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建筑外窗产品

生产许可证实施细则

1  总则

1.1 为了做好建筑外窗产品生产许可证发证工作，依据《中华人民共和国工业产品生产许可证管理条例》(国务院令第440号)、《中华人民共和国工业产品生产许可证管理条例实施办法》(国家质量监督检验检疫总局令第80号)，《关于印发<工业产品生产许可省级发证工作规范>的通知》(国质检监[2006]413号)等规定，制定本实施细则。
1.2 在中华人民共和国境内生产、销售或者在经营活动中使用建筑外窗产品的，适用本实施细则。任何企业未取得生产许可证不得生产建筑外窗产品，任何单位和个人不得销售或者在经营活动中使用未取得生产许可证的建筑外窗产品。
1.3 本实施细则适用于建筑外窗产品

实施生产许可证管理的建筑外窗为：用铝合金建筑型材、窗框用未增塑聚氯乙烯型材、彩色涂层钢板及钢带型材制作的建筑外窗。

建筑外窗的产品单元为：铝合金窗、塑料窗、彩色涂层钢板窗。

2  工作机构

2.1 国家质量监督检验检疫总局(以下简称国家质检总局)负责建筑外窗产品生产许可证统一管理工作。统一发布省级质量技术监督局发证的产品目录并适时进行调整，统一制定并公布产品实施细则，统一规定证书式样，并采取不定期检查的方式，对省级质量技术监督局的发证工作质量进行监督检查。
国家质检总局内设全国工业产品生产许可证办公室（以下简称全国许可证办公室）负责建筑外窗产品生产许可证管理的日常工作。

全国工业产品生产许可证审查中心(以下简称全国许可证审查中心)是全国许可证办公室的办事机构。

2.2 全国工业产品生产许可证办公室建筑门窗生产许可证审查部（以下简称审查部）设在中国建筑金属结构协会，受全国许可证办公室的委托组织起草相关产品实施细则；跟踪相关产品的国家标准、行业标准以及技术要求的变化，及时提出修订、补充产品实施细则的意见和建议。
　　全国工业产品生产许可证办公室建筑门窗审查部

地    址：北京市百万庄建设部内（中国建筑金属结构协会）

邮政编码：100835

电    话：010-58934476、88360537

传    真：010-88360537

电子信箱：mcscb@sina.com
联 系 人：刘秀林、杨斌、董春

2.3 各省、自治区、直辖市质量技术监督局(以下简称省级质量技术监督局)负责本行政区域内建筑外窗产品生产许可省级发证的受理、审查、批准、发证以及生产许可证监督和管理工作。

省级质量技术监督局内设工业产品生产许可证办公室(以下简称省级许可证办公室)负责本行政区域内建筑外窗产品生产许可证管理的日常工作。

县级以上质量技术监督局负责本行政区域内建筑外窗产品生产许可证的监督检查工作。

2.4 建筑外窗产品生产许可证的检验机构名单（见附件1）。

3  企业取得生产许可证的基本条件

企业取得生产许可证，应当符合下列条件：

3.1 有营业执照；

3.2 有与所生产产品相适应的专业技术人员；

3.3 有与所生产产品相适应的生产条件和检验检疫手段；

3.4 有与所生产产品相适应的技术文件和工艺文件；

3.5 有健全有效的质量管理制度和责任制度；

3.6 产品符合有关国家标准、行业标准以及保障人体健康和人身、财产安全的要求；

3.7 符合国家产业政策的规定，不存在国家明令淘汰和禁止投资建设的落后工艺、高耗能、污染环境、浪费资源的情况。《中华人民共和国国家发展和改革委员会令》第40号：普通双层玻璃塑料窗及单腔结构型的塑料窗为国家明令淘汰产品，不予发证。
法律、行政法规有其他规定的，还应当符合其规定。
4  许可程序

4.1 申请和受理

4.1.1 企业申请办理生产许可证时，应当向其所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局提交以下申请材料：

4.1.1.1 《全国工业产品生产许可证申请书》,《全国工业产品生产许可证申请书》中“产品品种、规格型号”一栏填写产品单元；

4.1.1.2 营业执照复印件；

4.1.1.3 生产许可证复印件(生产许可证有效期届满重新提出申请的企业)。

4.1.2 省级质量技术监督局收到企业申请后，对申请材料符合实施细则要求的，准予受理，并自收到企业申请之日起5日内向企业发送《行政许可申请受理决定书》；

对申请材料不符合本实施细则要求且可以通过补正达到要求的，应当当场或者在5日内向企业发送《行政许可申请材料补正告知书》一次性告知。逾期不告知的，自收到申请材料之日起即为受理；

对申请材料不符合《行政许可法》和《工业产品生产许可证管理条例》要求的，应当作出不予受理的决定，并发出《行政许可申请不予受理决定书》。

4.2 企业实地核查

4.2.1 省级或受省级委托的地方质量技术监督局应当指派2至4名有由全国工业产品生产许可证注册的审查员组成审查组，被核查企业所在地的市级或县级质量技术监督局必须委派1名观察员参加。

4.2.2 审查组应当制定核查计划，提前5日通知企业。 

4.2.3 审查组应当按照《建筑外窗产品生产许可证企业实地核查办法》(见附件2)进行实地核查，并做好记录。核查时间一般为1-3天。审查组对企业实地核查结果负责，并实行组长负责制。

4.2.4 省级或受省级委托的地方质量技术监督局应当自受理企业申请之日起30日内，完成对企业的实地核查和抽封样品。
4.2.5 对于已受理的企业，企业应当积极配合实地核查工作，如无正当理由拒绝实地核查的应当按企业审查不合格处理。

4.2.6 企业实地核查不合格的判为企业审查不合格，由省级质量技术监督局向企业发出《不予行政许可决定书》。

4.2.7 企业实地核查不合格的，不再进行产品抽样检验，企业审查工作终止。

4.3 产品抽样与检验 

4.3.1 企业实地核查合格的，审查组根据《建筑外窗产品生产许可证抽样规则》(见5.4.1)抽封样品，告知企业所有承担该产品生产许可证检验任务的检验机构名单及联系方式，由企业自主选择，并填写《建筑外窗产品生产许可证抽样单》(见5.4.1)。

4.3.2 经实地核查合格，需要送样检验的，应当告知企业在封存样品之日起7日内将样品送达检验机构。需要现场检验的，由核查人员通知企业自主选择的检验机构进行现场检验。

4.3.3 检验机构应当在收到企业样品之日起10日内完成检验工作，并出具检验报告，产品检验时间不计入本实施细则规定的期限。
4.3.4 对于已受理的企业，企业应当积极配合产品抽样和检验工作，如无正当理由拒绝产品抽样和检验的应当按企业审查不合格处理。

4.3.5 企业产品检验不合格的判为企业审查不合格，由省级质量技术监督局向企业发出《不予行政许可决定书》。

4.4 审定与发证

4.4.1 省级质量技术监督局应当按照有关规定对企业的申请书、营业执照、核查记录、核查报告和产品检验报告等材料进行审查并签署意见。

4.4.2 省级质量技术监督局自受理企业申请之日起60日内作出是否准予许可的决定。符合发证条件的，应当在作出许可决定之日起10日内颁发生产许可证；不符合发证条件的，应当自作出决定之日起10日内向企业发出《不予行政许可决定书》。

4.4.3 省级质量技术监督局负责在相关媒体上公告其审批的工业产品生产许可证信息，并将信息通知有关部门。

4.5 集团公司的生产许可

4.5.1 集团公司及其所属子公司、分公司或者生产基地(以下统称所属单位)具有法人资格的，可以单独申请办理生产许可证；不具有法人资格的，不能以所属单位名义单独申请办理生产许可证。

4.5.2 各所属单位无论是否具有法人资格，均可以与集团公司一起提出办理生产许可证申请。

4.5.3 所属单位与集团公司一起申请办理生产许可证时，应当向集团公司所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局提出申请。集团公司所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局可以直接派出审查组，也可以以书面形式委托分公司所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局组织核查。集团公司所在地省级质量技术监督局作出是否准予许可的决定。

4.5.4 其他经济联合体及所属单位申请办理生产许可证的，参照集团公司办证程序执行。

5  审查要求
5.1 企业生产建筑外窗产品的产品标准及相关标准

5.1.1 铝合金窗标准:

GB/T 8479-2003 铝合金窗

GB 191-2000包装储运图示标志(eqv ISO 780:1997)

GB/T 2518-2004连续热镀锌薄板和钢带

GB/T 5237.1～6-2004铝合金建筑型材

GB/T 5825-1986 建筑门窗术语

GB/T 5824-1986 建筑门窗洞口尺寸系列

GB/T 7106-2002 建筑外窗抗风压性能分级及其检测方法

GB/T 7107-2002建筑外窗空气渗透性能分级及其检测方法

GB/T 7108-2002建筑外窗雨水渗漏性能分级及其检测方法

GB/T 8484-2002 建筑外窗保温性能分级及其检测方法

GB/T 8485-2002建筑外窗空气声隔声性能分级及其检测方法

GB/T 11976-2002 建筑外窗采光性能分级及检测方法

GB/T 9158-1988 建筑用窗承受机械力的检测方法

GB/T 14952.3-1994 铝及铝合金阳极氧化 着色阳极氧化膜色差和外观质量检验方法 目视观察法。 

QB/T 3886-1999 平开铝合金窗执手（原GB9298-1988）

QB/T 3888-1999 铝合金窗不锈钢滑撑（原GB9300-1988）

QB/T 3892-1999 推拉铝合金门窗用滑轮（原GB9304-1988）

JGJ 113-1997 建筑玻璃应用技术规程

五金零件、辅助材料、相关标准。

5.1.2 塑料窗标准:

JG/T 140-2005未增塑聚氯乙烯（PVC-U）塑料窗

GB/T 5824-1986 建筑门窗洞口尺寸系列

GB/T 8814-2004 门、窗用未增塑聚氯乙烯（PVC-U）型材

GB 12002-1989 塑料门、窗用密封条

GB 12003-1989 塑料窗基本尺寸公差

GB 11793.1-1989 PVC 塑料窗建筑物理性能分级

GB 11793.2-1989 PVC 塑料窗力学性能、耐候性技术条件

GB 11793.3-1989 PVC 塑料窗力学性能、耐候性试验方法

GB/T 7106-2002 建筑外窗抗风压性能分级及其检测方法

GB/T 7107-2002 建筑外窗空气渗透性能分级及其检测方法

GB/T 7108-2002 建筑外窗雨水渗漏性能分级及其检测方法

GB/T 8484-2002 建筑外窗保温性能分级及其检测方法

GB/T 8485-2002 建筑外窗空气隔声性能分级及其检测方法

GB/T 11976-2002 建筑外窗采光性能分级及检测方法

JGJ 113-1997 建筑玻璃应用技术规程

JGJ 103-1996 塑料门窗安装及验收规程

五金零件、辅助材料相关标准。

5.1.3 彩色涂层钢板窗标准

JG/T3014-1997 平开推拉彩色涂层钢板门窗

GB 5823-1986 建筑门窗术语

GB 5824-1986 建筑门窗洞口尺寸系列

GB 6388-1986 运输包装收发货标志

GB/T 7106-2002 建筑外窗抗风压性能分级及其检测方法

GB/T 7107-2002 建筑外窗空气渗透性能分级及其检测方法

GB/T 7108-2002建筑外窗雨水渗漏性能分级及其检测方法

GB/T 8484-2002 建筑外窗保温性能分级及其检测方法

GB/T 8485-2002 建筑外窗空气隔声性能分级及其检测方法

GB/T 12754-1991 彩色涂层钢板及钢带

五金零件、辅助材料相关标准

5.2 企业生产建筑外窗产品必备的生产设备和检测设备（见表1）

表1            企业生产建筑外窗产品必备的生产设备和检测设备

	生产设备
	铝合金窗
	双头切割机、单头切割机、端面铣床（或组合冲床）、仿型铣床、组角机、冲床、钻床

	
	塑料窗
	自动焊机、双头切割机、V型锯、清角机、水槽铣、玻璃压条机

	
	彩色涂层钢板窗
	双头切割机、冲床、组装机、钻床、铣床

	检测设备及量具
	铝合金窗
	表面镀层（氧化膜）测厚仪、游标深度尺、塞尺、游标卡尺、0一100管型测力计

	
	塑料窗
	焊角强度测试仪、游标深度尺、游标卡尺、塞尺、0一100管型测力计等

	
	彩色涂层钢板窗
	游标深度尺、游标卡尺、塞尺、0一100管型测力计等


5.3 建筑外窗产品生产许可证企业实地核查办法(见附件)

5.4 建筑外窗产品生产许可证检验规则

5.4.1 抽样规则及抽样（见表2）
表2                     建筑外窗产品质量检测抽样单
编号：      

生产单位                                                  邮政编码                   
生产地址                                                  联系电话                   
	产品名称
	规格型号
	生产日期
	库存数
	批 量

/抽样数

	
	
	
	
	

	产品商标
	
	合同号
	
	工程名称、

代 号
	

	工程地址
	
	检验类别
	

	备  注
	


抽样单位（盖章）：                    生产单位（盖章）：

抽样人：                             生产单位负责人：

 年    月    日
5.4.2 检验项目及判定标准

建筑外窗产品生产许可证产品检验项目及判定标准

一、铝合金窗

(一)产品检验依据

GB/T8479—2003  铝合金窗

(二)产品检验内容（见表3）

(三)产品抽查与判定

1、从成品库中随机抽取5%且不得少于3樘产品进行检测，规格平开窗应大于等于1200×1500，推拉窗应大于等于1500×1500。

2、成品窗附件应齐全。

3、审查组抽封样后送经批准的检验单位检测的抗风压性能、水密性能、气密性能检测报告。

4、判定规则

（1）单樘窗

a、关键项目有一项不符合技术要求，判该产品为不合格。

b、主要项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

c、主要项目有一项不符合技术要求，同时一般项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

d、一般项目有五项（含五项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

（2）抽查的产品必须全部合格。

表3                                        铝合金窗产品质量检验项目记录表
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企业名称:                                                                                        编号：

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检测结果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	

	1
	关

键

项

目
	抗风压性能
	符合GB/T8479-2003，实例检测

P3≥1.0kPa
	审查组抽封样后检测的物理性能检测报告
	
	

	2
	
	气密性能
	符合GB/T8479-2003，实例检测

q1≤2.5m3/m.h  q2≤7.5m3/m2.h
	
	
	

	3
	
	水密性能
	符合GB/T8479-2003，实例检测

△P≥100Pa
	
	
	

	4
	
	铝型材表面
	1． 型材表面不允许有明显划伤

2． 阳极氧化AA15级，膜厚t≥15μm

粉末喷涂40≤t≤120μm

氟碳喷涂≥30μm

电泳涂漆  B级
	涡流测厚仪
	
	
	
	

	5
	
	铝型材壁厚(mm)
	主要受力构件的最小实测壁厚≥1.4
	游标卡尺
	
	
	
	

	6
	主

要

项

目
	启闭力（N）
	启闭力应不大于50 N

窗扇启闭时不得有影响正常功能的碰擦
	管形测力计（0~100N）

每个扇测三次取平均值
	
	
	
	

	7
	
	附件安装
	安装位置正确、牢固、数量齐全、满足使用功能
	目测、手试
	
	
	
	

	8
	
	连接
	连接牢固，不缺件
	目测、手试
	
	
	
	

	9
	一

般

项

目
	窗框槽口高度(mm)
	≤2000 ±2.0
	＞2000 ±2.5
	游标卡尺、钢直尺、钢卷尺测试件外框两相对外端面，测量部位距端部100mm
	
	
	
	

	10
	
	窗框槽口宽度 (mm)
	≤2000 ±2.0
	＞2000 ±2.5
	同上
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企业名称:                                                                                        编号：

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检测结果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	

	11
	一

般

项

目
	窗框槽口对边尺寸之差(mm)
	≤2000 2.0
	＞2000 3.0
	计算结果
	
	
	
	

	12
	
	窗框对角线尺寸之差(mm)
	≤2000 2.5
	＞2000 3.5
	钢卷尺、φ20圆柱或工程检测器（专用量具），测框内角
	
	
	
	

	13
	
	窗框窗扇搭接宽度偏差(mm) (与设计值之比)
	±1.0
	游标深度尺测量

测窗扇高度、宽度中点处
	
	
	
	

	14
	
	同一平面高低差(mm)
	≤0.3
	用游标卡尺（0-125mm）或游标深度尺

测量相邻构件取最大值
	
	
	
	

	15
	
	装配间隙(mm)
	≤0.2
	用塞尺测量

测相邻构件取最大值
	
	
	
	

	16
	
	玻璃槽口配合
	玻璃槽口配合应符合GB/T8479-2003表5、表6的要求
	同上
	
	
	
	

	17
	
	外观
	产品表面不应有铝屑、毛刺、油污或其他污迹。连接处不应有外溢的胶粘剂。表面平整，没有明显的色差、凹凸不平、划伤、擦伤、碰伤等缺陷。
	观察、目测
	
	
	
	

	评    价


	


  记录：_________                    主检：_________                  监检：________

二、塑料窗

(一)产品检验的依据

JG/T140—2005 《未增塑聚氯乙烯（PVC-U）塑料窗》

（二）产品检验内容（见表4）

（三）产品抽查与判定

1、从成品库中随机抽取5%且不得少于3樘产品进行检测，规格平开窗应大于等于1200×1500，推拉窗应大于等于1500×1500。

2、成品窗附件应齐全。

3、审查组抽封样后送经批准的检验单位检测的抗风压性能、水密性能、气密性能检测报告。

4、判定规则

（1）单樘窗

a、关键项目有一项不符合技术要求，判该产品为不合格。

b、主要项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

c、主要项目有一项不符合技术要求，同时一般项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

d、一般项目有五项（含五项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

（2）抽查的产品必须全部合格。

表4                                         塑料窗产品质量检验项目记录表
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企业名称：                                                                                         编号：                 

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检测结果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	

	1
	关

键

项

目
	抗风压性能
	P3≥1.0kPa
	审查组抽封样后检测的物理性能检测报告
	
	

	2
	
	气密性能
	q1≤2.5m3/m.h

或 q2≤7.5m3/m2.h
	
	
	

	3
	
	水密性能
	△P≥100Pa
	
	
	

	4
	
	主型材

质量
	1． 型材外形厚度

(D)≤80mm时极限偏差±0.3mm

(D)＞80mm时极限偏差±0.5mm

2．型材外形宽度（W）极限偏差±0.5mm

3．型材壁厚应符合JG/T140-2005要求
	工具：游标卡尺

抽查一种型材的外形厚度、宽度及壁厚
	
	
	
	

	5
	
	焊接角

破坏力
	1.平开窗：窗框焊接角最小破坏力的计算值不应小于2000N，窗扇焊接角最小破坏力的计算值不应小于2500N，且实测值均应大于计算值。

2.推拉窗：窗框焊接角最小破坏力的计算值不应小于2500N，窗扇焊接角最小破坏力的计算值不应小于1400N，且实测值均应大于计算值。

（注：计算值：应符合JG/T140-2005标准中7.5.3条款中要求）
	角强度测定仪。抽取一种主型材的五个角强度试样测试。
	
	
	
	

	6
	主要

项目
	五金配件

安装
	1． 五金配件应符合相应的国家标准或行业标准；

2． 安装位置正确牢固,数量齐全;五金配件的安装螺钉不准有滑扣现象;受力五金配件应与增强型钢牢固连接。
	查验省级以上法定检测机构出具的有效报告和出厂检验报告。无相应国家或行业标准的应查验生产单位的检验报告。

工具：螺丝刀，手试，目测
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企业名称：                                                                                             编号：                 

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检测结果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	

	7
	主要

项目
	增强型钢
	增强型钢应符合JG/T131聚氯乙烯（PVC）门窗增强型钢的规定要求,有以下任一情况出现时,该项目不合格:

1.未按标准规定放置增强型钢;

2.增强型钢壁厚小于1.5mm;

3.增强型钢未经镀锌处理;

4.一个窗上增强型钢距型材端头距离有三处(含)以上超过100mm或一处超过150mm.

5.一个窗上有二处(含)以上增强型钢紧固件少于3个;

6.一个窗上有三处(含)以上增强型钢紧固件间距大于300mm或有一处(含)以上增强型钢紧固件间距大于400mm.

7.增强型钢与型材最大配合间隙超过3.5mm
	钢直尺，游标卡尺，手枪钻，φ3钻头，手试，目测。游标卡尺检测增强型钢与型材内腔配合间隙。手枪钻、φ3钻头检查增强型钢放置情况。
	
	
	
	

	8
	
	启闭力（N）
	启闭力：平开窗平页铰链不大于80,
        滑撑铰链不小于30不大于80.

        推拉窗小于100.
窗扇启闭时不得有影响正常功能的碰擦.
	0-200N管形测力计，每个扇测三次，取平均值，手试。
	
	
	
	

	9
	一般项目
	外形高宽尺寸(mm)

（△H,△B）
	平开、推拉窗≤1500, △H、△B±2.0

＞1500, △H、△B±3.0
	钢卷尺、测试件外框两相对外端面，测量部位距端部100mm。
	
	
	
	

	10
	
	窗框对角线尺寸之差(mm)△L (△L=L1-L2)
	对角线：

L≤2000，△L≤3.0 ；L＞2000，△L≤5.0 
	钢卷尺、φ20mm圆柱。测内角。
	
	
	
	

	11
	
	框扇相邻构件装配间隙(mm)
	≤0.5  超差处不多于五处,最大间隙不得大于1
	塞尺
	
	
	
	

	12
	
	相邻构件同平面度(mm)
	≤0.6
	游标深度尺，测门窗大面
	
	
	
	

	13
	
	平开窗框扇铰链部位配合间隙C允许偏差(mm)
	C±1.0
	塞尺
	
	
	
	

	14
	
	框扇搭接量b允许偏差(mm)
	b±2.0，且实测的b值不得小于6。
	游标卡尺（0-125mm）或游标深度尺，测窗扇高度，宽度中点处
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企业名称：                                                                                   编号：                 

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检测结果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	

	15
	一

般

项

目
	密封条及安装
	密封条质量符合GB12002的规定要求,安装后不允许出现下列情况:

1.密封条易脱出,  2.接口处出现1mm以上缝隙.
	目测，手试
	
	
	
	

	16
	
	压条安装质量
	同时出现下列二种(含)以上情况时,该项为不合格:

1.压条在槽内无法固定;

2.转角处有三处对接间隙大于1mm,或有一处最大间隙大于2mm.

3.同边压条对接一处.
	塞尺，目测，手试
	
	
	
	

	17
	
	排水通道
	外窗窗框\窗扇应有排水通道,使侵入框、扇内的水及时排至室外，排水通道不得与放置增强型钢的腔室连通。
	目测框、扇排水通道，查构造断面图
	
	
	
	

	18
	
	中梃联接处的密封
	装配式结构的中梃联接部位应加衬联接件,该联接件与增强型钢应采用紧固件固定,联接处四周间隙应有可靠密封措施。
	目测中梃部位联接件的密封.
	
	
	
	

	19
	
	玻璃装配
	玻璃的装配应符合JGJ113的规定，当中空玻璃厚度尺寸超过24mm时，应考虑相应的玻璃嵌入深度、前部和后部余隙。
	用游标卡尺和钢板尺检测玻璃的装配质量。
	
	
	
	

	20
	
	外观
	同时出现下列三种(含)以上情况时,该项目为不合格:

1. 型材有明显的色差.

2. 型材有明显的裂纹气泡.

3. 三处焊缝高于型材平面0.1mm,或低于0.5mm.

4. 划伤累积总长度超过1000mm.

5. 划伤累积总面积超过400mm2.
	钢直尺，游标深度尺，游标卡尺（0-125mm），目测，测量
	
	
	
	

	评        价
	


记录：_________                主检：_________                监检：________

三、彩色涂层钢板窗

(一)产品检验的依据

1、JG/T115—1999  彩色涂层钢板门窗型材

2、JG/T3041—1997  平开、推拉彩色涂层钢板门窗

(二)产品检验内容（见表5）

(三)产品抽查与判定

1、成品库抽取不少于3樘的产品进行检测。

2、成品窗附件应齐全。

3、审查组抽封样后送经批准的检验单位检测的物理性能检测报告。

4、判定规则

(1)成品窗

a、关键项目有一项不符合技术要求，判该产品为不合格。

b、主要项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

c、主要项目有一项不符合技术要求，同时一般项目有二项（含二项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

d、一般项目有四项（含四项）以上不符合技术要求，判该产品为不合格。

(2)抽查的产品必须全部合格。

表5                                     彩色涂层钢板窗产品质量检验项目记录表 
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企业名称：                                                                                      编号：                    

	序号
	项目

分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检 测 结 果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	

	1
	关键

项目
	抗风压性能
	P≥1.0kPa
	审查组抽封样后检测的物理性能检测报告
	
	

	2
	
	气密性能
	q1≤2.5m3/m.h

或 q2≤7.5m3/m2.h
	
	
	

	3
	
	水密性能
	△P≥100Pa
	
	
	

	4
	
	材料
	型材原料为建筑门窗外用彩色涂层钢板，涂料为外用聚脂，基材为镀锌平整钢板
	材质报告
	
	
	
	
	
	

	5
	
	型材切割部位口处应处理
	涂胶
	目测
	
	
	
	
	
	

	6
	
	组装联接
	门窗框、扇四角组装牢固不应有松动、捶痕、破裂及变形
	目测、手试
	
	
	
	
	
	

	7
	主要

项目
	启闭力（N）
	≤50
	管形测力计（0-100N）检测
	
	
	
	
	
	仅用于推拉窗

	8
	
	附件安装
	位置准确、安装牢固、启闭不应有阻滞。
	手动、目测
	
	
	
	
	
	

	9
	
	四角缝隙
	相邻构件交接处、窗框、扇四角处缝隙≤0.5

平开窗缝隙处用密封膏密封，不应透光。
	塞尺、目测
	
	
	
	
	
	

	10
	一般

项目
	外形宽度B(mm)
	≤1500
	+2.5
	＞1500
	+3.5
	
	钢卷尺、钢直尺、测两端面
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	-1.0
	
	-1.0
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	外形高度H(mm)
	≤1500
	+2.5
	＞1500
	+3.5
	
	钢卷尺、钢直尺、测两端面
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	-1.0
	
	-1.0
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	窗框对角线尺寸之差
△L(mm)
	L≤2000  △L≤5   

L＞2000  △L≤6
	钢卷尺，φ20mm
圆柱测内角
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企业名称：                                                                                    编号：                    

	序号
	项目分类
	项目名称
	技  术  要  求
	检测器具及方法
	检 测 结 果
	备注

	
	
	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	

	13
	一般项目
	搭接量b允许差(mm)
	≥6   ±2.5
	游标深度尺或游标卡尺（0-125mm）测窗扇高度、宽度中点处
	
	
	
	
	
	

	14
	
	密封件安装
	密封件安装后结头严密，表面平整，玻璃密封条无咬边。
	目测
	
	
	
	
	
	

	15
	
	窗框扇四角处交角同一平面高低差(mm)
	≤0.3
	游标深度尺、测四角处
	
	
	
	
	
	

	16
	
	滑块调整
	推拉门窗安装调整滑块或滚轮要求达到设计要求
	目测
	
	
	
	
	
	仅用于推拉窗

	17
	
	外观
	表面涂层不能有明显的脱漆，每樘窗擦伤、划伤深度不大于干面漆厚度。擦伤总面积≤1000mm2，每处划伤面积≤150mm2，划伤总长度≤150mm，相邻构件漆膜不应有明显的色。
	目测
	
	
	
	
	
	

	评        价
	


记录：_________                 主检：_________                      监检：_______
6  证书和标志

6.1 证书

6.1.1 生产许可证证书分为正本和副本，具有同等法律效力。生产许可证证书载明企业名称、住所、生产地址、产品名称、证书编号、发证日期、有效期。其中，生产许可证副本中载明产品明细，例如：铝合金窗、塑料窗、彩色涂层钢板窗。

集团公司的生产许可证证书还载明与其一起申请办理的所属单位的名称、生产地址和产品名称。

6.1.2 生产许可证有效期为5年。有效期届满，企业继续生产的，应当在生产许可证有效期届满6个月前向所在地省级质量技术监督局重新提出办理生产许可证的申请。

6.1.3 企业获得生产许可证后需要增加产品单元，应当按照本实施细则规定的程序。企业向所在地省级质量技术监督局提出申请，省级质量技术监督局应当按照本实施细则规定的程序重新组织实地核查和产品检验。符合条件的，换发生产许可证证书，但有效期不变。

6.1.4 在生产许可证有效期内，当国家有关法律法规、产品标准及技术要求发生较大改变时，全国许可证办公室将适时修订本实施细则，组织必要的补充实地核查和产品检验。

6.1.5 在生产许可证有效期内，企业生产条件、检验手段、生产技术或者工艺发生较大变化的（包括生产地址迁移、生产线重大技术改造等），企业应当及时向所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局提出申请，按照本实施细则规定的程序重新组织实地核查和产品检验。

6.1.6 企业名称、住所、生产地址名称发生变化而企业生产条件、检验手段、生产技术或者工艺未发生变化的，企业应当在变更名称后1个月内向所在地省级或受省级委托的地方质量技术监督局提出生产许可证名称变更申请。省级质量技术监督局自受理企业名称变更材料之日起30日内作出准予变更的决定。对于符合变更条件的，颁发新证书，但有效期不变。不符合条件的，书面告知企业，并说明理由。

6.1.7 企业应当妥善保管生产许可证证书。生产许可证证书遗失或者毁损，应当向企业所在地的省级或受省级委托的地方质量技术监督局提出补领生产许可证申请。省级质量技术监督局自受理企业补领生产许可证材料之日起30日内作出准予补领的决定。对于符合条件的，颁发新证书，但有效期不变。不符合条件的，书面告知企业，并说明理由。

6.1.8 集团公司取得生产许可证后，新增所属单位需要与集团公司一起办理生产许可证的，新增所属单位审查合格后，换发生产许可证证书，但有效期不变。

6.2 标志

6.2.1 取得生产许可证的企业，应当自准予许可之日起6个月内，完成在其产品或者包装、说明书上标注生产许可证标志和编号。

工业产品生产许可证标志由“质量安全”英文(Quality Safety)字头(QS)和“质量安全”中文字样组成。QS标志由企业自行印(贴)。可以按照规定放大或者缩小。

生产许可证编号为：（×）XK21-002-×××××。其中，括号内的（×）代表本省简称，XK代表许可，前两位(21)代表行业编号，中间三位(002)代表产品编号，后五位 (×××××)代表企业生产许可证编号。

6.2.2 具有法人资格的集团公司所属单位单独办理生产许可证的，其产品或者包装、说明书上应当标注所属单位的名称、住所和生产许可证标志和编号。
所属单位和集团公司一起办理生产许可证的，应当在其产品或者包装、说明书上分别标注集团公司和所属单位的名称、住所，以及集团公司的生产许可证标志和编号，或者仅标注集团公司的名称、住所和生产许可证标志和编号。
6.2.3 委托加工企业必须按照备案的标注方式，在其产品或者包装、说明书上进行标注。

委托企业具有其委托加工产品生产许可证的，应当标注委托企业的名称、住所和被委托企业的名称、生产许可证标志和编号；或者标注委托企业的名称、住所、生产许可证标志和编号。

委托企业不具有其委托加工产品生产许可证的，应当标注委托企业的名称、住所，以及被委托企业的名称、生产许可证标志和编号。 

7  委托加工备案程序

7.1 委托企业申请备案应当符合以下条件：

7.1.1 取得工商行政管理部门核发的有效营业执照，经营范围应当覆盖申请委托加工备案的产品；

7.1.2 申请委托加工备案产品涉及产业政策的，应符合产业政策有关要求；

7.1.3 已签订了有效委托加工合同并公证，且委托加工合同必须明确委托企业负责全部产品销售。

7.2 被委托企业申请备案应当符合以下条件：

7.2.1 取得工商行政管理部门核发的有效营业执照，经营范围应当覆盖申请委托加工备案产品；
7.2.2 已获得生产许可证；

7.2.3 已签订了有效委托加工合同并公证，且委托加工合同必须明确委托企业负责全部产品销售。

7.3 委托企业和被委托企业分别向其所在地省级质量技术监督局许可证办公室提出备案申请，并分别提交以下备案申请材料：

7.3.1 《全国工业产品生产许可证委托加工备案申请书》一式二份； 

7.3.2 委托企业和被委托企业营业执照复印件；

7.3.3 被委托企业的生产许可证复印件；

7.3.4 公证的委托加工合同复印件。

7.4  省级质量技术监督局许可证办公室应当自收到委托加工备案申请之日起5日内，进行必要的核实，对符合条件的企业予以备案。对不符合条件的，不予备案并说明理由。

    8  收费

    8.1 根据原国家物价局、财政部（1992）价费字127号《工业产品生产许可证收费管理暂行规定》，生产许可证收费包括审查费（含证书费、差旅费和资料费）、产品检验费和公告费。

    8.2 审查费：根据财政部、国家计委财综[2002]19号文《财政部、国家计委关于调整工业产品生产许可证审查费等收费项目归属部门等问题的通知》，生产许可证审查费为每个企业2200元，同一次审查时每增加一个产品单元加收审查费440元。审查费由企业在申请时向省级质量技术监督局交付。

8.3 公告费：每个企业400元。公告费由获证企业向省级质量技术监督局交付。

8.4 产品检验费：由企业按照《国家计委、财政部关于核定73种工业产品生产许可证收费标准的通知》计价费[1996]1500号文件规定的标准向检验机构交付。

8.5 所属单位和集团公司一起申请办理生产许可证的，凡经实地核查和产品检验的所属单位以及集团公司应当分别缴纳审查费和产品检验费，公告费按证书数量收取。

8.6 委托加工备案不得向企业收费。

9  生产许可证工作人员守则

9.1 坚决贯彻执行国家的方针政策, 服务经济建设大局；

9.2 依法行政，严格执行法律、法规和规章制度； 

9.3 爱岗敬业，有强烈的事业心、责任感；

9.4 恪尽职守，有计划、有部署，有检查、有落实，严格执行请示汇报制度；

9.5 认真学习、努力实践，不断提高写作能力、语言表达能力和专业技术能力等业务素质；

9.6 廉洁正直，不以权谋私、假公济私、贪赃枉法；不刁难企业、妨碍企业的正常经营；不借办事之机，吃、拿、卡、要、报；

9.7 精神饱满、热情服务、谦虚谨慎、文明待人，不推诿、扯皮、拖沓、应付，树立生产许可证工作人员良好的形象；

9.8 严格遵守职业道德，保守秘密。

10  附则

10.1 本实施细则规定的期限以工作日计算，不含法定节假日。

10.2 本实施细则由全国许可证办公室负责解释。

10.3 本实施细则自2006年8月20日起实施，原实施细则作废。

附件1

建筑外窗产品生产许可证检验机构名单

1. 北京市建筑五金水暖产品质量监督检验站

地    址：北京市永外大红门西路4号

邮政编码：100068
电    话：010-87810805、87260580、87285059、87289873

传    真：010-87260580

联 系 人：肖瑞凤

2. 国家建筑工程质量监督检验中心（北京）

地    址：北京朝阳区北三环东路30号

邮政编码：100013
电    话：010-84281356
传    真：010-84281356
联 系 人：姜  红

3. 上海建筑门窗检测站

地    址：上海市内江路221号

邮政编码：200090
电    话：021-65681777
传    真：021-65697502
联 系 人：郑克用

4. 上海市建筑材料及构件质量监督检验站

地    址：上海市宛平南路75号

邮政编码：200032
电    话：021-64689194
传    真：021-64284325

联 系 人：程玉华

5. 天津市建筑工程质量检测中心

地    址：天津市南开区南丰路兴泰里30号

邮政编码：300193

电    话：022-27411446
传    真：022-27472368

联 系 人：潘锦超

6. 重庆市计量质量检测研究院

地    址：重庆市江北区观音桥小苑二村2号

邮政编码：400020
电    话：023-67952724

传    真：023-67951136

联 系 人：李立

7. 黑龙江省哈尔滨产品质量监督检验所

地    址：哈尔滨市香坊区珠江路5号

邮政编码：150036
电    话：0451-82318953

传    真：0451-82314447

联 系 人：陈丽霞

8. 辽宁省产品质量监督检验院

地    址：辽宁省沈阳市和平区文化路3巷9号

邮政编码：110004
电    话：024-23891774

传    真：024-23996587

联 系 人：刘刚

9. 辽宁省建设工程质量监督检验站

地    址：沈阳市和平南大街88号

邮政编码：110005
电    话：024-23394030

传    真：024-23394030

联 系 人：王春波

10. 辽宁省建设机械城市车辆检测中心

地    址：辽宁省沈阳市沈河区大南街282号

邮政编码：400020
电    话：024-24813008

传    真：024-24811808

联 系 人：王福绵

11. 沈阳市产品质量监督检验所

地    址：沈阳市铁西区滑翔路26号

邮政编码：110021
电    话：024-25898978
传    真：024-25898718

联 系 人：苏锡辉

12. 大连市产品质量监督检验所

地    址：大连市沙河口区万岁街68-2号

邮政编码：116021
电    话：0411-4621993

传    真：0411-4603289

联 系 人：王春燕

13.大连市建筑工程质量检测中心

地    址：大连市沙河口太原街369号

邮政编码：116021
电    话：0411-84350842

传    真：0411-84350842
联 系 人：林程

14. 吉林省产品质量监督检验院

地    址：吉林省长春市卫星路20号

邮政编码：130022
电    话：0431-5374702

传    真：025-86608930

联 系 人：张川洲

15. 内蒙古自治区产品质量监督检验所

地    址：内蒙古自治区呼和浩特市乌兰察布西路281号

邮政编码：10010
电    话：0471-4962180
传    真：0471-4967254

联 系 人：门嗣睿

16. 内蒙古自治区建筑门窗第二检验站

地    址：内蒙古自治区通辽市霍林河大街63号

邮政编码：28000
电    话：0475-8252367

传    真：0475-8252911

联 系 人：孙建伟

17. 呼伦贝尔市产品质量计量检测所

地    址：内蒙古呼伦贝尔市海拉尔区呼伦大街30号

邮政编码：21008
电    话: 0470-8323949
传    真：0470-8221086
联 系 人：邢志岩

18. 河北省产品质量监督检验院

地    址：石家庄市工农路368号

邮政编码：050051
电    话：0311-5236902、5236901、5236919
传    真：0311-5236900
联 系 人：高增明

19. 河北省门窗质量监督检验站

地    址：河北省保定市东风西路胜利北巷9号

邮政编码：071051
电    话：0312-5055863

传    真：0312-3026892

联 系 人：程玉琪

20. 河南省产品质量监督检验所

地    址：河南省郑州市东明路北17号

邮政编码：450004
电    话：0371-6329629
传    真：6325987
联 系 人：杨长军

21. 河南省建筑工程质量监督检验站

地    址：河南省郑州市金水区丰乐路4号

邮政编码：450053
电    话：0371-3933067
传    真：0371-3934069

联 系 人：刘新生

22. 山东省产品质量监督检验研究院

地    址：济南市山大北路81号

邮政编码：250100
电    话：0531-8118770
传    真：0531-8118790
联 系 人：周加彦

23. 山东省建设机械质量监督检测中心

地    址：济南市无影山路29号

邮政编码：250031
电    话：0531-5952891-5268
传    真：0531-5956996
联 系 人：李继明

24. 青岛市产品质量监督检验所

地    址：青岛市李山东路西（同安路车站）

邮政编码：266101
电    话：0532-8918000、8918166、8918006

传    真：0532-8918100 

联 系 人：邹亚雄

25. 山西省产品质量监督检验所

地    址：太原市长治路222号

邮政编码：030012
电    话：0351-7243604

传    真：0351-7243704

联 系 人：常春佐

26. 山西省建筑科学研究院

地    址：山西省太原市山佑巷19号

邮政编码：030001
电    话：0351-2023446

传    真：0351-2023047

联 系 人：任志钧

27. 山西省质量技术监督局塑料产品质量监督检验站

地    址：山西省太原市万柏林区迎泽桥西后王街5号

邮政编码：030024
电    话：0351-8113781

传    真：0351-6066528

联 系 人：许仪

28. 湖北省建工产品质量监督检验站

地    址：武汉市武昌区中南路16号

邮政编码：430071
电    话：027-87897435
传    真：027-87897435

联 系 人：饶钢

29. 武汉市产品质量监督检验所

地    址：武汉市汉口台北路72号

邮政编码：430015
电    话：027-85795691
传    真：027-85795691

联 系 人：陈曦

30. 湖南省产商品质量监督检验所

地    址：长沙市新建西路41号

邮政编码：410007
电    话：0731-5535680 0731-5535641
传    真：0731-5557071
联 系 人：曾贤明

31. 湖南省建设工程质量检测中心

地    址：湖南省长沙市城南路席草田1号

邮政编码：410002
电    话：0731-5812951

传    真：0731-5155605

联 系 人：司炳艳

32. 广东省建设工程质量安全监督检测总站

地    址：广东省广州市先烈东路121号

邮政编码：510500
电    话：020-87255354

传    真：020-87256379

联 系 人：刘宗孝

33. 广州建设工程质量安全检测中心

地    址：广州市白云区白云大道北833号建研大厦

邮政编码：510440
电    话：020-26095183、87468605
传    真：020-87468605

联 系 人：朱逸谦  刘晓松

34. 广州市产品质量监督检验所

地    址：广州市八旗二马路38号

邮政编码：510110
电    话：020-83304835

传    真：020-83349114

联 系 人：彭超盼

35. 深圳市计量质量检测研究院

地    址：深圳市南山区龙珠大道中段

邮政编码：518055
电    话：0755-26941688
传    真：0755-26941683
联 系 人：李翔

36. 广西产品质量监督检验院

地    址：广西南宁市新竹路12号

邮政编码：530022
电    话：0771-5869795，5853589

传    真：0771-5841875
联 系 人：胡振洲  黎一清

37. 江西省产品质量监督检测院

地    址：江西省南昌市江大南路9号

邮政编码：330029
电    话：0791-8331595

传    真：0791-8331341

联 系 人：彭志忠

38．安徽省产品质量监督检验所

地    址：安徽省合肥市靶场路15号

邮政编码：230022
电    话：0551-3412823，3429816

传    真：0551-3412941

联 系 人：呈  静

39. 淮安市产品质量监督检验所

地    址：江苏省淮安市健康西路47号

邮政编码：223001
电    话: 0517-3665292

传    真：0517-3643394

联 系 人：陈玉波

40. 江苏省产品质量监督检验研究院

地    址：江苏省南京市石鼓路227号

邮政编码：210029
电    话：025-86610133

传    真：025-86608930

联 系 人：黄晓风

41. 江苏省质量技术监督建筑工程产品质量检验站

地    址：南京市北京西路12号

邮政编码：210008
电    话：025-83278559  
传    真：025-83232759
联 系 人：缪昌文  缪雪荣

42. 无锡市产品质量监督检验所

地    址：江苏省无锡市东亭迎宾北路6号

邮政编码：214101
电    话：0510-88202376 
传    真：0510-88204261
联 系 人：吴建国

43. 浙江省建设工程质量检验站有限公司

地    址：浙江省杭州市文二路28号

邮政编码：310012
电    话：0571-88071202

传    真：0571-88071202

联 系 人：曾宪纯

44. 国家化学建材质量监督检验中心

地    址：杭州天目山路222号

邮政编码：310013
电    话：0571-8691825

传    真：0571-86918251、86918255

联 系 人：赵新建

45. 福建省建筑工程质量监督检验中心站（福建省建筑门窗幕墙质量监督检验站）

地    址：福州市杨桥中路162号

邮政编码：350025
电    话：0591-3715654
传    真：0591-3770012  
联 系 人：赵士怀

46. 福建省中心检验所

地    址：福建省福州市杨桥西路山头角121号 

邮政编码：350002
电    话：0591-83710690
传    真：0591-83710867

联 系 人：陈辉

47. 厦门市建筑工程检测中心

地    址：厦门市湖滨南路62号

邮政编码：361004
电    话：0592-2207462
传    真：0592-2205120
联 系 人：蔡永太

48. 甘肃省产品质量监督检验所

地    址：甘肃省兰州市南昌路17734号

邮政编码：730030
电    话：0931-8824596

传    真：0931-8824596

联 系 人：魏华光

49. 新疆建筑材料建筑构件产品质量监督检验站

地    址：新疆乌鲁木齐市西八家户路4号

邮政编码：830054
电    话：0991-4313487

传    真：0991-4326064

联 系 人：朱希江

50. 新疆维吾尔自治区产品质量监督检验所

地    址：新疆乌鲁木齐市天津南路1号

邮政编码：830011
电    话：0991-23848314

传    真：0991-2817437

联 系 人：孙英杰

51. 四川省产品质量监督检验检测院

地    址：四川省成都市东门街2号

邮政编码：610031

电    话：028-86642917 86263682

传    真：028-86261631

联 系 人：陈高原

52. 国家合成树脂质量监督检验中心

地    址：成都市人民南路四段三十号

邮政编码：610041
电    话：028-85576692
传    真：028-85576692
联 系 人：王建东

53. 贵州省建筑科学研究检测中心

地    址：贵阳市甘平路4号

邮政编码：550006
电    话：0851-3812725
传    真：0851-3812868
联 系 人：林力勋

54. 云南省产品质量监督检验中心

地    址：昆明市教场东路23号

邮政编码：650223
电    话：0871-5113192  
传    真：0871-5113192
联 系 人：曾光琪

55. 陕西省产品质量监督检验所

地    址：陕西省西安市雁塔路南段129号

邮政编码：710054
电    话：029-85535379

传    真：029-85528672

联 系 人：高宏星

56. 青海省产品质量监督检验所

地    址：青海省西宁市冷湖路2号

邮政编码：810008
电    话：0971-6313772  

传    真：0971-6313770

联 系 人：张建国

57. 宁夏回族自治区产品质量监督检验所

地    址：宁夏银川市凤凰南街193号

邮政编码：750001
电    话：0951-4109068-6016

传    真：0951-4105776

联 系 人：杨顺才

58. 宁夏建筑工程质量监督检验站

地    址：宁夏银川市西夏区怀远东路87号

邮政编码：750021
电    话：0951-2086247

传    真：0951-2075744

联 系 人：杨顺才

59. 海南省产品质量监督检验所

地    址：海南省海口市蓝天路46号

邮政编码：570203
电    话：0898-65342497

传    真：0898-65342497

联 系 人：刘晓云

60. 海南省幕墙门窗产品质量监督检验站

地    址：海南省海口市金盘开发区金牛路2号

邮政编码：570216
电    话：0898-66822578
传    真：0898-66811289
联 系 人：黄贵洲

61. 宁波市建筑门窗产品质量检验中心

地    址：浙江省宁波市鄞州区惠风东路258号

邮政编码：315100

电    话：0574-28820736

联 系 人：翁革新

62. 鞍山市产品质量监督检验所

地    址：辽宁省鞍山市铁东区新营路7号

邮政编码：114011

电    话：0412-5880716，5880702

传    真：0412-5887008

联 系 人：李智、吴焕民

63. 包头市产品质量计量检测所

地    址：内蒙包头市青山区钢铁大街34号

邮政编码：014030

电    话：0472-5140457，5919224

传    真：0472-5157986

联 系 人：毛志平

64. 天津市产品质量监督检测技术研究院

地    址：天津市华苑产业园区开华道26号

邮政编码：300384

电    话：022-23078986

传    真：022-23078915

联 系 人：刘 爽

65．杭州市质量技术监督检测院

地    址：浙江省杭州市德胜路98号

邮政编码：310004

电    话：0571-85374918，85366483

传    真：0571-85372618，85372591

联 系 人：郑 虹

附件2

建筑外窗产品生产许可证

企业实地核查办法

企  业  名  称：                                   

企业生产地址：                                   

产品单元名称：                                   

规  格  型  号：                                   

全国工业产品生产许可证办公室

建筑外窗产品生产许可证企业实地核查办法

实地核查结论的判定原则

1．本办法进行判定核查结论的内容：一、质量管理职责，二、生产资源提供，三、人力资源要求，四、技术文件管理，五、过程质量管理，六、产品质量检验，七、安全防护及行业特殊要求共7章24条33款。

2．项目结论的判定：

（1）否决项目结论分为“合格”和“不合格”，否决项目为2.1生产设施、2.2设备工装的2.2.1款、2.3测量设备的2.3.1款、6.3出厂检验、共4款；

（2）非否决项目结论分为“合格”、“一般不合格”、“严重不合格”。其中“一般不合格”是指企业出现的不合格是偶然的、孤立的现象，并是性质一般的问题；“严重不合格”是指企业出现了该单项性质严重的不合格。非否决项目共29款。

3．核查结论的确定原则：否决项目全部合格，非否决项目中（1）若无严重不合格，而一般不合格不超过8款；（2）若存在一款严重不合格，而一般不合格不超过6款；（3）若存在二款严重不合格，而一般不合格不超过4款，核查结论为合格。否则核查结论为不合格。

4．审查组依据本办法对企业核查后，填写《生产许可证企业实地核查报告》。

一、质量管理职责  
	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	1.1
	组织

机构
	企业应有负责质量工作的领导，应设置相应的质量管理机构或负责质量管理工作的人员。
	1．是否指定领导层中一人负责质量工作。

2．是否设置了质量管理机构或质量管理人员。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	1.2
	管理

职责
	应规定各有关部门、人员的质量职责、权限和相互关系。
	1．是否规定与产品质量有关的部门、人员的质量职责。

2．有关部门、人员的权限和相互关系是否明确。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	1.3
	有效

实施
	在企业制定的质量管理制度中应有相应的考核办法并严格实施。
	1．是否有相应的考核办法。

2．是否严格实施考核并记录。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	


二、生产资源提供  

	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	2.1*
	生产

设施
	企业必须具备满足生产和检验所需要的工作场所和设施，且维护完好。
	1．是否具备满足申证产品的生产和检验设施及场所。

2．生产和检验设施是否能正常运转。
	( 合格

( 不合格
	

	2.2
	设备

工装
	1*．企业必须具有本实施细则5.2中规定的必备生产设备和工艺装备，其性能和精度应能满足生产合格产品的要求。
	1．是否具有本实施细则中规定的必备生产设备和工艺装备。

2．设备工装性能和精度是否满足加工要求。

3．生产设备和工艺装备是否与生产规模相适应。
	( 合格

( 不合格
	

	
	
	2．企业应建立设备管理制度生产设备和工艺装备应维护保养完好。
	检查设备管理制度及设备维护和保养计划及实施的记录。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	2.3
	测量

设备
	1*．企业必须具有本实施细则5.2中规定的检验、试验和计量设备，其性能和精度应能满足生产合格产品的要求。
	1．是否有本实施细则中规定的检验、试验和计量设备，其性能、准确度能满足生产需要。

2．是否与生产规模相适应。
	( 合格

( 不合格
	

	
	
	2．企业的检验、试验和计量设备应在检定或校准的有效期内使用。
	在用检验、试验和计量设备是否在检定有效期内并有标识。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	


三、人力资源要求

	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	3.1
	企业

领导
	企业领导应具有一定的质量管理知识，并具有一定的专业技术知识。
	1． 是否有基本的质量管理常识。

⑴了解产品质量法、标准化法、计量法和《工业产品生产许可证管理条例》对企业的要求（如企业的质量责任和义务等）；

⑵了解企业领导在质量管理中的职责与作用。

2． 是否有相关的专业技术知识。

⑴了解产品标准、主要性能指标等；

⑵了解产品生产工艺流程、检验要求。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	3.2
	技术

人员
	企业技术人员应掌握专业技术知识，并具有一定的质量管理知识。
	1． 是否熟悉自己的岗位职责；

2． 是否掌握相关的专业技术知识；

3．是否有一定的质量管理知识。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	3.3
	检验

人员
	检验人员应熟悉产品检验规定，具有与工作相适应的质量管理知识和检验技能。
	1． 是否熟悉自己的岗位职责；

2． 是否掌握产品标准和检验要求；

3．是否有一定的质量管理知识；

4．是否能熟练准确地按规定进行检验。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	3.4
	生产

工人
	工人应能看懂相关技术文件（图纸、和工艺文件等），并能熟练地操作设备。
	1. 是否熟悉自己的岗位职责；

2. 是否能看懂相关图纸、配方和工艺文件。

3. 是否能熟练地进行生产操作。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	3.5
	人员

培训
	 企业应对与产品质量相关的人员进行必要的培训和考核。
	1.与产品质量相关的人员是否进行了培训和考核,并保持有关记录。

2. 法律法规有规定的必须持证上岗。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	


四、技术文件管理

	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	4.1
	技术

标准
	企业应具备和贯彻《实施细则》5.1中规定的产品标准和相关标准。
	1．是否有《实施细则》中所列的与申证产品有关的标准。

2．是否为现行有效标准并贯彻执行。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	4.2
	技术

文件
	1．技术文件应具有正确性，且签署、更改手续正规完备。
	1．技术文件（如设计文件和工艺文件等）的技术要求和数据等是否符合有关标准和规定要求。

2．技术文件签署、更改手续是否正规完备。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	2．技术文件应具有完整性，文件必须齐全配套。
	技术文件是否完整、齐全（包括设计文件：工程设计图样包括编制说明、立面图的绘制、标注、技术指标和编号；产品图集（平开窗、推拉窗）包括编制说明、立面图、截面图、节点图、构件图、安装图、技术要求、产品安装说明书等；工艺文件包括工艺流程图、工艺卡、构件加工图、生产设备操作规程和原材料、生产过程、安装过程以及最终产品的检验验证规程等）。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	3．技术文件应和设计生产相一致，各车间、部门使用的文件必须完全一致。
	1．技术文件是否与实际生产和产品统一一致。

2．各车间、部门使用的文件是否一致。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	4.3
	文件

管理
	1．企业应制定技术文件管理制度，文件的发布应经过正式批准，使用部门可随时获得文件的有效版本，文件的修改应符合规定要求。 
	1．是否制定了技术文件管理制度。

2．发布的文件是否经正式批准。

3．使用部门是否能随时获得文件的有效版本。

4．文件的修改是否符合规定。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	2．企业应有部门或专（兼）职人员负责技术文件管理。
	是否有部门或专（兼）职人员负责技术文件管理。
	( 合格

( 一般不合格
	


五、过程质量管理  

	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	5.1
	采购

控制
	1.企业应制定采购原、辅材料、五金配件的质量控制制度。
	1．是否制定了采购质量控制制度。

2．制度内容是否完整合理。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	2.企业应按规定对采购的原、辅材料、五金配件以及外协件进行质量检验或者根据有关规定进行质量验证，检验或验证的记录应该齐全。 
	1．是否对采购及外协件的质量检验或验证作出规定。

2．是否按规定进行检验或验证。

3．是否保留检验或验证的记录。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	5.2
	工艺

管理
	1．企业应制定工艺管理制度及考核办法，并严格进行管理和考核。 
	1．是否制定了工艺管理制度及考核办法。其内容是否完善可行。

2．是否按制度进行管理和考核。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	2.原辅材料、半成品、成品、工装器具等应按规定放置，并应防止出现损伤或变质。
	1．有无适宜的搬运工具、必要的工位器具、贮存场所和防护措施。

2．原辅材料、半成品、成品是否出现损伤或变质。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	3．企业职工应严格执行工艺管理制度，按操作规程、作业指导书等工艺文件进行生产操作。
	是否按制度、规程等工艺文件进行生产操作。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	5.3
	质量

控制
	1．企业应明确设置关键质量控制点，对生产中的关键工序进行质量控制，并应在生产工艺流程图上标注出关键质量控制点。 
	1．是否对关键工序设置了质量控制点。

2．是否在生产工艺流程图中标出质量控制点。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	
	
	2．企业应制订关键质量控制点的操作控制程序，并依据程序实施质量控制。
	1．是否制订关键质量控制点的操作控制程序，其内容是否完整。

2．是否按程序实施质量控制。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	5.4
	产品

标识
	企业应规定产品标识方法并进行标识。
	1．是否规定产品标识方法，能否有效防止产品混淆、区分质量责任和追溯性。

2．检查关键、特殊过程和最终产品的标识。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	5.5
	不合

格品
	企业应制订不合格品的控制程序，有效防止不合格品出厂。
	1．是否制订不合格品的控制程序。

2.生产过程中发现的不合格品是否得到有效控制。

3.不合格品经返工、返修后是否重新进行了检验。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	


六、产品质量检验

	序号
	核查

项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	6.1
	检验

管理
	企业应有独立行使权力的质量检验机构或专（兼）职检验人员，并制定质量检验管理制度以及检验、试验、计量设备管理制度。
	1.是否有检验机构或专（兼）职检验人员，能否独立行使权力。

2.是否制定了检验管理制度和检测计量设备管理制度。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	6.2
	过程

检验
	企业在生产过程中要按规定开展产品质量检验，做好检验记录，并对产品的检验状态进行标识。
	1.是否对产品质量检验作出规定。

2.是否按规定进行检验。

3.是否作检验记录。

4.是否对检验状况进行标识。
	( 合格

( 一般不合格

( 严重不合格
	

	6.3*
	出厂

检验
	企业应按产品标准的要求，对产品进行出厂检验，出具产品检验合格证，并按规定进行包装和标识。
	1．是否有出厂检验规定、包装和标识规定。

2．出厂检验是否符合标准要求。

3．产品包装和标识是否符合规定。
	( 合格

( 不合格
	


七、安全防护及行业特殊要求

	序号
	核查
项目
	核查内容
	核查要点
	结论
	核查记录

	7.1
	安全

生产
	企业应根据国家有关法律法规制定安全生产制度并实施。企业的生产设施、设备的危险部位应有安全防护装置，车间、库房等地应配备消防器材，易燃、易爆等危险品应进行隔离和防护。
	1.是否制定了安全生产制度。

2.危险部位是否有必要的防护措施。

3.车间、库房等是否配备了消防器材，消防器材是否在有效期内。

4.是否对易燃、易爆等危险品进行隔离和防护。
	( 合格
( 一般不合格
( 严重不合格
	

	7.2
	劳动

防护
	企业应对员工进行安全生产和劳动防护培训，并为员工提供必要的劳动防护。
	1.是否进行了必要的安全生产及劳动防护培训；

2.是否提供了必要的劳动防护。

3.员工的生产操作是否符合安全规范。
	( 合格
( 一般不合格
( 严重不合格
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	企业名称：
	生产地址：
	邮编：

	产品名称：
	联系人：
	电话：
	传真：

	产品单元：



	核

查

结

论
	审查组根据《建筑外窗产品生产许可证实施细则》，于           年       月       日至         年
         月      日对该企业进行了核查，共计核查出：
一般不合格项目         款、严重不合格项目         款、否决项目         款。

经综合评价，本审查组对该企业的核查结论是：                        。
（注：核查结论填写：合格或不合格）
	审查组长：

年    月    日

核查组织单位（章）：

年    月    日

	审

查

组

成

员
	姓名（签字）
	单    位
	职称（职务）
	核查分工
	审查员证书编号
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	序号
	核查项目
	一般不合格
	严重不合格
	其中否决项目
	审查组对企业不合格项目的综合评价

	1
	质量管理职责
	（款）
	（款）
	核查

项目
	不合格
	审查组长：

                                         年   月   日

	2
	生产资源提供
	（款）
	（款）
	
	
	

	3
	人力资源要求
	（款）
	（款）
	2.1 
	
	

	4
	技术文件管理
	（款）
	（款）
	2.2.1
	
	

	5
	过程质量管理
	（款）
	（款）
	2.3.1
	
	

	6
	产品质量检验
	（款）
	（款）
	6.3
	
	

	7
	安全防护及行业特殊要求
	（款）
	（款）
	7.3
	
	

	总    计
	（款）
	（款）
	（款）
	


注：否决项中如有不合格，在对应位置打×表示。


