，应

按日本标准要求的试验法进行，满足其要求。 

2.2.11 对马赛克成联质量的要求比我国标准严 

日本标准对马赛克成联质量的要求基本相同，但试验方法比我国严格。在表 16 中列出我国和日

本标准中对马赛克成联质量要求。 

表 16  中日标准对马赛克成联质量要求的对比表 

 JIS 5209-1994 JC/T456-2005 

粘结性 

1.对表贴成联砖，捏住铺贴衬材一边

的两端和砖一起垂直悬起，检查砖是

否脱落； 

2.对背贴成联砖, 捏住铺贴衬材一边

的两端和砖一起垂直悬挂在室温水

中,3h 后检查砖是否脱落。 

1.对正面粘贴砖联,正面朝上,用手捏住

联一边的两角垂直提起,然后放平,反复

3 次,检查是否有砖脱落； 

2.对背面粘贴的丝网衬砖联,将成联砖垂

直吊放在清水中约 90min,然后轻轻提

起,检查是否有砖脱落。 

剥离性 

吸水 3min 后用手捏住铺贴纸的一角

折 180 度,沿对角线方向提拉,检查是

否所有砖应剥落。 

用水浸透后，在 40min 之内捏住铺贴纸一

角折 180 度,沿对角线方向揭纸，所有砖

应脱落。 

我国与日本对马赛克成联质量的试验方法主要区别是： 

（1） 对正面粘贴砖联的粘结性试验次数不同，我国为 3 次，日本为 1 次，看似我国严格，但实际

上结果应是一样的。 

（2） 对背贴成联砖的粘结性试验在水中浸泡时间不同，日本标准规定浸泡 3 小时，我国标准规定

浸泡 1.5 小时，浸泡时间对结果是有很大影响的，日本标准要求比我国标准严格。 

（3） 剥离性试验中的脱纸时间不同，我国要求脱纸时间为 40 分钟，而日本的要求只有 3 分钟。对

粘结材料的要求就比较高。 

 

综上所述，对我国标准和日本标准的关于陶瓷砖技术差异研究分析后的结果表明，尽管日本标
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准中要求的技术指标没有我国标准的多，大多数对应技术要求都或多或少的有所不同，但严于我国

标准要求的技术指标有以下几点： 

（1） 日本标准有对墙砖背肋深度的技术要求，我国没有此项要求； 

（2） 日本标准对产品变形最大允许偏差的要求严于我国标准； 

（3） 日本标准对产品弯曲强度的要求严于我国标准。 

（4） 日本标准对马赛克成联粘结性和剥离性要求严于我国标准。 

2.3 美国标准与我国标准的差异 

ANSI A137.1-88《陶瓷砖》中规定了挤压陶瓷砖,铺地砖,陶瓷马赛克,釉面墙砖等陶瓷砖产品技

术要求，试验方法采用了 ASTM 相关的试验方法标准。美国对陶瓷砖涉及食品安全的要求没有列在产

品标准中，但在 CPG 中有明确的规定，产品的铅镉溶出量必须满足 CPG 产品认证的要求，在此一并

介绍。 

我国陶瓷砖标准结构采用了国际标准，美国陶瓷砖标准自成体系，我国陶瓷砖及陶瓷马赛克相

应标准与美国标准的主要差异如下。 

2.3.1 对陶瓷砖产品的分类方法不同 

两国标准中对陶瓷砖产品的分类方法不同。我国标准是以成型方法及吸水率为主对产品进行分类

的；而在美国标准中是以施釉方法及吸水率为主对产品进行组合分类的。 

在表 17 中列出了我国和美国的产品分类差异的对比情况。 

表 17 中美标准产品分类比对表   

分类方式 ANSI A137.1 产品分类 中国标准产品分类 

按施釉方法 有釉砖、无釉砖 有釉砖、无釉砖 

 

 

 

按吸水率分 

不透水砖  吸水率≤0.5% 

瓷质砖  吸水率 （0.5~3）% 

半瓷质砖 吸水率 3~7% 

非瓷质砖 吸水率≥7%. 

挤压铺地砖、无釉粘土铺地砖≤5.0%; 

有釉天然粘土砖≤7.0%; 

釉面墙砖≤20.0%; 

瓷质和导电马赛克≤0.5%; 

天然粘土马赛克≤3.0% 

按成型方法分为挤压和干压两类，各

类按吸水率分为五种： 

瓷质砖 ≤0.5%； 

炻瓷砖 0.5%<E≤3.0%； 

细炻砖 3%<E≤6%； 

炻质砖：6%<E≤10%； 

陶质砖  >10%； 

另列：陶瓷马赛克 无釉﹤0.2%   

                 有釉﹤1.0% 

按用途 地砖、墙砖、配件砖、装饰薄墙砖、 

导电砖、:防滑砖 

 

按工艺分 干压陶瓷砖、挤压陶瓷砖、陶瓷马赛克 干压陶瓷砖、挤压陶瓷砖、陶瓷马赛

克 

2.3.2 所规定的技术要求项目不同 

     美国标准中所规定的技术要求项目与我国标准中的规定不完全相同，美国标准中涉及了 16 项

技术要求，我国标准中涉及了 19 项技术要求。在表 18 中列出了美国标准的技术要求项目与我国标

准技术要求项目的对应情况 

表 18   中美标准中技术要求项目对比表 

 ANSI A137.1-88 GB/T4100、JC/T456、GB6566 备注 

尺寸偏差（包括变形） 尺寸偏差（包括变形） GB/T、JC/T 

外观质量 表面质量 GB/T、JC/T 

吸水率 吸水率 GB/T、JC/T 

破坏强度 破坏强度,N及断裂模数,N/mm
2

GB/T 

耐磨性：可见耐磨 

耐磨表面 
无釉砖耐磨性 

GB/T、JC/T 
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耐磨硬度 

 有釉地砖耐磨性 GB/T、JC/T 非考核性项目 

线性热膨胀 线性热膨胀系数 GB/T 非考核性项目 

抗热震性 抗热震性 GB/T 

续表 18 

 ANSI A137.1-88 GB/T4100、JC/T456、GB6566 备注 

抗釉裂 抗釉裂性 GB/T 

抗冻性 抗冻性 GB/T、JC/T 

静摩擦系数 静摩擦系数 GB/T 非考核性项目 

湿膨胀 湿膨胀,mm/m GB/T 非考核性项目 

色差 
小色差 

GB/T 非考核性项目 

JC/T 考核性项目 

—— 抗冲击性 GB/T 非考核性项目 

—— 耐污染 GB/T 无釉砖为非考核性项目 

—— 耐化学性能 GB/T、JC/T 

铅、镉溶出量 铅、镉溶出量 GB/T 必要时；CPG 强制性 

—— 放射性核素限量 GB 强制性 

—— 光泽度 GB/T 抛光砖 

成联质量 成联质量 马赛克 

粘结强度 ——  

电性能 —— 导电马赛克 

共计 16 项 共计 19 项  

由表 18 中可看出，在美国标准中规定的 16 项技术要求中，我国标准中对应的有 14 项，水泥粘

结强度及导电性两项要求是我国标准中没有的，在对应的技术要求项目中，耐磨性的要求差异比较

大。 

2.3.3  对表面质量的要求严于我国标准 

ANSI A137.1 按表面质量将产品分为正品和二级品；在我国标准中只对陶瓷马赛克按表面质量

和变形将产品分为优等品和合格品，而对陶瓷砖不分级。检测方法都是采用目测法。 

差异之一是美国标准中对表面质量的要求分为表面缺陷和结构缺陷，而我国标准中只检查表

面缺陷。 

差异之二是美国标准要求有釉墙砖应有间隔凸缘，而我国标准中分为有间隔凸缘和无间隔凸

缘两种。 

2.3.4 对吸水率的要求不同 

尽管美国与我国产品的分类方法不同，但吸水率仍是评价产品的关键技术指标，在表 17 中已介

绍了中美两国标准中对吸水率的不同要求，除此之外，另一点差异是由于试验方法不同的形成的。

我国目前采用的煮沸法和真空法，煮沸法适用于产品的分类,真空法适用于除分类以外吸水率的测

定。而美国只采用了煮沸法。 

在 ASTMＣ373-72(1982)中规定煮沸法的烘干温度:150℃；煮沸时间:5h;；称量精度:0.01g ； 

在 GB/T3810.3 中规定煮沸法的烘干温度:110℃±5℃；煮沸时间:2h；称量精度依据砖的质量不

同精度不同,分别为,0.02,0.05,0.25,0.50,1.00; 

    由于美国标准要求的煮沸时间长，对同一产品来讲，按美国标准所测的结果可能会略高。对于

出口美国的产品应按美国标准规定的方法和指标来确定。 

2.3.5 对产品的强度要求不同，大多数品种严于我国标准 

美国标准中要求釉面墙砖的破坏强度≥400N，与我国的干压陶质砖要求相当。 

对其余陶瓷砖破坏强度要求均为 1111N，相当于我国标准中干压炻瓷砖的要求；我国标准中根据
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吸水率不同对试样的破坏强度要求不同。该指标要求对于我国吸水率小于 0.5%的产品可以达到，但

对于其它各类产品来讲，我国标准要求都低于该指标，在向美国出口陶瓷砖产品时需特别注意产品

的破坏强度不能低于 1111N。 

2.3.6 关于抗釉裂性的试验方法不同 

我国和美国对抗釉裂的要求都是经试验釉面无龟裂，试验方法都是蒸压釜法，区别在于试

验条件的不同。 

.在美国 ASTM Ｃ424-80 中规定在 45min～1h 内升压至 150psi(1034kpa)并保持 1h； 

在我国 GB/T3810.11-2005 中规定 1h 升压升温至 500kpa±20kpa、159℃±1℃并保持 2h； 

显然，美国比我国标准采用的压力高一倍，但保压时间少一半。试验条件不同，结果可比

性差。进入美国的有釉陶瓷砖应按美国规定进行试验。 

2.3.7 对抗热震性的试验方法不同  

我国和美国对抗热震性的要求都是经试验后无裂无损坏。差异仍在于试验方法不同。 

美国在 ASTMＣ484-66(1981)中采用的是非浸没法，要求试样在 145℃±5℃下保温 30 min 后，

放在置于 24℃±3℃冷水面的铝板上 15min，5 次循环： 

我国在 GB/T3810.9-2005 中对陶质砖采用了非浸没法，其它类采用了浸没法。要求试样 145℃±

5℃下保持 20 min 后，非浸没法是将试样放在置于 15℃±5℃冷水面的铝板上的铝粒上，浸没法则将

试样直接放入 15℃±5℃水中。10 次循环。 

显然，我国所采用的试验方法的温差大和循环次数多，我国对抗热震性的要求略严于美国。 

2.3.8 对湿膨胀的要求不同 

湿膨胀是评价有釉砖抗后期龟裂性的重要工艺参数。我国标准中作为非考核性要求，而美国对

于特殊用途砖有此要求。不同之处在于试验方法不同，美国采用的是蒸压釜法，我国采用的是煮沸

法。 

在美国 ASTMＣ370-1981 中规定压蒸釜在 45min～1h 升至 1Mpa 保持 5h，试样烘干后测量； 

在我国 GB/T3810.10 中规定在蒸馏水中煮沸 24h,冷却至室温后测量。蒸压釜法所测结果一

般比煮沸法所测结果大。出口美国的产品有要求时应按蒸压釜法测定湿膨胀值。 

2.3.9 对地砖耐磨性和防滑性的要求高于我国标准 

 美国标准中对地砖耐磨性的要求与我国标准差别较大，在表 19 中列出中美标准中关于地砖耐

磨性和防滑性的要求。 

表 19   中美标准关于地砖耐磨性和防滑性的要求 

美国标准 我国标准  

项目 要 求 试验方法 要 求 试验方法 

耐磨 

表面 

防滑砖应含有防锈蚀的研磨集料,并埋

在砖的磨损面里 

 
      无 无 

耐磨 

硬度 

磨蚀硬度指数 

无釉挤压铺地砖≥35, 

瓷质铺地砖≥100, 

天然粘土铺地砖≥50 

 

ASTMＣ

501-84 
无 无 

可见 

耐磨 
适用于特殊用途砖 

ASTM Ｃ

1027-84 

有釉砖耐磨 

无釉砖耐磨 

GB/T3810.7 

GB/T3810.6 

磨料 

含量 

防滑马赛克砖 

应含有 7.5±0.5%的磨料 

磨料应通过 14 目筛, 

 且 65 目筛余量为 95%。 

 

  

摩擦 

系数 
适用于特殊用途砖 

ASTMＣ

1028-84 
报告摩擦系数 GB/T3810.17 
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由上表可见，美国标准中要求地砖即要防滑又要耐磨，在这方面的技术要求比我国高。而我国

标准中对耐磨性有要求，对防滑性为非考核性要求。而且美国标准对耐磨性和防滑性的技术要求与

我国标准区别较大。归纳为以下几点： 

（1）在美国标准中是以耐磨硬度及可见耐磨来评价耐磨性的，而我国标准是以磨耗体积评价无

釉地砖的耐磨性，用表面磨损转数来评价有釉地砖的耐磨性的； 

（2）对防滑地砖的磨料有明确要求，我国标准中无此要求； 

（3）在美国标准中对特殊用途砖提出静摩擦系数，我国标准中规定了静磨擦系数测定法与美国

一致，但我国没有考核要求，只是报告结果。 

2.3.10 对色差的要求严于我国标准 

我国和美国标准中对产品都有色差要求，但我国主要是采用目测无明显色差，有要求时，或采

用仪器测量，但没有规定量化的技术指标，只是给出了工业宽容度为 0.75 的建议值；而美国标准对

有釉平面砖色差要求提出了量化指标，对于色差的要求是用定量的仪器测量值来评价，用色差计测

量 50 块砖的三色值，按标准（ASTMＣ609）计算色差，规定平均色差不大于 3.0Judds。由此可见，

美国对色差的要求严于我国。 

2.3.11 关于我国标准中没有的几个技术要求 

  特别要注意的是在美国标准中有我国标准中没有的技术要求，主要有以下几方面： 

（1） 对砖与水泥的粘结强度有要求，按 ASTMＣ482 方法进行测定粘结强度，要求其砖与水泥的平

均粘结强度≥50psi(345kpa)； 

（2） 对导电马赛克砖的电性能有要求，要求电阻值在 25000~500000Ω,单块≤2500000Ω，我国目

前暂没有此类产品品种。 

（3） 美国标准中要求对不同产品在包装上用不同的颜色标签进行标记。要求正品用蓝色标签，二

级品用黄色标签，而装饰薄墙砖用橙色标签。在我国标准中没有此项要求。 

2.3.12 关于铅镉溶出量的差异 

    我国陶瓷砖标准中对铅镉溶出量的要求为非考核性指标， 

    美国商检局对陶瓷产品进口有一套质量检验标准，简称 CCIB。  

对于有釉陶瓷砖必须通过关于食品和药物的 CPG 认证。 

按 CPG 7117.07 第 545.450 条 《关于进口家用陶瓷制品铅溶出量的要求》规定该类产品的铅

溶出量不大于 0.5µg/ml；1.0µg/ml；2.0µg/ml；3.0µg/ml。 

  CPG7117.06 第 545.400 条 《关于进口家用陶瓷制品镉溶出量的要求》规定该类产品的铅溶出量

不大于 0.25µg/ml；0.5µg/ml。 

综上所述，对我国标准和美国标准的关于陶瓷砖的技术差异研究分析后，美国标准严于我国标

准要求的技术指标有以下几点： 

（1）强度：我国除瓷质砖和陶质砖外，其它种类的产品强度标准都低于美国标准要求； 

（2）耐磨性：对地砖的耐磨性要求较高，必须按美国标准要求进行相关项目的检验； 

（3）防滑性：对地砖的防滑性有要求，必须按美国标准要求的试验方法检验并达到其要求； 

（4）粘结强度：必须满足陶瓷砖与水泥粘结强度的要求； 

（5）色差：产品的色差要求较严，测定的色差值不能超过标准要求； 

（6）铅镉溶出量：美国对陶瓷砖的铅镉溶出量有严格的限定，是强制性的，进入美国时必须通过 CPG

认证；而在我国目前是非考核性的。（7）电性能：导电马赛克的电阻值必须满足美国标准的要求。 

2.4 沙特阿拉伯标准简介 

沙特阿拉伯的标准包括 SASO 1031/1998 标准要求和 SASO 测试方法标准,见表 20。 
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表 20      沙特阿拉伯的标准要求 

序号 技术要求 SASO 1031/1998 标准 SASO 方法标准 

1 表面质量 1031,5.1 1030,2 

2 尺寸 1031,5.2.1,5.2.2,5.2.3 1030,3 

3 断裂模数 1031,5.2.4 表 4,(2) 1030,4 

4 耐刮擦性 1031,5.2.4 表 4,(3) 1030,5 

5 抗龟裂性 1031,5.2.4 表 4,(7) 1030,6 

6 吸水率 1031,5.2.4 表 4,(1) 1030,7 

7 耐急冷急热 1031,5.2.4 表 4,(6) 1030,8 

8 线性热膨胀系数 1031,5.2.4 表 4,(5) 1030,9 

9 耐磨性 1031,5.2.4 表 4,(4) 1030,10-11 

10 耐化学腐蚀性 
1031,5.2.4 表

4,(9),(10),(11) 
1030,12-13 

11 抗冻性 1031,5.2.4 表 4,(8) 1030,14 

12 标记 1031,6 -- 

在标记要求一章中规定：任何标记需用阿拉伯文字或同时用阿拉伯文字和英文进行标记（1031，

6.0）；陶瓷砖及包装需包含生产厂家名称及商标(1031,6.1)；陶瓷砖应表明原产地(1031,6.2)。 

在表面质量中的要求：陶瓷砖应没有表面剥落及破损(1031,5.1.1)；陶瓷砖的颜色及款式应符

合买卖双方的合约(1031,5.1.2)；陶瓷砖应没有色斑、斑纹、细裂纹（龟裂），边缘裂纹及水泡（1031，

5.1.3）。 

SASO 标准与欧洲标准类同，所以在此不再多作介绍，在近几年的出口贸易中，能满足我国标准

的产品，一般都没有问题。 

2.5 关于相关国家对建筑陶瓷放射性要求的差异 

目前，一些国家对建筑材料的放射性限量都有要求，但各国都不统一。由资料上显示，主要是

各国的计算公式不一致： 

我国 GB6566-2001《建筑材料放射性核素限量》规定 

Ia= Cra/200 ≤1.0       

Ic= Cra/370+Cth/260+Ck/4200≤1.3    A类 

俄罗斯 HPБ-99《安全环境标准》中规定 

 :Cra/370+Cth/285+Ck/4110≤1。 

德国规定    Cra/370+Cth/259+Ck/4810≤1 

美国规定    Cra/185≤1 

波兰规定    Cra/370+Cth/233+Ck/3700≤1 

            Cra/185≤1 

瑞典规定    Cra/999+Cth/703+Ck/9990≤1 

            Cra/200≤1 

由此可见，仅由计算公式推算，还没有考虑测试方法的差异，除瑞典外，其它几个国家对于放

射性的要求都高于我国的要求。陶瓷砖作为建筑材料出口时，进入上述国家会有此要求。 

3、目标市场的合格评定程序与我国的差异 

 现就了解到的目标市场合格评定程序的情况介绍如下 

3.1 欧盟 CE 认证 

3.1.1  CE 标志 

以前欧共体国家对进口和销售的产品要求各异，根据一国标准制造的商品到别国极可能不能上

市，作为消除贸易壁垒所作努力的一部分，CE 应运而生。CE 两字，是从法语“Communate Europpene”

缩写而成，是欧洲共同体的意思。欧洲共同体后来演变成了欧洲联盟（简称欧盟）。近年来，在欧洲
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经济区（欧洲联盟、欧洲自由贸易协会成员国（瑞士除外）市场上销售的商品中，CE 标志的使用越

来越多，CE 标志加贴的商品表示其符合安全、卫生、环保和消费者保护等一系列欧洲指令所要表达

的要求。 

“CE”标志是一种安全认证标志，被视为制造商打开并进入欧洲市场（包括欧盟成员国及欧洲

自由贸易协会成员国共 28 个国家）的护照。凡是贴有 CE 标志的产品就可在欧盟 28 个成员国内销售，

无须符合每个成员国的要求，从而实现了商品在欧盟成员国之间的自由流通。 

“CE”标志是欧盟最知名的，也是使用最广泛的强制性标记。不论是欧盟内部企业生产的产品，

还是其他国家生产的产品，要想在欧盟市场上自由流通，就必须加贴“CE”标志，以表明产品符合

欧盟《技术协调与标准化新方法》指令的基本要求。这是欧盟法律对产品提出的一种强制性要求。 

CE 标志的意义在于：用 CE 缩略词为符号表示加贴 CE 标志的产品符合有关欧洲指令规定的主要

要求（Essential Requirements），并用以证实该产品已通过了相应的合格评定程序和/或制造商的

合格声明，真正成为产品被允许进入欧共体市场销售的通行证。有关指令要求加贴 CE 标志的工业产

品，没有 CE 标志的，不得上市销售，已加贴 CE 标志进入市场的产品，发现不符合安全要求的，要

责令从市场收回，持续违反指令有关 CE 标志规定的，将被限制或禁止进入欧盟市场或被迫退出市场。 

CE 标志只限于产品不危及人类、动物和货品的安全方面的基本要求，而不是一般质量要求，协

调标准只规定主要要求，一般指令要求由标准进行规定。产品符合相关指令的主要要求，就能附加

CE 标志，而不按有关标准对一般质量的规定裁定能否使用 CE 标志，因此 CE 标志是安全合格标志而

非质量合格标志。 

3.1.2 欧盟指令 

欧盟委员会和理事会颁发的指令，是典型的技术法规。欧盟的新方法指令，涵盖了简单压力容

器、玩具安全、医疗器械、电讯设备、低压电器、建筑产品等直接涉及人身安全和健康的领域。欧

盟新方法指令中的建筑产品指令 89/106/EEC，涉及了本指南的建筑陶瓷产品，建筑陶瓷必须符合协

调标准的要求并加贴 CE 标志，方可进入欧盟市场。在欧盟的新方法指令中还规定了所涵盖产品的合

格评定的模式。也就是说，在欧盟的新方法指令中对其使用的合格评定程序也做了相应的规定。CE

认证也包括建筑产品。 

3.1.3 相关协调标准 

建筑产品指令 89/106/EEC 中包括的建筑陶瓷产品的协调标准为： 

EN 14411：2003    陶瓷砖-定义，分类，特性和标志（ISO13006：1998，修改采用）。 

3.1,4 欧盟 CE 认证模式 

目前，欧盟认可的 CE 标志的模式有以下 8 种： 

（1） 模式 A  内部生产控制 

（2） 模式 B  EC-型式试验 

（3） 模式 C 符合型式声明 

（4） 模式 D 生产质量保证 

（5） 模式 E 产品质量保证 

（6） 模式 F 产品验证 

（7） 模式 G 单件验证 

（8） 模式 H 全面质量保证 

3.1.5 欧盟 CE 认证符合程序 

依据符合模式的系统，多数的指令允许制造商及其代表选择一个或组合模式，以示符合指令要

求。一般有三种途径： 

（1）自我宣告 

适用于没有强制要求认证的产品，自我宣告需根据所适用的指令与协调标准，由制造商或验证

机构作产品评估。此外，自我宣告需包括符合申报书的准备和附加 CE 标示。 

（2）验证 

a) 强制性验证(EC 型式验证)大部分的产品和机械并不需要强制性验证；不过有些特定的产品需有欧
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盟验证机构所核发的验证证书；另有一些特定产品，如机械和医疗产品，则需有 EC 型式验证证

明。 

b) 自愿性验证（型式验证、测试标志）制造商往往委托欧盟验证机构，进行测试和验证，以证明符

合市场需要，且在产品责任上提供正面的、事实的证明，再者拥有技术档案资料的精确，与测试

报告的确认，也于产品行销是有利。自愿性验证也是需要制造商准备符合申报书和附加 CE 标示。 

3.1.6 技术文件 

所有符合模式都需以下的技术文件：   

符合声明书(及/或受管制产品的验证证书)； 

 制造商的名称、地址与产品辨识； 

 欧洲地区代理商的姓名与地址； 

 列出所遵循的协调标准和/或满足基本安全和健康要求的措施； 

产品说明 (型号、产品名称等)；操作手册； 

产品的全部计划； 

测试报告； 

设计细节、操作描述、零组件清单、测试理论基础、电路图，含所有为满足健康与安全等基本

要求的必要项目。 

制造商或欧盟代表全权负责技术文件和符合声明的正确性。 

制造商必须实施内部控制，以确保产品维持其符合性。技术文件在最后一批产品制造之后，在

一个区域内至少保留十年，以备检核。 

3.2 日本 JIS 认证 

日本质量认证管理体制是由政府部门管理质量认证工作，各部门分别对其管辖的某些产品实行

质量认证制度，并使用各自设计和发布的认证标志。 

日本通产省管理认证产品占全国认证产品总数的 90%左右，其实行强制性和自愿性两类产品认证

制度。强制性认证制度是以法律的形式颁布执行，其认证产品主要有消费品、电器产品、液化石油

器具和煤气用具等。自愿认证制度使用 JIS 标志，有两种标志图案。一种是用于产品的 JIS 标志，

表示该产品符合日本有关的产品标准。另一种是用于加工技术的 JIS 标志，表示该产品所用的加工

方法符合日本工业标准的要求。 

   我国建筑陶瓷产品进入日本需进行 JIS 标志认证。 

3.3 美国的 CPG 认证 

进入美国的陶瓷砖必须通过 CPG 产品认证。 

对建筑陶瓷产品要进行铅、镉溶出量的检测，必须符合美国食品与药物管理局发布的《符合性

政策指南》（CPG）中的 7117.06 和 CPG7117.07 的规定。 

3.4 沙特阿拉伯的 SASO 认证 

国际符合性认证计划（ICCP）是由沙特阿拉伯标准组织（SAO）自 1995 年起率先执行的一项对

规定产品进行包含符合性评定、装船前验货及认证的综合计划，以保证进口的商品出运前能全面符

合沙特的产品标准。 

SASO 认证程序： 

（1）货备齐后向香港沙特标准商会提出验货申请，填写相关表格，提供相关产品及质量体系管理的

材料；并约定现场审核验货日期； 

（2）香港方面收到验货款项后，派审核人员按约定时间到工厂审核验货； 

（3）现场审核验货完毕后，由审核人员抽样，将样品送指定检验机构按 SASO 标准进行检验； 

（4）待抽样样品检验合格后，由香港方面签发 SASO 认证合格证书； 

（5）通过 SASO 认证后，可安排出货。 

3.5 科威特的 ICCP 认证 

从 2003 年 3 月起，科威特的工业管理局（PAI）已开始实施 ICCP 计划。ICCP 计划的基本要点是：

规定类产品必须声明符合科威特的技术法规和要求；每一批发运到科威特的规定产品都必须获得
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ICCP 的符合性证书（CoC）以便顺利清关；抵达科威特入境口岸时无 CoC 证书的规定类货物会被拒收，

或要求抽样测试。 

ICCP 计划为出口商或制造商获得 CoC 证书提供了三个途径：（a）装船前达标验证（b）登记及装

船前验货（c）形式认可证 。出口商可根据自己产品的性质，符合标准的程度，以及出货的频繁程

度选择最适宜的方式。CoC 由科威特授权的 PAI 办理签发。 

科威特还采用了一系列海湾合作委员会的标准，其中比较重要的有：耐用品的说明必须翻译成

阿拉伯文。 

3.6 土尔其的有关规定 

从维护人身安全和卫生角度出发，土耳其依据 WTO 有关规定，制订了外贸商品技术和标准法规。

该规定每年做一定修改。在土耳其有隶属于外贸署的 50个外贸商品检测站分布在土耳其八大区域内。

这些检测站依据 70 多个标准（这些标准与经济合作与发展组织和欧洲经济委员会的标准相同）负责

对进口和出口农产品进行检测和证书发放。工业品的检测由土耳其标准局负责。进口商进口前必须

取得进口合格证书，以确保产品对人、畜、植物和环境无害。如进口商要求，土耳其标准局可以按

照相应的国际标准（ISO，CEN，IEC，CENELEC，ETST）进行检测。如果进口商已经取得欧洲标准（如

CE 标志、E标志、e 标志）产品可以在欧洲国家内自由销售，则进口商可以从土耳其标准局取得免检

证书。 

为取得上述证书要向相关部门提交如下资料：卫生证明，分析报告，成分报告，放射分析等文

件。上述文件的卫生和分析报告要从出口国授权的机构取得，要提供原件和翻译件包括形式发票。

进口证书要在商品报关前取得，进口证书依据商品不同有效期分为 4-12 个月 
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第五章 出口建筑陶瓷商品应注意的其它问题 

 

1 专利问题 

陶瓷砖的表面花色装饰、商标、图案等方面都有一些国外专利，涉及这些商品时，应注意是否有

专利使用权。 

2 文化问题 

由于文化的差异，在出口时应注意以下问题： 

美国黑色表示合格品，红色表示不合格品这与我国的习惯不同。 

在日语中“四” 与“死”同音，“九”与“苦”同音，在出口日本的陶瓷砖商品名称和型号确

定时应注意避免用这两个字。 

3  民族习惯问题 

   建筑陶瓷除了用作室内装修材料的实用性外，同时还具有装饰性，在针对性出口时，花色品种的

设计应注意当地人的民族习惯，例如： 

印度人喜爱红色（象征活力、蓬勃向上）、蓝色（象征真诚）、紫色（象征宁静）、金黄色（象征

光辉灿烂）、绿色（象征和平），不喜欢黑色、灰色和白色。喜爱的图案是“敬牛”。荷花在印度受

到很高的评价。大象在印度被看作吉祥的动物，被视为智慧、力量和忠诚的象征。  

4 绿色消费问题 

在出口中尽量少使用木箱，如果使用木箱将会遇到进口国对木箱的检疫要求。 

5 市场准入环境要求 

环境标志也称绿色标志、生态标志。它由政府管理部门或民间团体按照严格的程序和环境标准

颁发给厂商，附印于产品及包装上，以向消费者表明：该产品从研制、开发到生产、使用直至回收

利用的整个过程均符合生态和环境保护要求。绿色标志产生的时间不长，但发展十分迅速，发展中

国家的产品只有得到“绿色环境标志”才能进入发达国家市场，因而绿色标志又有“绿色通行证”

之称。从 1978 年德国率先推出“蓝色天使”计划以来，许多发达国家纷纷效仿，如：北欧四国的“白

天鹅制度”、欧洲联盟的“EU 制度”、加拿大的“环境选择制度”、日本的“生态标志制度”等。 

欧盟启动的 ISO14000 环境管理系统，要求进入欧盟国家的产品从生产准备到制造、销售、作用

以及最后处理阶段都要达到规定的技术标准。 

6 商品标记、标签及包装 

商品标记是以文字或数字的形式出现的，虽然要求使用标签，但该标签也不必在所有情况下都

必须可被识别。一般来说，标签主要是提供产品的更为详细的情况，如尺寸、色号等，或指出产品

中可能存在的某种物质。 

欧盟市场上的商品标签及标记有两种，一种是强制性的，一种是自愿性的。一些自愿性商品标

志在一些欧盟成员国间已经成为市场促销的宣传手段。 

自愿性标记及标签包括： 生态标签（Eco-Label）、“绿点”标记 、再循环利用－分类回收、 “节

能之星”标签 、“e”标记等。 

一些国家对于产品的包装有特别的要求，比如瑞士规定，在商品包装上必须用至少三种文字（德、

法、意，或用英语代替其中的任何一种文字），这一点也曾使我许多企业望而却步。 

7 有关科威特的出口文件 

出口到科威特的产品要求三种商业票据的证书和法律文件，三份公路或铁路运输票据复印件，

一份原产地证：必须由科威特驻北京大使馆授权的机构如中国贸促会签发； 必须标明生产厂家及其

生产人员的完整姓名，同时还得标明目的地；标明运输工具；标明原产地；  

商业票据和文件必须在货物到达之前送达科威特进口商，否则无法办理清关手续。科威特私营公司

通常通过科威特银行用信用证支付货款，而政府部门除国防部以外，一律通过科威特中央银行用信

用证方式支付。  
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   简而言之，出口文件应包括以下内容：  

*详细的产品说明；  

*单价及总货值；  

*净重及毛重（公制）；  

*包装方式；  

*生产商及其出口商的完整名称和住址；  

*与货单一致的商品商标及其数量；  

*运输方式、装船码头及其原产地国家；  

*有权威部门签发的商业票据。 

8 有关以色列的进口许可证制度 

根据 1978 年颁布的《自由进口法令》，以对 125 大类产品的进口实施许可证制度。武器和弹药，

汽车、飞机、船舶及配件，活动物及动物产品类受限最多。根据产品不同，进口许可证分别由工贸

部、农业部、卫生部、交通部和劳工部发放。如申请符合要求，许可证一般在 7－10 天内发放，对

于自动许可类产品，在 14 天内发放。申请进口许可证必须是以公民或在以注册的公司。申请时应向

工贸部提交一份进口许可证申请表，同时提交订单、发票复印件或外国供货商（制造商）的报价单

一份。  

    对于未与以签署最惠国协议的国家或在法律上或事实上限制以出口的国家，进口其产品均需许

可证。 

9 关于欧盟的附加说明 

欧盟各国由于普遍经济、技术实力较高，因而各国的技术标准水平较高，法规较严，尤其是对

产品的环境标准要求。从总体来看，要进入欧盟市场的产品必须至少达到三个条件之一，即： 

①符合欧洲标准 EN，取得欧洲标准化委员会 CEN 认证标志； 

②与人身安全有关的产品，要取得欧共体安全认证标志 CE； 

③进入欧共体市场的产品厂商，要取得 ISO 9000 合格证书。 

同时，欧盟还明确要求进入欧共体市场的产品凡涉及欧共体指令的，必须符合指令的要求并通

过一定的认证，才允许在欧洲统一市场流通。 

10 日本的有关情况 

根据《进口贸易管理令》和《进出口贸易法》，日本进口贸易管理原则上自由，但也针对某些商

品、进口对象国或地区、贸易方式、结算方式等做出特别规定，进口商进行上述进口时须获得经济

产业大臣的进口审批许可(Import License)。 

日本不仅标准复杂，而且认证制度和产品的合格检验也很苛刻。日本的技术法规和标准，其中

只有极少数是与国际标准一致的，当外国产品进入日本市场时，不仅要求符合国际标准，还要求与

日本的标准相吻合。只要有其中一项指标不合格，日方就可以以质量不达标为由拒之门外。 

日本工业标准调查会(JISC)是日本国际标准化工作的主管机构。日本的技术标准、法规及合格

评定程序，一方面促进了企业提高产品质量，保护了消费者的利益，另一方面影响了外国商品的进

口。 

进入日本市场的商品，其规格选择亦为严格，而这些商品分为两种规格：一是强制型规格。这

主要指商品在品质、形状、尺寸和检验方法上均须满足其特定的标准；二是任意型规格。这类商品

主要是每年在日本市场消费者心目中自然形成的产品，此规格又分为国家规格、团体规格、任意质

量标志三种。其中 JIS 规格(工业品)、JAC 规格(农产品)、G 标志、SG 标志和 ST 标志等均为日本消

费者所熟知，是任意的，但如果不能满足这些标准的要求，基本上不可能进入日本市场。 

11 越南有关规定 

《越南政府总理关于 2001-2005 年商品进出口管理的决定》（2001 年 4 月 4 日政府第

46/2001/QD-TTg 号文件）中对进口商品管理作出了统一规定，建筑陶瓷不属于禁止进口商品，也不

属于根据贸易部颁发许可证的进口商品和专业管理的进出口商品货物。越南商人可按法律规定进行

进出口。但陶、瓷、水晶、金属、塑料、橡胶及其他材料制成的日用品的二手消费品属禁止进口商
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品。为保证国家利益，在必要情况下，政府总理考虑决定在某些领域、某些地域，对于某些具体商

品及对于根据越南与各国政府关于商品买卖、偿债、援助协议所签订合同的贸易经营形式。在 2001

－2005 年时期内，国家将采取关税配额，绝对税率，反倾销税，反补助税，环境费及防止某些进口

商品的价格转移措施，以保护国内生产，保证贸易公平和保护环境。 

12 土耳其有关进口规定 

由于土资源不甚丰富，制造业也不很发达，能源、资本货物、日用消费品、电器产品等都需进

口。 

土耳其进口体制是基于 WTO 成员国义务、欧洲关税同盟国协定、欧洲自由贸易国的自由贸易协

定、普惠制原则和国家发展需要制订的。 

从维护人身安全和卫生角度出发，土耳其依据 WTO 有关规定，制订了外贸商品技术和标准法规。

该规定每年做一定修改。 

在土耳其有隶属于外贸署的 50 个外贸商品检测站分布在土耳其八大区域内。这些检测站依据 70

种标准（这些标准与经济合作与发展组织和欧洲经济委员会的标准相同）负责对进口和出口农产品

进行检测和证书发放。 

工业品的检测由土耳其标准局负责。进口商进口前必须取得进口合格证书，以确保产品对人、

畜、植物和环境无害。如进口商要求，土标准局可以按照相应的国际标准（ISO，CEN，IEC，CENELEC，

ETSI）进行检测。如果进口商已经取得欧盟标准（如 CE 标志、E 标志、e 标志）产品可以在欧盟国

家内自由销售，则进口商可以从土标准局取得免检证书。  

与环境保护有关的燃料和废物、化学品的进口要从环境部取得进口证书。  

为取得上述商品进口证书，要向相关部门提交如下资料：卫生证明，分析报告，成分报告，放

射分析等文件。 

上述文件的卫生和分析报告要从出口国授权的机构取得，要提供原件和翻译件包括形式发票。 

进口证书要在商品报关前取得，进口证书依据商品不同有效期 4—12 个月。 

13 菲律宾有关规定 

菲律宾原则上允许所有商品进口，对进口商品可分为三类：自由进口商品、限制进口商品

（需事先获主管部门批准）、禁止进口商品（损害公共健康、国家安全、国际承诺和当地工业发

展的商品）。 

目前，大约有 137 种商品受数量限制，有 60 种商品要求绝对数量限制。进口许可证：主要

是农产品。大约有 130 多种需进口许可证,约占进口商品的 4%。 

生产者或向菲律宾出口的商人应遵循菲进口商的要求,合同中要写明进口商品的规格。进口

商要符合环保的要求和规定。 

进口商品必须有下列内容:注册商标名称、注册商标、注册公司名称、生产者或进口商的地

址、商品的主要成分、净数量。 

14 以色列有关规定 

以色列进口商品检验：大部分进口商品检验由以标准局进行。检验按照标准协会制订的程序进

行。质量证明根据样本测试、配套部件测试和鉴定测试的结果颁发。样本测试在第一船产品到达之

前或之后进行，主要用于对电力设备和其它类似复杂产品的测试；配套部件测试对所有产品都适用；

鉴定测试通常在港口进行，有时也在保税仓库或进口商的仓库进行，其目的是确认所运货物确为样

本测试所检验和许可的产品。在标准局检验合格后，该机构签发进口许可，凭此许可再申领进口许

可证或直接进口。一般讲，以对与安全、卫生、环保相关产品的检验较为严格。  

    技术、卫生、检验检疫标准和要求：以针对不同产品，在技术、卫生及检验检疫等方面制订了

一系列相关标准要求，涉及卫生、安全、环境和消费者保护等方面。以的各项标准分为强制标准和

非强制标准两大类。强制标准是所有企业必须执行的，否则其产品不能进入市场。非强制标准则起

指导和参考作用。 

  在以色列，标准的制订及监督执行涉及标准局、工贸部、农业部、卫生部和通信部等部门。标准

局是由以部分公司、行业组织共同创立的机构，以工贸部提供部分预算资助。标准局代表政府制订、
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颁布各项标准，负责对以市场上国产或进口的各类消费品，工业、建筑产品进行测试和颁发质量证

明；它还负责监督和实施质量体系认证，包括以全国 ISO9000 和 ISO14000 两大质量认证体系的认证

工作。其 ISO9000 认证已得到荷兰 RVA 认可。标准局通常采用国际标准作为本国标准。目前，约有

四分之一的强制标准与国际标准接轨。  

     以标准局共颁布了 2000 多项标准，除电子产品、电力和通讯标准以英文发布外，其余均以希

伯莱文发布。1976 年以前的标准附有英文译文，1976 年后发布的标准一般不提供译文。目前，以约

有 500 多项强制标准，约占全部标准的 24％。工贸部长在与生产商和消费者协商并商得有关部长同

意后，可宣布某一项标准为强制标准。  

   标签和包装要求：以色列有严格的标签及包装要求。货物标签必须打印、刻、贴或以其它方式附

在货物或包装之上。对于多层包装，最外一层应有标签。进口货物名称或商标不允许与以生产商、

经销商或贸易商名称或商标雷同或让人感觉到雷同，除非同时标明产品的原产国。进口货物必须注

明原产地、生产商名称和地址、进口商名称和地址，成分含量、重量及体积。在所有情况下，标签

都应使用希伯莱语，但可附英文标签（其字体应不大于希伯莱语字体）。对于危险品（如毒药、杀虫

剂、药品、易燃物品、弹药、炸药、爬行动物、昆虫、细菌和放射性材料），应在包装外面和里面明

确标明。 
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第六章 达到目标市场技术要求的建议 

 

通过对建筑陶瓷目标市场技术要求的研究分析，发现存在着来自于技术法规、标准及合格评定

程序方面的技术差异。针对我国该行业目前的情况和出口贸易中存在的问题，提出在建筑陶瓷出口

时应对技术差异的建议和应注意的问题。 

1 积极争取 WTO 给发展中成员的特殊差别待遇 

我国建筑陶瓷的发展历史并不长，但一直处于落后状态，八十年代中后期才真正起步，快速发

展只是近十年的时间，虽然我国建筑陶瓷的产量连续十年稳居世界首位，但是大而不强。而这类产

品在欧美都有上百年历史，在产品的研发能力，生产装备水平，产品质量水平、标准水平及管理水

平等各方面都占据世界领先地位，从总体技术发展水平来讲，我国尽管近几年发展很快，但仍处于

落后状态，仍处于发展中国家的水平。 

WTO 的有关部门规定指出，鉴于发展中国家成员和发达地区成员在经济发展、技术进步方面存

在巨大差距，各成员不能指望一些发展中国家成员采用与其发展、财政和贸易需要不适合的国际标

准作为其技术法规或标准（包括测试方法）。WTO 也规定了一些给发展中国家成员的某些优惠待遇。

发展中国家成员在履行 WTO 义务方面存在困难，还可以享受一些具体和有时限的例外。虽然这些规

定缺少具体的，可操作的优惠措施，但毕竟为发展中国家成员争取合理的待遇提供了依据。 

2、消除涉及人身健康和环境保护方面技术差异的建议 

发达国家对涉及人身健康和环境保护方面要求非常严格，我国标准虽然大部分已采用了国际标

准或先进国家标准，但在对涉及人身健康、环境保护方面的要求还需不断完善。 

2.1 要严格控制产品中的铅镉含量 

建筑陶瓷产品是现代住宅中普遍用于厨卫的装饰装修材料，与人们的的饮食起居紧密相关，在

国外，特别是欧美地区对建筑陶瓷产品中重金属含量都有严格限定。 

欧盟：要求陶瓷砖在用于与食品接触（如厨房顶部和食品工厂等处）时，有必要确定铅镉溶出量，

应按 EN ISO 10545-15 的规定进行试验并报告试验结果。 

美国：对陶瓷砖的铅镉溶出量有严格的限定，进入美国时必须通过 CPG 认证； 

所以在陶瓷砖的原料配方中要严格控制铅镉含量，特别是色釉料中尽量少用或不用铅镉含量高

的原材料。 

只要生产企业严格控制原材料的质量，完全可达到上述技术要求。 

2.2 要严格控制含有放射性的原料 

     俄罗斯、德国、波兰、瑞典等国都对建筑陶瓷的放射性限量有严格的限定，而有大多比我国标

准要求的严。 

     陶瓷砖的放射性是由所用原料引起的，只要生产企业在产品花色开发和配方研制时，尽量避免

选用放射性含量较高的原料或控制其配比量，如超白砖应控制锆英砂的用量，有釉砖应控制个别色

料的用量。只要严格控制放射性原料的加入量或尽量用其它材料代替，所生产出的产品放射性就可

以控制在很低的水平，可以满足进口国要求。 
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