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美国陶瓷砖标准中规定的产品技术要求与我国标准中的产品技

术要求不完全相同，存在较大的差异。一是技术要求的项目与我国标

准中的规定不完全相同；我国标准没有粘结强度的要求，美国标准没

有厚度的限值、没有断裂模数、光泽度的要求。二是部分项目的技术

要求存在差异；这些项目包括尺寸和表面质量、耐磨深度、吸水率、

破坏强度、小色差、耐化学性、耐污染性等。三是部分项目的试验方

法存在差异；这些项目包括表面质量、吸水率、破坏强度、湿膨胀、

抗釉裂性、抗冻性、耐化学性、耐污染性、静摩擦系数等。总体而言，

从产品性能角度来说，符合我国标准要求的产品，未必能符合美国标

准的要求，应按美国标准进行测试和评价，才能判定产品是否符合美

国标准的要求。 

此外，美国陶瓷砖标准中对产品包装或标签有如下规定：包装或

标签上应包含产品类型、质量等级、生产商名称和地址、原产地、说

明书等。其中相关信息字体高度不小于 1/8in（3.2mm）,且清晰易读;

如果是二级品，“SECONDS”应使用粗体；产品生产商名称和地址应位

于质量等级标识上方。 

美国陶瓷砖标准中引用的 ASTM C499、ASTM C502、ASTM C485、

ASTM C482 等测试方法标准与我国陶瓷砖测试方法标准差异性较大，

美国陶瓷砖方法标准大部分修改采用了国际标准，只有一少部分标准

是与国际标准技术要求相同，此外，美国标准新增了粘结强度、安装

性能项目。我国陶瓷砖试验方法标准中，除个别项目外，大部分等同

采用国际标准。 
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由于美国陶瓷砖标准的多数技术指标与我国标准不同，涉及的

测试方法也有较大差异，相关生产和出口企业出口产品至美国时，应

认真研究美国标准，按其要求组织生产和进行质量控制，确保产品符

合要求，避免不必要的损失。 

4.2.3 美国合格评定程序 

美国对进口商品的要求，专门制定了各种法律条例。美国各相关

部门按有关的法律法规规定履行职责。美国的认证体系由美国标准技

术研究院（NIST）负责编制认证计划，美国标准学会（ANSI）负责对

认证机构的注册和认可、实验室的认可，并代表美国参加国际认证互

认活动。美国的认证体系由政府和民间二部分组成。 

资料表明，美国的第三方认证计划可分为联邦政府认证和民间

机构认证。其中美国联邦政府的认证分成三类：第一类是与用户或者

公众的健康和安全相关的产品和服务的认证,该类认证是强制性的。

第二类是为避免重复检验，确定产品符合技术要求，保证一致性的认

证。第三类是通过对产品质量和生产条件的客观评价，为贸易提供一

个统一的依据的认证。第二类和第三类中除烟草等少数产品外，大部

分为自愿性认证。美国民间的认证属于自愿性认证。其中，有些认证

机构在美国、甚至在国际上影响很大，得到广泛认可。例如，美国保

险商实验室推行的“UL”标志，涉及的产品就包含建筑材料。 

基于美国民间机构开展的自愿性产品合格认证，广泛使用美国

国家标准，以及众多的专业学会标准或相关的国际标准作为判定产品

合格的依据。美国的民间机构的认证发展得益于发达的市场经济。这



63 

些民间机构的类型大致可分为：专业和技术学会、贸易协会、独立测

试或检验机构、面向消费者或产品使用者的组织、由制造商、测试实

验室和其它有关的行业团体或它的客户组成的机构、其他组织七类。

由于美国在全球经济中所处的领先地位，因此尽管它们使用专业学会

标准，但仍具有相当的权威性，如有关电器产品的 UL 安全标准，机

械工程师学会的 ASME Code 等等。 

美国是我国上釉陶瓷砖最大的出口市场，对于进入美国市场的

陶瓷砖没有强制性的合格评定程序，产品满足美国产品标准即可。但

是当产品对于用于与食品接触的厨房操作台面时，应考虑是否满足美

国食品与药品管理局（FDA）发布的《符合性政策指南》CPG 7117.06

和 CPG 7117.07 中关于铅、隔溶出量的要求的规定。尽管这两份文件

中是对日用陶瓷的铅镉溶出量进行约束，但是出口企业也应慎重考虑

是否满足。同时，随着近几年绿色概念的兴起，绿色消费需求递增，

产品结构升级，在产品进入美国市场时，应关注美国关于产品碳标签、

VOC 排放量指标等相关要求。 

4.3 日本 

4.3.1 日本技术法规和标准 

日本有名目繁多的技术法规、标准和合格评定程序，一方面促使

企业提高产品质量，保护消费者的利益，另一方面也对外国商品的进

口形成一定的障碍。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。日本对很多商品的技术标准要求

是强制性的，并且通常要求在合同中体现，还要求附在信用证上，进
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口货物入境时要由日本官员检验是否符合各种技术性标准。 

日本国家标准分成工业标准（JIS）和农林标准（JAS）。另外，日

本众多的行业协会也制订行业标准。日本陶瓷砖标准属于日本工业标

准(Japanese Industrial Standards Committee，JIS)。JIS 标准是

由日本工业标准调查会(英文名称 Japanese Industrial Standards 

Committee；英文缩写 DISC)组织制定和审议。DISC 是根据日本工业

标准化法建立的全国性标准化管理机构，成立于 1949 年，总部设在

日本东京。 

4.3.2 日本建筑陶瓷标准与我国标准的差异 

2014 年，JIS 发布了新版的陶瓷砖标准 14 项，其中产品标准 1

项，试验方法 13 项。日本标准和我国标准 GB/T 4100-2015《陶瓷砖》

相比，日本标准没有规定抗冲击性、线性热膨胀系数、湿膨胀、耐污

染性、小色差、光泽度、放射性等性能的测试方法。但是日本标准中

增加了防滑性能和成联砖质量的测试方法。日本陶瓷砖标准详细情况

见表 30。 

表 30 日本陶瓷砖标准 

序号 标准号 标准名称 

1 JIS A 5209:2014 陶瓷砖 

2 JIS A 1509-1:2014 陶瓷砖试验方法-第 1部分：抽样和接受条件 

3 JIS A 1509-2:2014 陶瓷砖试验方法-第 2部分：尺寸和变形的测定 

4 JIS A 1509-3:2014 
陶瓷砖试验方法-第 3部分：吸水率、显气孔率、表观

相对密度和容重的测定 

5 JIS A 1509-4:2014 
陶瓷砖试验方法-第 4部分：破坏强度和断裂模数的测

定 
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6 JIS A 1509-5:2014 陶瓷砖试验方法-第 5部分：无釉砖耐磨深度的测定 

7 JIS A 1509-6:2014 陶瓷砖试验方法-第 6部分：有釉砖表面耐磨性的测定 

8 JIS A 1509-7:2014 陶瓷砖试验方法-第 7部分：抗热震性的测定 

9 JIS A 1509-8:2014 陶瓷砖试验方法-第 8部分：有釉砖抗釉裂性的测定 

10 JIS A 1509-9:2014 陶瓷砖试验方法-第 9部分：抗冻性的测定 

11 JIS A 1509-10:2014 陶瓷砖试验方法-第 10 部分：耐化学腐蚀性的测定 

12 JIS A 1509-11:2014 
陶瓷砖试验方法-第 11 部分：有釉砖铅镉溶出量的测

定 

13 JIS A 1509-12:2014 陶瓷砖试验方法-第 12 部分：防滑性的测定 

14 JIS A 1509-13:2014 陶瓷砖试验方法-第 13 部分：成联质量的测定 

4.3.2.1 产品分类上的差异 

日本陶瓷砖标准中，陶瓷砖有三种分类方式：一是按成型方式将

陶瓷砖分为干压陶瓷砖和挤压陶瓷砖；二是按吸水率（E）将陶瓷砖

分为Ⅰ类、Ⅱ类和Ⅲ类；三是按产品表面特征分为有釉陶瓷砖和无釉

陶瓷砖。日本标准没有对Ⅰ类、和Ⅱ类陶瓷砖进一步细分吸水率组别。

我国陶瓷砖标准对Ⅰ类、和Ⅱ类产品细分为 Ia、Ib、Ⅱa、Ⅱb,即按

吸水率分为 5类。日本陶瓷砖标准的分类方式见表 31。 

表 31 日本陶瓷砖标准中分类方式 

成型方式 

吸水率 E 

I 类（E≤3%） Ⅱ类（3% < E ≤10%） Ⅲ类（10% < E≤50%） 

干压（B) BI BⅡ BⅢ 

挤压（A) AI AⅡ AⅢ 

4.3.2.2 技术要求上的差异 
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目前，日本陶瓷砖产品执行 JIS A 5209—2014《陶瓷砖》标准，

该标准中对陶瓷砖的分类、技术要求及试验方法进行了规定。与我国

标准相比，该标准包含了成联砖产品的测定方法。我国 JC/T 456《陶

瓷马赛克》中规定了此类产品的技术要求。 

日本标准和我国标准的技术要求指标差异见表 32。 

表 32 日本陶瓷砖标准与我国标准技术要求差异 

序

号 
项目 

JIS A 5209:2014 GB/T 4100-2015 

标准要求 标准要求 

1 
表面质

量 

单件产品重要缺陷：釉裂、裂纹、剥离、

底部严重破损、底部有明显的杂质粘附、

底部严重变形； 

单件产品次要缺陷：磕碰、棕眼、干点、

表面不平整、边缘粗糙、落脏、装饰缺

陷、色调不一致、色板、光泽不一致、翘

曲、弯曲等； 

砖与砖之间缺陷：色调不一致、光泽不一

致 

至少 95%的样品其主要区域无

明显缺陷 

2 尺寸 

规定不同类别陶瓷砖尺寸要求，见表 33

至表 36。日本标准没有规定工作尺寸大

于 605mm 时的尺寸要求；规定了工作尺寸

在 70mm 以下产品的尺寸要求；没有翘曲

度的要求，有扭曲的要求 

对名义尺寸小于 7cm 产品不做

尺寸要求 

3 吸水率 

I 类（E≤3%） 

Ⅱ类（3% < E≤10%） 

Ⅲ类（10% < E≤50%） 

Ia 类（E≤0.5%） 

Ib 类（0.5%< E≤3%） 

Ⅱa 类（3%< E≤6%） 

Ⅱb 类（6%< E≤10%） 

Ⅲ类（E>10%） 

4 
破坏强

度 

根据使用场合和砖的表面积制定技术要

求： 

室内墙砖：≥108 N 

室内地砖、浴室地砖：≥540 N 

室外墙砖：表面积 < 60cm
2
:≥540 N 

表面积≥ 60cm
2
:≥720 N 

室外地砖：表面积< 60cm
2
:≥540 N 

表面积≥ 60cm
2
:≥1080 N 

依据产品类别和产品厚度(不

小于 7.5mm 和小于 7.5mm)制

定不同技术要求 
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序

号 
项目 

JIS A 5209:2014 GB/T 4100-2015 

标准要求 标准要求 

5 
耐磨深

度 

根据使用场合制定技术要求，磨损体积要

求如下: 

室外地砖：≤345mm
3
 

室内地砖:≤540mm
3
 

使用频繁场合：≤175mm
3
 

依据产品类别制定技术要求；

干压陶瓷砖（E>10% BⅢ类无

耐磨深度要求） 

6 
抗热震

性 
应通过此项试验 

可能经受热震应力的陶瓷砖，

应进行该项试验 

7 防滑性 地砖，报告检验结果 静摩擦系数单个值≥0.50 

8 抗冻性 应通过此项测试 经试验应无裂纹或剥落 

9 

有釉砖

表面耐

磨 

报告检验结果 报告陶瓷砖耐磨性级别和转数 

10 

有釉砖

抗釉裂

性 

应通过此项测试 经试验应无釉裂 

11 

有釉砖

铅镉溶

出量 

报告检验结果 

有釉砖用于加工食品的工作台

或墙面且砖的釉面与食品有可

能接触的场所时，进行该项实

验 

12 
耐化学

腐蚀性 
报告检验结果 

耐低浓度酸和碱：制造商应报

告耐化学腐蚀等级 

耐家庭化学试剂和游泳池盐

类：不低于 GB级或 UB 级 

耐高浓度酸和碱：在可能受腐

蚀环境下使用，进行该试验 

13 其他 无要求 

断裂模数、抗冲击性、线性热

膨胀系数、湿膨胀、耐污染

性、小色差、光泽度等性能技

术要求 
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表 33 日本陶瓷砖 AⅠ类和 AⅡ类陶瓷砖的尺寸要求 单位：mm 

项目 

工作尺寸（L) 

L<50 
50≤

L<105 

105≤

L<155 

155≤

L<235 

235≤

L<305 

305≤

L<455 

455≤

L<605 

长度和

宽度 
±1.5 ±2.0 ±2.5 ±3.0 ±3.0 ±3.5 ±3.5 

厚度 ±1.5 ±1.5 ±1.5 ±1.5 ±1.5 ±1.5 ±1.5 

大小头 1.5  2.0  2.5  3.0  3.0  3.5  3.5  

中心弯

曲度 
— ±1.2 ±1.6 ±2.0 ±2.0 ±2.4 ±2.4 

扭曲 — ≤0.9 ≤1.2 ≤1.5 ≤1.5 ≤1.8 ≤1.8 

边弯曲

度 
— ±1.2 ±1.6 ±2.0 ±2.0 ±2.4 ±2.4 

边直度 — ±1.0 ±1.5 ±2.0 ±2.0 ±2.5 ±2.5 

直角度 — 2.0  2.5  3.0  3.0  3.5  3.5  

表 34 AⅢ类陶瓷砖的尺寸要求 单位：mm 

项目 

工作尺寸（L) 

L<50 
50≤

L<105 

105≤

L<155 

155≤

L<235 

235≤

L<305 

305≤

L<455 

455≤

L<605 

长度和

宽度 
±0.8 ±1.2 ±1.6 ±2.0 ±2.0 ±2.4 ±2.4 

厚度 ±0.7 ±0.7 ±0.7 ±0.7 ±0.7 ±0.7 ±0.7 

大小头 1.0  1.4  1.6  2.0  2.0  2.4  2.4  

中心弯

曲度 
— ±0.9 ±1.2 ±1.5 ±1.5 ±1.8 ±1.8 

扭曲 — ≤0.7 ≤1.0 ≤1.2 ≤1.2 ≤1.4 ≤1.4 

边弯曲

度 
— ±0.9 ±1.2 ±1.5 ±1.5 ±1.8 ±1.8 

边直度 — ±0.8 ±1.2 ±1.6 ±1.6 ±2.0 ±2.0 
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直角度 — 1.4  1.8  2.2  2.2  2.4  2.4  

表 35 BⅠ类和 BⅡ类陶瓷砖的尺寸要求 单位：mm 

项目 

工作尺寸（L) 

L<50 
50≤

L<105 

105≤

L<155 

155≤

L<235 

235≤

L<305 

305≤

L<455 

455≤

L<605 

长度和

宽度 
±0.8 ±1.2 ±2.0 ±2.4 ±2.4 ±2.8 ±2.8 

厚度 ±0.7 ±0.7 ±1.2 ±1.2 ±1.2 ±1.2 ±1.2 

大小头 1.0  1.4  1.6  2.0  2.0  2.4  2.4  

中心弯

曲度 
— ±0.9 ±1.2 ±1.5 ±1.5 ±1.8 ±1.8 

扭曲 — ≤0.7 ≤1.0 ≤1.2 ≤1.2 ≤1.4 ≤1.4 

边弯曲

度 
— ±0.9 ±1.2 ±1.5 ±1.5 ±1.8 ±1.8 

边直度 — ±0.8 ±1.2 ±1.6 ±1.6 ±2.0 ±2.0 

直角度 — 1.4  1.8  2.2  2.2  2.4  2.4  

表 36 BⅢ类陶瓷砖的尺寸要求 单位：mm 

项目 

工作尺寸（L) 

L<50 
50≤

L<105 

105≤

L<155 

155≤

L<235 

235≤

L<305 

305≤

L<455 

455≤

L<605 

长度和宽

度 
±0.6 ±0.8 ±1.0 ±1.2 ±1.4 ±1.6 ±2.0 

厚度 ±0.5 ±0.5 ±0.5 ±0.5 ±0.5 ±0.5 ±0.5 

大小头 0.6  0.8  1.0  1.2  1.4  1.6  2.0  

中心弯曲

度 
— ±0.6 ±0.8 ±1.0 ±1.0 ±1.2 ±1.2 

扭曲 — ≤0.5 ≤0.6 ≤0.8 ≤0.8 ≤1.0 ≤1.0 

边弯曲度 — ±0.6 ±0.8 ±1.0 ±1.0 ±1.2 ±1.2 
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边直度 — ±0.8 ±1.2 ±1.6 ±1.6 ±2.0 ±2.0 

直角度 — 0.8  1.0  1.2  1.4  1.6  2.0  

根据日本陶瓷砖标准中尺寸要求——表 33 到表 36，对比我国

标准，在尺寸偏差上的具体要求不同，比如对于 BIa 类抛光砖产品，

我国标准尺寸偏差严于日本标准，而对于非抛光砖产品，日本标准中

心弯曲度、边弯曲度要求严于我国标准，但长度、宽度和厚度要求较

我国标准宽松。 

日本陶瓷砖标准中对于成联陶瓷砖有质量要求，我国 GB/T 

4100-2015 陶瓷砖标准中无此项要求，但是 JC/T 456-2015《陶瓷马

赛克》中规定了此类产品的技术要求。日本标准和我国标准成联陶瓷

砖质量要求见表 37。 

 

表 37 日本标准和我国标准成联陶瓷砖质量要求 

性能 
JIS A 5209:2014 技术要

求 
JC/T 456-2015 技术要求 

单联产品线路不规整、

厚度不规整 
1m 距离目测观察不明显 

外观要求：正背面缺角不允许在

同一角部。正面只允许缺角 1

处。 

正背面缺边不允许出现在同一侧

面。同一侧面边不允许有 2处缺

边；正面只允许 2处缺边 

色差要求：单色陶瓷马赛克及联

间同色砖色差目测基本一致 

联间产品色调不一致、

光泽不一致 
2m 距离目测观察不明显 

联间产品线路不一致 1m 距离目测观察不明显 

铺贴衬材的露出 手持观察不允许 
陶瓷马赛克铺贴后，不允许有铺

贴衬材露出 

联长 ±1.6mm 
优等品：±1.0mm 

合格品：±2.0mm 
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铺贴衬材的粘结性 试验后无砖脱落 经试验后，不允许有马赛克脱落 

铺贴衬材的剥离性 试验后铺贴衬材无剥离 
陶瓷马赛克的表贴剥离时间不大

于 20min 

背贴产品铺贴衬材的耐

水性 
试验后无砖滑落 / 

单联产品 ≥65% / 

单块砖 ≥60% 

边长:  优等品：±0.5mm 

合格品：±1.0mm 

厚度：±5% 

线路 ≥65% 
优等品：±0.6mm 

合格品：±1.0mm 

日本陶瓷砖试验方法系列标准 JIS A 1509 规定了产品物理和化

学等性能的测试方法。其中吸水率、破坏强度、表面耐磨和铅隔溶出

量等性能的测试方法与我国标准的主要要求相同，但摩擦系数的测试

方法与我国标准不同。 

尺寸和变形的测试与我国标准存在差异。日本标准增加了转角

配件砖的尺寸测试方法、大小头和背纹的测试方法，且测试精度要求

高于我国标准。此外，表面平整度的测试方法也与我国标准有差异。 

抗釉裂性、抗热震性、抗冻性和耐化学腐蚀性等性能的测试原理

与我国标准相同，但是测试参数有很大的差异，具体见表 38。 

表 38 日本标准和我国标准相关测试项目测试参数差异 

试验项目 日本标准测试参数 我国标准测试参数 

抗釉裂性试验 
压力：1 MPa 下 

保压时间：不少于 1 h 

压力： (500±20)kPa，即蒸

汽温度（159±1）℃下 

保压时间： 2 h 

抗热震性试验 温度：(水温 110℃+)至水温 温度：(15±5)℃至(145±
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循环次数：1次 5)℃循环次数：10次冷热循

环 

抗冻性试验 
冻融循环温度区间：(一 20±

2)℃至(10～30)℃ 

冻融循环温度区间：-5℃至

5℃ 

由于日本标准不同于我国标准的技术要求指标较多，部分测试

方法也有较大差异性。从产品性能角度来说，符合我国标准要求的产

品，未必能符合日本标准的要求，应按日本标准进行测试和评价，才

能判定产品是否符合日本标准的要求。出口企业应认真研究日本标准，

按其要求组织生产和进行质量控制，确保产品符合标准中技术要求的

规定。 

4.3.3 日本合格评定程序 

日本依据1949年制定的工业标准法，制定了《日本工业规格JIS》

和《JIS 标记制度》。JIS 制定、修改、确认、废除以及审议“被指定

为 JIS 标记的品种”等职能由设在经济产业省工业技术院的“日本

工业标准调查会”完成。为了保护消费者的利益，确保安全与卫生，

防止发生公害、灾害等，被列为 JIS 对象的产品（品种）必须有 JIS

标志。“日本工业标准调查会”根据生产“指定产品（品种）”厂商

的申请，在审查了该工厂的技术、生产条件后，再考虑是否批准用 JIS

标记。对工厂的审查是由国家来进行，但自从修改了标准化法之后，

行业协会和专业团体也可以对提出申请的工厂进行审查。 

日本众多行业协会、专业团体等也制定了很多行业标准，原则上

只适用于该团体内部成员。如日本电机工业会 JEM 规格，汽车技术会

JASO 规格，以及信息技术设备干扰自愿控制委员会 VCCI 认证等。 
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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。日本通产省管理的认证产品占全国认证产品总数的 90%

左右，实行强制性和自愿性两类产品认证。强制性认证是以法律的形

式颁布执行，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，否则就不能在日本制造与销售，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。自愿性认证使用 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。 

日本目前共有 25 项认证制度,如适用于玩具的“ST”认证制度,

适用于婴幼儿及老年用品、家庭用品、运动休闲等产品的“SG”认证

制度等。根据《日本工业标准化法》和日本经济产业省的批准，表 39

中的六个团体成为日本的认证机构。 

表 39 日本认证机构 

序 号 名 称 认证领域 

1 
（财）日本规格协

会 

土木及建筑、一般机械、电子机器及电气机械、汽车、

铁路、钢铁、非铁金属、化学、纤维、矿山、造纸、陶

瓷、日用品、医疗安全用具等 

2 （财）建筑试验  土木及建筑、钢铁、非铁金属、化学、陶瓷、日用品 

3 
（财）日本品质保

证机构 

土木及建筑、一般机械、电子机器及日本、印尼、瑞

典、电气机械、汽车、铁路、钢铁、非铁泰国、中国、

中国台金属、化学、纤维、矿山、造纸、陶湾、德国、

菲律宾、瓷、日用品、医疗安全用具等 

4 
（财）日本燃烧机

器检测协会 
土木及建筑、一般机械、日用品 
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5 
（财）日本建筑综

合试验所 
土木及建筑、化学、陶瓷、日用品 

6 
（财）日本纤维制

品品质技术中心 
土木及建筑、纤维、日用品 

出口到日本的陶瓷砖产品须满足JIS A 5209：2014标准的要求，

同时进行 JIS 标志认证，以证明产品符合日本产品标准要求。 

4.4 其他国家技术法规、标准和合格评定程序 

4.4.1 俄罗斯 

俄罗斯的陶瓷砖特殊技术要求是放射性检测要求。俄罗斯技术法

规 HPБ-99/2009《辐射安全标准》，规定了建筑材料的分类和使用范

围，相关要求见下表，表中 A3φφ的表达式为： 

A3φφ=ARa +1.3ATh + 0.09AK 

式中：ARa、ATh、AK-建筑材料中天然放射性核素镭 226、钍 232、钾

40 的放射性比活度，Bq/kg。陶瓷砖作为一种建筑材料，当出口至

俄罗斯时，应考虑放射性要求。俄罗斯联邦技术法规对建筑材料放

射性的分类和使用要求范围见表 40。 

表 40 俄罗斯联邦技术法规对建筑材料放射性的分类和使用要求范围 

A3φφ/(Bq/kg) 类别 使用范围 

≤370 Ⅰ类 可用于各类建筑 

>370，≤740 Ⅱ类 
可用于民众聚居点内和未来建筑物区域内的道路建

设，以及工业建筑 

>740，≤1500 Ⅲ类 可用于民众聚居点外的道路建设 

>1500，≤4000 Ⅳ类 
此类材料的使用需遵循联邦的相关决议进行个案处

理 
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>4000 — 不能用于建筑工程 

4.4.2 菲律宾 

无论是上釉陶瓷砖还是未上釉陶瓷砖，菲律宾都是我国陶瓷砖出

口的主要市场。根据菲律宾标准局(BPS)于 2010 年发布的最新强制性

产品认证标准目录中，涉及建筑陶瓷的产品，标准目录中陶瓷砖产品

标准为 PNS ISO 13006 《陶瓷砖 定义、分类、特性和标志》。 

菲律宾主管标准化的管理机构是隶属于菲律宾贸工部 DTI(Depa

rtment of Trade and Industry)的菲律宾产品标准局[Bureau of P

roduct Standards(BPS)，the Philippines］。菲律宾与产品市场准

入、标准有关的法律是《菲律宾消费者法》(R.A.7394：1992)、《菲

律宾标准化法》(R.A.4109 一 1964)以及《菲律宾标准(PS)质量和/或

安全认证标志实施条例》。 

根据《菲律宾标准化法》和《菲律宾标准(PS）质量和/或安全认

证标志实施条例》的规定，属于强制性产品认证范围内的产品必须经

过菲律宾产品标准局(BPS)认可的测试和检验，如果制造商的相关产

品没有获得由菲律宾产品标准局(BPS)颁发的 PS 标志证书，进口商没

有获得 BPS 颁发的 ICC(Import Commodity Clearance)许可证书，就

不能在菲律宾市场销售。 

菲律宾对进口产品实施 ICC 许可证制度（ICC 进口许可标志）。

对于属于强制性菲律宾国家标准(PNS)覆盖范围内的进口产品，经过

菲律宾产品标准局(BPS)评价满足对应的菲律宾国家标准后，BRS 将

给产品的进口商颁发 ICC 许可证书，准许其使用 ICC 标志。ICC 标志
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认证流程见图 3。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

图 3 菲律宾 ICC 标志认证流程图 

菲律宾对陶瓷砖包装的要求包含:ICC 标识应以永久性方式附着

在产品或产品包装上；ICC 标识的使用方式不可让人有误解；陶瓷砖

的原产国、成型方式、吸水率类别以及符合 PNS ISO 13006 附录等需

要明确清晰。 
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4.4.3 沙特阿拉伯 

沙特阿拉伯标准化组织 (Saudi Arabian Standards Organizat

ion，SASO)负责沙特标准化工作，并在政府的授权下，组织执行市场

准入的“国际符合性认证计划(International Conformity Program，

ICCP)”。沙特商贸部(Ministry of Commerce and Industry，MoCI)

负责确保进口产品符合当地相关标准。 

2004 年，沙特商贸部颁布第 6386 号法令，修订了 1995 年实施

的集符合性评估、检验和认证的符合性认证计划（PCP)，规定所有消

费品均被纳入该计划的监管范围，根据沙特政府于 2005 年针对“消

费性产品”做进一步的分类的定义，陶瓷砖产品属于第六类“瓷砖和

卫浴设备”消费品。商品必须提供有效的符合性证明书(CoC)，才可

以获准进入沙特阿拉伯。建筑陶瓷出口沙特阿拉伯合格评定程序涉及

的检验标准包含 SASO 1031 《陶瓷砖》、SASO 1030《陶瓷砖测试方

法》和 SASO ISO/13006《陶瓷砖定义、分类、特征和标志》。 

沙特的新评定方案要求：除了被禁止或豁免的产品外，所有沙特

进口的货物必须附有一张符合性证书(Certificate of Conformity，

CoC)，以证明产品符合相应标准（技术标准)要求。证书必须确认这

些产品在原产国都在具有相应资质的代理机构监督下，进行了正规的

检验。对于货物的清关和交付，符合性证书（CoC)是强制性的，没有

获得证书或者不符合产品符合性评定方案要求的货物都将在目的地

被拒收。 

沙特实施符合性认证计划的主要目的包含三方面，一是提高进口
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商品对沙特标准的整体符合性；二是保障消费者的安全、确保产品符

合伊斯兰教宗教和沙特本土安全的规定；三是在出口国执行符合性认

证评估，可减低不安全和不合标准的产品流入沙特阿拉伯市场的风险，

从而保护当地消费者免受因使用这些产品带来的损害。 

根据沙特贸工部发布的产品符合性认证计划(Product Conformi

-ty Programme，PCP)的符合性评估程序和指南(Comprehensive Pro

-cedures and Guidelines)，PCP 符合性认证计划为出口商或制造商

获得 CoC 证书提供了 3种不同的取得途径，即没有注册或认证的符合

性验证、注册和登记、型式认可。出口商可根据产品特性，符合性标

准的程序，以及出货的频繁程度选择最适宜的方式。 

沙特阿拉伯的符合性认证流程三种途径适用范围不同。具体如下： 

途径一是没有注册或认证的符合性验证，适合出口次数不多的出

口商或供应商，它包括供货前的检验和产品检测。 

途径二是注册和装箱前检验，适用于出货频繁的出口商（同质产

品），生产商或出口商申报并证明他们的产品符合沙特阿拉伯的最低

要求。登记证能够提供数据以评估产品现时对相关标准的符合性。 

途径三是型式认可证书，适用于出货频繁、产量高的出口商。得

到型式许可证书，产品必须表示完全符合沙特要求。 

途经三中的认可要求包含认可申请、证书颁发要求，监督等，其

详细步骤可在在任何的授权机构都可以获得。其中认可申请要求提供

的信息包括：申请产品的技术性描述、标明进行型式试验的实验室在

沙特认可名单里的实验室，或生产商指派或指定实验室、对生产厂家
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生产覆盖许可产品的监控活动的标识、以及符合性测试，型式评估和

认可。 

4.4.4 澳大利亚 

澳大利亚陶瓷砖标准是：AS 4662 《陶瓷砖定义、分类、性能和

标记》中相关产品技术要求等同采用了国际标准。当陶瓷砖被用作人

行地面时，澳大利亚有严格的防滑性标准要求。 

澳大利亚行人表面材料防滑性标准是：AS 4586-2013 《新人行

地面材料防滑分类》。该标准通过摩擦系数、倾斜角等来评价人行地

面材料在干、湿条件下的防滑性。我国标准是以静摩擦系数进行评价

陶瓷地砖产品防滑性。澳大利亚与我国评价的指标有所差异。当出口

商将产品出口至澳大利亚时，要重点其使用用途，若用于人行地面材

料时，应确保产品防滑性测试方法，测试参数满足目标市场的要求。 

4.4.5 哥伦比亚 

哥伦比亚陶瓷砖标准 NTC 919 修改采用国际陶瓷砖 ISO 13006。

2011 年 12 月颁布的 4927 号法令规定了陶瓷砖的标签技术法规。法

规要求出口到哥伦比亚的的陶瓷砖，无论是附着在产品、包装盒或单

元的标签包装，还是在包装盒或包装单位预先印制的表格上都需要提

供必要的信息。哥伦比亚标签至少提供的信息见表 41。 

表 41 哥伦比亚标签至少提供的信息 

序号 信息 

1 制造商的商标和/或注册商标 
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2 原产国 

3 

陶瓷砖类型、制造或成型方法、说明书和产品说明 

如“用于地面或者墙面”、“仅适用于地面”、“仅适用墙面”、“适合于食

物接触的表面上使用” 

4 生产批号和生产日期 

5 名义尺寸和工作尺寸 

6 表面性质，即有釉（GL），或无釉（UGL） 

7 符合的陶瓷砖技术标准 

8 
如果陶瓷砖适合在地面上使用 

指示标签上的摩擦系数、耐磨等级（适用于釉面砖） 

9 
如果陶瓷砖是不适合于在路面或地板上任人行走， 

标签必须显示次警告给消费者 

10 
如果陶瓷砖是不适合于与食物接触的表面中 

标签必须显示此警告给消费者 

4.4.6 肯尼亚 

肯尼亚标准局（KEBS）作为肯尼亚政府的法定机构，2015 年开始

实施出口前标准符合性验证计划（Pre-Export Verification of Co

nformity, PVoC）。该计划适用于各出口国的对特定商品的符合性评

定和核查程序，以确保进口产品质量和肯尼亚人的健康安全以及环境

保护符合肯尼亚技术法规和强制性标准或经核准的等同标准。 

所有 PVoC 目录内的货物在出货前必须获得由 KEBS 授权机构签

发的符合性证书，到港时提供给肯尼亚海关，否则将无法入境。如果

没有符合性证书，特殊情况下可由 KEBS 决定对该批货物实施检验，

并处以罚款。符合性证书是肯尼亚强制性的海关清单文件，没有该证

书，货物抵达肯尼亚港口后将被拒绝入关。 

PVoC 业务由肯尼亚政府授权的第三方检验机构执行，PVoC 包括
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的关键要素有货物装运前检查；抽样，在具备认可资格的实验室进行

测试和分析；审查产品生产过程；文件审核；以及（产品）标准符合

性评定。PVoC 检验的基本程序包括申请检验、确定检验方式、产品检

验、现场检验和签发证书。 

PVoC 的程序为获取符合性证书提供了 3种检验方式： 

一是产品测试和检验，即将出口运输至肯尼亚的货物必须在装运

前进行产品性能测试和现场检验，以证明产品符合相关标准、基本的

产品要求或生产商规范，该方式主要适用于出口肯尼亚次数较少的出

口商或生产商。 

二是产品注册，即通过在 PVoC 检验执行机构对所出运的产品进

行注册，为具有稳定质量的产品提供一个快速的认证方式，该方式推

荐频繁出运同类产品的出口商选择。 

三是产品许可，即对已注册的产品，且能证明出运产品一直能符

合要求，制造商可向 PVoC 检验执行机构业务操作中心申请产品许可

证，该方式适用于出口量非常大且十份频繁的出口商或生产商。 

PVoC 检验内容包括质量评估和现场检验两个部分。质量评估将

视不同情况包括实验室测试、文件审核或目击测试等内容；现场检验

有 PVoC 检验执行机构检验员在装运现场对货物的数量、外观品质及

包装等情况进行检查，并对整箱出运货物的集装箱添加 PVoC 检验执

行机构的铅封。在两部分检验结果均合格后，PVoC 检验执行机构会签

发一份符合性证书作为该批货物在肯尼亚清关的凭证。对于已获得注

册或许可的产品，一般将只需要进行现场检验。 
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4.4.7 尼日利亚 

尼日利亚标准局（Standard Organisation of Nigeria SON）负

责采纳、制定尼日利亚国家工业标准，并在进口及国产产品中推广使

用 这 些 标 准 。 SONCAP (Standard Organisation of Nigeria 

Conformity Assessment Programme)是尼日利亚联邦政府实施的检

查控制不合格、不安全产品出口到该国的一项新政策，适用于进口到

尼日利亚的某些类别的管制产品的合格评定和认证程序。SONCAP 由

尼日利亚标准局负责总体策划安排，具体实施由 SON 所委托的位于各

国办事处分别负责。 

从 2009 年 9 月起，除受国家食品药品管理和控制局(NAFDAC)管

制的产品外，SONCAP 管制的产品为所有产品。SONCAP 认证的标准主

要为 NIS，但对于按照 ISO、EN 等国际或区域标准出具的测试报告，

只要满足了尼日利亚标准的实质性要求，也可以接受。根据尼日利亚

根据尼日利亚 SONCAP 认证 Compliance Verification Guidelines 

文件，SONCAP 涉及陶瓷砖的标准有 ISO 13006 《陶瓷砖 定义、分类、

特性和标志》、ISO 10545 陶瓷砖检验方法系列标准和 EN 14411 《陶

瓷砖 定义、分类、特性和标志》。 

SONCAP 申请流程分为产品证书(Product Certificate，PC）的申

请和 SONCAP 证书((SONCAP Certificate，SC）的申请两个阶段。第

一阶段：制造商或出口商向 SON 办事处提交 PC 申请，申请材料包含

产品认证申请书(RFPC）、有效的产品测试报告等，必要时提供质量管

理体系认证证书。经 SON 办事处审核合格后即可颁发产品认证证书。
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第二阶段：申请人向 SON 办事处提交 SONAP 认证申请书(RFSC)、PC 证

书复印件及出口货物的最终发票，经 SON 办事处审核合格后颁发

SONCAP 证书。货物出运前必须办理 SC证书。SC 证书是出口至尼日利

亚的必需文件，没有 SC证书，货物到港后清关将被延迟或拒绝入境。

如果某个型号的产品已经获得 PC 证书，并且在有效期内，出口时可

直接进入申请 SONCAP 证书 

4.4.8 马来西亚 

马来西亚标准的制定与管理由马来西亚标准局（Department of

 Standard Malaysia ，简称 DSM）负责，其授权马来西亚标准与工

业研究协会（The Standard and Industrial Research Institute 

of Malaysia，简称 SIRIM）管理标准制定的具体事宜。SIRIM 设立了

工业标准委员会（The Industry Standards Committees，简称 ISC）

来制定标准。马来西亚采用的标准主要有本土国家标准和国家等效采

用的国际标准两大类。 

马来西亚的认证和检测机构是 SIRIM QAS 国际有限公司，是马来

西亚工业标准研究院 SIRIM 的独资子公司。该公司作为马来西亚重要

的检验、认证和测试机构，得到国内和国际的广泛认可，提供符合国

际标准、马来西亚国家标准的各种检验、认证和测试服务。其中检验

服务涵盖电工、电磁兼容、化学、机械、通信产品、建筑材料和防火

工程测试。此外，SIRIM QAS公司还提供法定检验和装船前检验业务。

SIRIM 主要的认证产品种类为电器产品、防火设备、机械产品、建筑

材料、化学产品、食品和消费产品。马来西亚建筑陶瓷产品认证标准
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为陶瓷砖标准：MS ISO 13006 。 

SIRIM在开展的产品认证体系中，主要采用第 5种产品认证模式，

即产品测试以确定其是否符合标准要求+工厂检查和市场监督以确定

产品质量持续符合要求。通过认证的产品要求加贴标志。 

对于进口产品的批准程序，在 SIRIM QAS 国际有限公司申请后，

一般需要在产品原产国进行抽样检测，测试合格后才可以办理其他手

续。 

申请产品认证流程为：首先进口商提交申请，然后受理机构进行

文件评审后，抽取样品，并进行检验。当样品检验合格后，进口商支

付标签费用，受理机构推荐批准，同时向申请人颁发 SIRIM 标签，最

后由进口商负责加贴标签。 

4.4.9 坦桑尼亚 

坦桑尼亚标准局(Tanzania Bureau of Standards，TBS）2012

年 2月起，开始实施和执行符合性评定程序（PVoC）。TBS 将 PVoC 作

为特定产品出口前在各自出口国的符合评估程序，以确保所有的进口

货物在发运前符合坦桑尼亚认可的技术规范,即坦桑尼亚标准或其他

认可的国际标准。 

每批进口到坦桑尼亚的货物，如果是在产品管制清单内的产品，

都应当在装运前携有由 PVoC 授权办事处出具的符合性证书(CoC)。

PVoC 是用以保证货物在坦桑尼亚顺利清关的必要文件。这份证书确

认产品是符合坦桑尼亚相关技术法规和认可标准的。 

坦桑尼亚标准局符合性评定程序 PVoC 认证提供了三种不同的途
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径： 

一是货物认证。任何贸易方都可选用这条途径，不管是贸易方或

者制造商出口的任何产品也都可以采用这条途径。 

二是产品登记和出运证书。该方式适用于经常出口同样品质产品

的出口商。 

三是产品许可证。该方式适用于频繁且出口量大的制造商。 
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5 出口建筑陶瓷商品应注意的其他问题 

5.1 知识产权 

在出口建筑陶瓷时，应注意国外已申请的陶瓷砖专利、著作

权、商标等知识产权。比如陶瓷砖表面花色装饰图案等外观专利，

商标等。同时企业也可通过在目标市场申请专利、在目标市场进行

知识产权登记、海关知识产权保护备案等方式保护自有知识产权。 

5.2 文化习俗、民族习惯 

我国建筑陶瓷出口多个国家，在出口时应注意文化差异问题。

同时建筑陶瓷除用作室内装修材料外还具有装饰性，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。 

美国是一个多民族、多宗教国家。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。美国人溺爱白色，认为白色

是纯洁的象征；偏爱黄色，认为是和谐的象征；喜欢蓝色和红色，

认为是吉祥如意的象征；喜欢山楂花和玫瑰。 

欧洲国家有关于数字、颜色、花卉及动物有许多忌讳。西方许

多国家都把黑色作为葬礼的表示；在我国被认为代表吉祥、喜庆、

长寿的大象、孔雀、仙鹤等动物图案在一些西方国家有不好的寓

意，被列于忌用之列。德国人不喜欢红色，红黑相间色以及褐色，

尤其是墨绿色；讨厌菊花、蔷薇图案和蝙蝠图案；忌讳核桃；白桦

树是德国特色的求爱树。法国人大多喜爱蓝色、白色与红色。忌讳
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的色彩主要是黄色与墨绿色。法国的国花是鸢尾花。法国人喜欢马

的图案，马在法国象征着幸福。意大利人喜爱绿、蓝、黄三色，视

绿色为春天的色彩；认为蓝色会给人带来吉祥；黄色一般常用于美

神及婚礼服装上；忌紫色、十字花图案；偏爱邹菊，认为邹菊象征

着意大利人民的君子风度和天真烂漫，但是黄色的雏菊有哀悼的意

味。 

日语中，“四”与“死”同音，“九”与“苦”同音，陶瓷砖在

出口日本时，商品名称系列型号确定应注意避免用这两个字。 

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，喜爱的团是“敬牛”。荷花在印度受到很高

的评价。大象在印度被看做吉祥的动物，被视为智慧、力量和忠诚

的象征。 

5.3 反倾销调查应诉 

国外基于对我国“非市场经济地位”或“市场经济转型国”理

论的歧视性政策、再加上我国产品较高的市场占有率、国外买家压

价和逃税等等，这些因素使一些国家不断强化反倾销措施。近几

年，印度、欧盟、墨西哥、哥伦比亚等国对我国建筑陶瓷实施反倾

销调查。企业在遇到反倾销调查期间，一方面应积极应诉，谋求行

业共同利益。另一方面应从法律层面进行倾销抗辩和行业无损害抗

辩。同时企业应通过相应渠道了解 WTO 框架下反倾销的基本规则和

相关法律法规；搜集国外可能发起反倾销的信息，及时预警，并针
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对可能发生反倾销调查国家的具体调查程序和要求研究应对策略。 

5.4 技术性贸易壁垒 

技术性贸易壁垒即TBT（Technical Barriersto Trade）（又称

“技术性贸易措施”或“技术壁垒”），是指在国际贸易中，一国

以维护国家安全、保障人类及动植物的生命和健康、保护生态环

境、防止欺诈行为、保证产品质量等为缘由，所采取的与其他国家

不一致的一些技术性措施，如技术法规、标准、合格评定程序以及

标签、标志制度等，由于这些技术要求的制定或实施不当，在主观

或客观上成为其他国家产品自由进入该国市场的障碍。 

技术性贸易措施可概括为技术法规、标准和合格评定程序。技

术法规是国际贸易中常见的手段，它主要是进口国为了达到限制别

国出口的目的，通过政府部门制定和颁布一系列法律、法规、政

策、条令和规则等文件，以加强对进口商品的管理，内容包括产品

功能、劳动安全、健康卫生、自然环保、能源利用、计量运输等规

则，它通过制定一整套技术性文件，以达到阻碍别国产品进口的目

的。 

研究发现，国际贸易中用来设置技术壁垒最为广泛的是技术标

准和技术法规，主要是因为凭借技术标准、技术法规很容易达到使

所实施的技术壁垒具有名义上的合理性，提法上的巧妙性，形式上

的合法性，手段上的隐蔽性，从而使得出口国望之兴叹。 

技术标准、法规在发达国家体现在两个方面：一是技术标准、法

规繁多；二是技术标准要求严格，让发展中国家制造水平难以达到。 
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技术壁垒由于披着高科技的外衣，在国际贸易中具有很大的隐

蔽性，因此不容易受到国内陶瓷企业的重视，使我国众多的陶瓷企

业普遍缺乏化解这种壁垒的危机感与能力。本指南第4章介绍了部分

国家的标准、合格评定等内容。当企业出口到目标市场时，应重点

关注目标市场相关的技术法规、标准和合格评定要求。 

5.5 绿色技术壁垒 

随着人类环境保护意识的提高，发达国家利用自己的经济、技

术优势，对其他国家特别是发展中国家设置“绿色技术壁垒”。具

体体现方式有以下四个方面。 

一是发达国家对商品中的有害物含量指标要求严格，从而限制

了商品的进口。比如陶瓷砖的铅、隔溶出量指标，放射性指标。 

二是发达国家利用自己科技水平较高优势和技术垄断地位，通

过立法手段，制定严格的强制性技术标准，限制国外商品进口。 

三是“绿色环境标志”制度，这是一种在产品或其包装上的图

形，以表明该产品不但质量符合标准，而且在生产、使用、消费、

处理过程中符合环保要求，对生态环境和人类健康均无损害。发展

中国家产品为了进入发达国家市场，必须提出申请，经批准才能得

到“绿色通行证”。比如德国的“蓝色天使”计划、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。 

四是绿色包装制度。这是指包装能节约资源，减少废弃物，用

后易于回收再用或再生，易于自然分解，不污染环境。比如使用木
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箱包装的建筑陶瓷将可能会遇到进口国对木箱的检疫要求。 

5.6 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。 

5.7 英国脱欧影响 

英标是欧标的三大重要标准来源之一。由于英国公投脱欧后，

存在两年的缓冲期，所以目前出口到英国的产品和出口到欧盟的产

品相关要求是一致的。 

5.8 碳排放或碳标签 

当前,工业化发达国家正在尝试推行“碳足迹”标签和相应的低

碳产品认证制度。全球目前已有多个国家和地区相继颁布了关于碳

排放的法规或技术法令,国际上许多著名企业已将“低碳”作为其供

应链的必要条件。在这一趋势下，越来越多的国家和企业选择了碳

标识，这将有可能形成一种新的贸易壁垒形式。 

目前国际上四个主要碳足迹评估标准是英国的 PAS2050:2008 

标准，世界可持续发展商业协会和世界资源研究院共同发起制定的

GHG议定书，日本的碳足迹标准 TSQ 0010标准以及IS0 14067标准。

其中,英国的PAS 2050是第一部通过统一的方法评估产品生命周期内

温室气体排放的标准，对产品碳足迹的定义、温室气体排放的相关
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数据以及如何评价产品的碳足迹作了详尽的分析介绍。 

《IPCC 国家温室气体清单指南》由世界气象组织(WMO)和联合

国环境规划署(UNEP)建立的政府间气候变化专门委员会(IPCC)发

布，该指南涉及到不同领域碳排放计算的方式、活动水平的选择、

排放因子的选择和全球变暖潜势(GWP)值的选取等等,是当前适用性

比较广泛的一份参考资料。 

世界资源研究所和世界可持续发展工商理事会共同制定《温室

气体协议:核算和报告准则》提供了中立的、高水平的温室气体核算

方法,被公认为是确定企业温室气体排放责任的国际最佳实践。不同

于跟踪某一单位或设施的排放的传统污染控制方法,GHG协议仿效财

务核算标准,并根据企业所拥有的不同排放源或设施,认定其排放责

任。同时温室气体协议建立了温室气体核算语言,包括划定企业和实

体的报告范围和定义报告的内容,其依据是实体的经营控制、财务控

制、排放源或每一排放源的股权情况。通过把排放划分为不同的范

围,一个组织机构就能逐步形成自身的全部碳足迹。 

建筑陶瓷出口企业应关注目标市场碳排放的要求，学习相关碳

排放核算方法。同时出口企业也可以参照我国碳排放标准GB/T 3215

1.9-2015 《温室气体排放核算与报告要求 第9部分：陶瓷生产企

业》进行自我核算评价，以规避“碳”贸易壁垒、提高企业的竞争

力。 

国家认监委发布的CNCA-LC-0105:2016《低碳产品认证实施规则 

陶瓷砖（板）》于2016年12月23日实施，该实施规则适用于陶瓷
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砖、陶瓷板和薄型陶瓷砖低碳产品认证。低碳认证一方面起到市场

准入门槛的作用,并为进入到流通和消费领域的产品提供客观的评价

体系和标准。另一方面从企业的角度出发,对产品按照认证体系进行

评价并提供评价依据,在参与国际贸易的时候能够避免一些国际贸易

争端,提高在国际市场中的竞争力。 

5.9 跨境电子商务贸易 

跨境电子商务是贸易方式的一种。它和传统贸易相比较，有两

点不同。一是交易方式从线下转为线上，二是传统外贸订单比较

大，而跨境电商的主流交易模式是B2C（企业直接卖给消费者）或

B2SB（企业卖给规模较小的经销商）。因此，对于生产企业而言，

开展跨境电商不能固守先有订单再排产出货的传统观念。为了避免

库存风险，企业需要进行深入的市场调查，并随时掌握已销售产品

的反馈信息，据此调整产品开发的方向和销售的节奏。 

企业开展跨境电商要注意选择适合企业发展的跨境电商平台和

选择专业的电商品牌代理服务公司。同时，由于建筑陶瓷易碎的特

征，企业可自建或选择适合企业的海外仓服务平台。 
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6 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。 

6.1 行业协会或商会组织 

当今经济发达国家，行业协会或商会等组织对于其本行业的发

展起到了很大的推动作用。在我国，建筑陶瓷行业组织的发展空间

还很大，应进一步发挥其桥梁纽带作用，积极促进我国建筑陶瓷行

业的整体发展。 

首先，行业协会或商会，一方面和企业保持着紧密的联系，了

解企业生产和经营状况；另一方面又掌握国家的法律法规、方针政

策，对于国际市场行情动向有总体了解。协会和商会应发挥纽带作

用，通过信息互通共享，把自身所掌握的丰富信息资源，特别是对

于国外市场动态、法律法规、技术要求等信息资料，通过组织培训

等方式及时有效的传达给企业和同行业组织等机构，使企业及时调

整产品结构，知己知彼，赢得市场。 

其次，行业协会对通过对已掌握和了解的国内外行业发展情况

行业深入研究分析，对新情况、新形式进行前瞻性分析，作出专业

的预测，把可能发生的情况预知企业，使企业更早做出防范措施和
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应对措施。 

第三，行业协会或商会根据企业反馈的信息，找出行业发展共

性问题，寻求解决方法，切实为企业办实事，谋利益。一方面可以

通过举办各类行业性活动，为企业创造互相交流借鉴的机会，共同

为行业的发展献计献策；另一方面根据不同区域、不同性质、不同

规模的企业分别进行有针对性的引导和促进，使协会或商会的服务

工作达到多层次、宽领域、点面结合。 

最后，行业协会或商会要规范行业出口经营秩序，使建筑陶瓷

企业能够在比较公平、公正、有序的环境中竞争发展。行业组织要

始终以提高整个行业的整体竞争力为最终目标，引导企业走质量效

益型、品牌发展型的道路，对于行业中存在的恶性竞争及侵权等有

损其它企业利益的行为，要具有行之有效的遏制措施。 

6.2 企业经营管理 

企业是产品出口的主体，在应对建筑陶瓷出口至目标市场的技

术性差异时，对企业经营管理提出更高要求。 

首先，企业应加强对国外技术法规、标准信息收集、整理和研

究工作。企业应对出口目标市场的各种技术法规、标准，贸易中有

关的标准、法规，特殊要求，进行系统的收集，保持最新版本。同

时，企业应建立一套反技术标准壁垒的预警机制，收集、跟踪和翻

译国外标准信息，加强对发达国家及我国主要贸易伙伴国家的技术

标准、政策、法规等有关内容的研究。 

其次，企业加大产品研发力度，实施品牌战略，提升产品附加
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值。我国建筑陶瓷在国外受到反倾销调查，部分原因企业通过“薄

利多销”进行出口。推动我国建筑陶瓷产品的结构升级，就要求企

业通过加大产品研发力度，提高生产技术装备，进行生产工艺改

造，积极实施产品的品牌战略，培育和打造享誉世界的建筑陶瓷品

牌，完成从量到质的飞跃。品牌的培育需要一个过程，不断积累经

验、培养人才，积累口碑。只有通过锲而不舍的努力，才能让中国

陶瓷品牌在国际市场取得成功。 

最后，企业加快培植核心竞争力。企业一方面通过规范经营管

理、开展技术创新。以技术为核心，提高产品附加值，打造企业竞

争优势。另一方面利用和发挥企业人才优势，建立高素质的科研队

伍和经营管理队伍，造就懂业务，识商法、熟英语、善交际的高素

质外交人才队伍，为陶瓷出口提供保障。 

6.3 相关技术差异建议 

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

标准修改采用了国际标准或先进国家标准，从前文分析可以看出，

涉及人身健康、环境保护方面的要求指标主要是铅镉含量和放射

性。 

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。比如欧盟标准要求陶瓷砖在用于与食

品接触时，应按 EN ISO 10545-15 的规定进行铅镉溶出量试验，并

报告试验结果。因此企业在出口到有铅镉溶出量要求的市场时，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
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用或不用铅镉含量高的原材料。 

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，而且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

制硅酸锆的用量，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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附件 CE 标志和标签 

CE 标志符号应符合（EC）No 765/2008 指令第 30 条规定的一般

原则，并应明确，清晰地注明： 

- 在瓷砖上;或者 

- 附加到标签。 

如果不能实现，或者由于产品的特性不适合，应附在： 

- 包装上;或者 

- 随附文件。 

由于瓷砖的自身特性，CE标志只能放置在最后两个给定位置，即

在包装上或随附的文件中。此外，当不可能在包装上加贴上完整的 CE

标志（即由于盒子上没有空间）时，可以在包装上放置最小的信息，

同时将完整的 CE标志包含在随附的文件内容中。 

对于用于地面和墙面的瓷砖，可以组合使用与两种用途相关的CE

标志所示的特性。 

CE 标志之后应注明以下信息： 

- 首次加贴标识年份的最后两位数； 

- 制造商的名称和注册地址，或容易识别制造商的名称和地址的

识别标记，且不含歧义； 

- 产品型号的独特识别码； 

- 性能声明的编号； 

- 声明性能的水平或等级； 
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- 参考的协调技术规范； 

- 相关的指定机构的识别号码； 

- 协调标准中规定的预期用途。 

CE 标志应在产品投放市场前加贴。应使用图形或其他标记，特别

标明特殊风险或使用风险。 

CE 标志示例如下： 

AVCP 系统 4下，室内外地面用陶瓷砖 CE标志示例如下： 

 

 
 

CE标志符号 

适用时：加上机构/实验室的识别号码 

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 

15 

001CPR2013–07–14 

 

名称或识别标记，以及制造商的注册地

址。 

首次加贴标识年份的最后两位数字 

性能声明编号 

EN 14411 

Dry-pressed ceramic tiles, with water 

absorptionEb≤0,5 %,for internal and 

external floorings 

 
参考的协调标准 

产品的名称唯一的识别码 预期用途 

Reaction to fire A1FL  
性能声明的水平或等级的一览表。 

不包含在 CE 标志中的 NPD 选项的基本特

征，例如，此情况下的“释放危险物质”

和“触觉”特性 

Breaking strength > 2 000 N  

Slipperiness  

PTV slider 57, 

CEN/TS 16165:2012, 

Annex C 

> 0.35  

Durability  

- internal use: Pass  

- external use: 

freeze–thaw 

resistance 

Pass  
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AVCP 系统 3和 4下，室内墙面用陶瓷砖 CE标志示例： 

 

0321 

 
93/68 / EEC指令中给出的CE标志符号 

适用时：机构/实验室的识别号码 

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 

15 

001CPR2013–07–14 

 

名称或识别标记，以及制造商的注册地

址。 

首次贴上标记的年份的最后两位数字。 

性能声明的参考编号 

EN 14411 

Ceramic tiles, dry-pressed, with 

water absorption 

Eb > 10 %, for internal walls 

 
参考执行的协调标准 

产品的名称 和唯一的识别码 预期用途 

Reaction to fire A1 A1  
性能声明的水平或等级的一览表。 

不包含在 CE 标志中的 NPD 选项的基本

特征 
Release of dangerous substances  

Cadmium < 0.1 mg/dm
2
  

- Lead < 0.1 mg/dm
2
  

Bond strength/adhesion  

cementitious 

adhesive, Type C1 
> 0,5 N/mm

2
  

Durability  

- internal use Pass  
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