
交通标志板产品质量监督抽查实施规范

（JDCC 039—2024）

1 范围

本规范适用于交通运输部及地方交通运输主管部门组织开展的交通标志板（以下简称标志板）产品质量行业监督抽查。本规范内容包括术语和定义、检验依据、抽样、检验要求、判定原则、检验结果告知、异议处理、复查、附则及附录。

2 术语和定义

下列术语和定义适用于本规范。

2.1 监督总体

被实施监督的单位产品的全体。

2.2 复检

对检验结果有异议时，为了验证检验结果的有效性，按原检测方案重新进行检验。

2.3 复查

发现的问题处理后，重新进行的抽样检验行为。

3 检验依据

下列引用的文件，其最新版本或修改单均适用于本规范。

GB 5768.2  道路交通标志和标线 第2部分：道路交通标志

GB/T 18833  道路交通反光膜

GB/T 23827  道路交通标志板及支撑件

JT/T 495  公路交通安全设施质量检验抽样方法

交科技规〔2020〕2号  公路水路行业产品质量监督抽查管理办法

4 抽样

4.1抽样产品

抽样产品应符合GB/T 23827标准的有关要求。

4.2抽样方法、基数及数量

4.2.1抽样方法

在新建、改扩建及大修公路工程施工现场、生产企业或销售企业随机抽取同一生产企业生产的产品，抽查的产品应具有生产企业的质量检验合格证明。抽样人员应不少于2人。

4.2.2抽样基数和数量

抽样基数不小于10块；

监督总体不大于250块时，按表1抽样；

监督总体大于250块且不大于1000块时，只划分为一个批次，当超过时，将监督总体均分为多个批，随机抽取1批。工程现场或销售企业抽样时，抽取20块；生产企业抽样时，抽取32块。

对于抽出的样品进行唯一性标识。

表1  批量不大于250块时的抽样方案

	批量（块）
	10
	15
	20
	25
	30
	35
	40
	45
	50
	60
	70
	80

	生产企业
	抽

样

样

本

数
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	14
	16
	18

	工程现场或销售企业
	
	3
	3
	3
	3
	3
	4
	4
	5
	5
	6
	7
	8

	批量（块）
	90
	100
	110
	120
	130
	140
	150
	170
	190
	210
	230
	250

	生产企业
	抽

样

样

本

数
	19
	21
	25
	25
	30
	30
	35
	35
	40
	45
	50
	60

	工程现场或销售企业
	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	17
	19
	20
	25
	25


4.3样品处置

4.3.1抽取的样品在抽样现场立即编号，并记录每块标志板的板面信息。

4.3.2在抽样时，应对样品、抽样文书等关键内容进行拍照，以保证对该过程的可追溯性。

4.4抽样文书

4.4.1抽样人员应当使用规定的抽样文书，详细记录抽样信息。被抽查企业要求特别陈述的情况，应当在抽样文书中说明。

4.4.2在生产企业或销售企业内抽样时，抽样文书应当由抽样人员和被抽查企业人员共同签字确认，并加盖被抽查企业公章。抽样文书一式二份，检验机构和被抽查企业各执一份。

4.4.3在工程现场抽样时，抽样文书应当由检验机构、省级交通运输主管部门、工程建设单位、监理单位、施工单位、被抽查生产企业或者销售企业的有关人员共同签字确认。抽样文书一式六份，检验机构、省级交通运输主管部门、工程建设单位、监理单位、施工单位和被抽查生产企业各执一份。生产企业人员不在工程现场时，由销售企业或者施工单位人员将抽样文书转交生产企业。

5  检验要求

5.1检验项目

标志板检验项目见表2。

表2  标志板检验项目

	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准

	
	
	

	1
	板面外观质量
	板面缺陷
	GB/T 23827

	
	
	板面不平度
	

	
	
	面膜拼接
	

	2
	结构尺寸
	外形尺寸偏差
	

	
	
	标志底板厚度
	

	
	
	底板与滑槽的连接
	

	3
	标志板面色度性能a）
	

	4
	标志板面光度性能
	

	注：a）包括反光膜的表面色和黑膜的普通材料色。


5.2试验方法

5.2.1板面外观质量

1）板面缺陷

目测检查标志板面是否存在以下缺陷：

裂纹、起皱、边缘剥离；

明显的气泡、划痕或其他损伤；

颜色不均匀。

2）板面不平度

标志板面朝上自由水平放置，将1m的钢直尺长边朝下垂直立于标志板表面，使用塞尺测量板面任意处与直尺之间的最大间隙，测量2次，取算术平均值。

3）面膜拼接

目测检查标志板的长度或宽度、直径小于面膜产品最大宽度时是否有拼接缝；

目测检查面膜是否按照相同的基准方向拼接；

目测检查搭接是否为上搭下，使用分度值不小于1mm的钢直尺测量重叠部分宽度；玻璃珠型反光膜重叠部分宽度不应小于5mm，微棱镜型反光膜重叠部分宽度不应小于30mm；

目测检查平接是否为垂直接缝，使用钢直尺测量接缝间隙;接缝间隙不应超过1mm；

使用钢直尺测量贯通的拼接缝距边缘的距离是否大于5cm。

5.2.2结构尺寸

1）外形尺寸偏差

使用分度值为1mm的钢卷尺测量标志板的外形尺寸，计算与规格尺寸之差即为外形尺寸偏差。

长方形标志板长度、宽度测试方法

将钢卷尺尺钩卡在长方形标志板的任一侧宽度边作为长度的测量起点；将钢卷尺尺带垂直拉向另一侧宽度边，读取刻度线所示最小值为此测点的长度值。按上述方法，进行宽度的测量。

正方形标志板边长测试方法

将钢卷尺尺钩卡在正方形标志板一边；将钢卷尺尺带垂直拉向另一边，读取刻度线所示最小值为此方向的边长值。用上述方法测量标志板另一方向的边长值。

三角形标志板边长测试方法

将三角形标志板正面朝下平放，在三个端角下方各放置一张白纸；在白纸上每一边向外侧做延长线，使各边两两相交；用钢卷尺测量各交点之间的距离即为边长值。

圆形标志板直径测试方法

直径测试仅在粘贴反光膜的范围内进行。将钢卷尺尺钩卡在圆形标志板上或置于卷边内侧，沿直径方向将钢卷尺尺带拉向另一侧边部或卷边内侧，读取刻度线所示最大值为此测点的圆形标志板的直径，用上述方法测量垂直方向的直径。

正八边形标志板对角线长度测试方法

将钢卷尺尺钩卡在八角形标志板任一角端，沿对角线长度方向将钢卷尺尺带拉向另一侧角端，读取刻度线所示最大值为此测点的八角形标志板对角线长度。用上述方法测量其他任一对角线的长度。

2）标志底板厚度

标志底板边缘通过卷边成型时，可直接使用分辨力不低于0.005mm的板厚千分尺测试卷边处标志底板的厚度作为标志底板厚度值。

标志底板边缘未进行卷边时，需先使用板厚千分尺测量标志板的总厚度，再减去测点反光膜的厚度即为标志底板厚度。

a）对于铝板标志板，用分辨力不低于1μm的电涡流测厚仪重复3次测量上述总厚度测点位置处反光膜的厚度，测试时需在标志板铝板背面进行电涡流测厚仪的零点和不同厚度校准片的校准；

b）对于钢板标志板，用分辨力不低于1μm的磁性测厚仪重复3次测量上述总厚度测点位置处反光膜的厚度；

c）对于合成树脂类板材制作的标志底板，不测试标志底板厚度。

每块标志板测试2处不同部位的标志底板厚度。

3）底板与滑槽的连接

a）目测检查滑槽是否对底板进行加固，加固方式是否符合设计要求，滑槽端部是否加强铆接;

b）对于铆钉连接，使用钢卷尺或钢直尺测量铆钉直径是否大于4mm，铆钉间距是否在150mm±50mm范围内；

c）对于焊接连接，目测检查是否有漏焊、虚焊等现象。

5.2.3标志板面色度性能

使用分光测色计，在D65光源、观测条件为45°a：0°条件下对标志板面每种颜色的反光膜、黑膜进行测量，测量三次，取算术平均值作为测量结果。

5.2.4标志板面光度性能

使用便携式逆反射系数测量仪，测量面紧贴反光膜，并保持测量仪的手柄方向与交通标志的板面竖向安装方向平行，对标志板面每种颜色的反光膜进行测量，Ⅰ类～Ⅴ类反光膜测试观测角0.2°，入射角-4°、观测角0.5°，入射角-4°、观测角1°，入射角-4°三对角度，Ⅵ类和Ⅶ类反光膜测试观测角0.2°，入射角-4°、观测角0.5°，入射角-4°两对角度。

5.3检验应注意的问题

5.3.1检验原始记录应如实填写，保证真实、准确、清楚、完整，不得随意涂改。确需更改的，更改处应经检验人员和检验报告签发人共同签字确认。

5.3.2检验过程中遇有样品失效或检验仪器设备故障等情况致使检验无法进行时，应如实记录，并保留充分的证据。

5.3.3检验机构检验后，对不合格的样品应拍照留存。

6  判定原则

6.1样品的合格判定

任一检验项目不合格，该样品判定为不合格。

6.2批的合格判定

6.2.1批量不大于250块

当样本数小于10块时，不合格数大于0块，批判定为不合格；当样本数不小于10块时，不合格数大于1块，批判定为不合格。

6.2.2批量大于250块

不合格样品数大于3块时，批判定为不合格。

7  检验结果告知

检验机构应及时将检验结果通知单送达生产企业，并报交通运输部备案。

在工程现场进行的监督抽查，其检验结果通知单还应同时送达工程建设单位和工程所在地省级交通运输主管部门。

8  异议处理

8.1对检验机构的检测数据有异议，生产企业可向交通运输部提出复检申请，具备检验条件的，交通运输部委托具有法定资质的检验机构进行复检。

8.2复检应在原批剩余产品中按4.2规定的方法重新抽取样品，按5.1规定的项目和5.2规定的方法进行检验，并按6规定的原则进行合格判定。当复检结果合格，以复检结果为准。当复检结果仍不合格，维持原检验结果不变。

9  复查

生产企业完成整改后，可向交通运输部提交整改报告和复查申请，交通运输部委托具有法定资质的检验机构按原方案进行复查，并由检验机构将复查结果反馈给生产企业。

10  附则

本规范编写单位：中路高科交通检测检验认证有限公司。

本规范由交通运输部管理。

本规范自发布之日起实施，《交通标志板产品质量行业监督抽查实施规范（试行）》同时废止。

11  附录

附录1 检测记录表

附录2 行业监督抽查检测报告格式

附录1：检测记录表

交通标志板产品检测记录表

记录编号：                                               共   页 第   页

	产品名称
	

	型号规格
	

	检测时间
	
	检测类别
	
	抽样地点
	

	检测依据
	GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)

	判定依据
	1、GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)；
2、《交通标志板产品质量行业监督抽查实施规范》b)。

	检测环境条件
	温度：     ℃
	湿度：    %RH

	检

测

用

主

要

仪

器
	序号
	名 称
	型号规格
	设备编号
	检测前情况
	检测后情况

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


a)使用时在标准编号后增加“发布年代号”；b)使用时在实施规范前增加“部发文号”。
交通标志板产品检测记录表

记录编号：                                                  共  页  第  页

	序号
	检测项目
	检测数据
	平均值
	检测结果

	
	
	1
	2
	
	

	编号：                          板面内容：

	1
	外观质量
	/
	/
	/

	1.1板面缺陷
	标志板面是否存在以下缺陷：

裂纹、起皱、边缘剥离；

明显的气泡、划痕或其他损伤；

颜色不均匀。
	
	
	

	1.2板面不平度
	板面不平度(mm/m)
	
	
	
	

	1.3面膜拼接
	面膜是否有拼接缝
	
	
	
	

	
	面膜是否按照相同的基准标记方向拼接
	
	
	
	

	
	水平搭接最小重叠宽度(mm)
	
	
	
	

	
	垂直平接最大间隙 (mm)
	
	
	
	

	
	距边缘5cm内，是否有贯通的拼接缝。
	
	
	


交通标志板产品检测记录表

记录编号：                                                  共  页  第  页

	序号
	检测项目
	检测数据
	平均值
	检测结果

	
	
	1
	2
	
	

	2
	结构尺寸
	
	/
	/

	2.1 外形尺寸偏差(mm)
	实测值
	
	
	/
	/

	
	偏差
	
	
	
	

	
	实测值
	
	
	/
	/

	
	偏差
	
	
	
	

	2.2 标志底板厚度(mm)
	总厚度
	
	
	/
	/

	
	膜厚
	
	
	
	
	
	
	/
	/

	
	底板厚
	
	
	
	

	2.3底板与滑槽的连接
	滑槽是否对底板进行加固
	
	
	

	
	加固方式是否符合设计要求
	
	
	

	
	滑槽端部是否加强铆接
	
	
	

	
	铆接

连接

（mm）
	铆钉直径
	
	
	
	

	
	
	铆钉间距
	
	
	
	

	
	焊接连接是否有漏焊、虚焊等现象
	
	
	


交通标志板产品检测记录表

记录编号：                                                   共  页  第  页

	序号
	检测项目
	检测数据
	平均值
	检测结果

	
	
	1
	2
	3
	
	

	3
	标志板面色度性能
	底膜

  色
	色品坐标
	x
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	y
	
	
	
	
	

	
	
	
	亮度因数
	Y
	
	
	
	
	

	
	
	字膜

  色
	色品坐标
	x
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	y
	
	
	
	
	

	
	
	
	亮度因数
	Y
	
	
	
	
	

	
	
	字膜

  色
	色品坐标
	x
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	y
	
	
	
	
	

	
	
	
	亮度因数
	Y
	
	
	
	
	

	4
	标志板面光度性能(cd·lx-1·m-2)
	/
	观测角
	入射角
	/

	
	
	底膜

  色
	0.2°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	0.5°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	1°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	字膜

  色
	0.2°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	0.5°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	1°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	字膜

  色
	0.2°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	0.5°
	-4°
	
	
	
	
	

	
	
	
	1°
	-4°
	
	
	
	
	


检测：                            复核：           日期：              

附录2：行业监督抽查检测报告格式


      （CMA章）
                             编号:

 检测报告
        产品名称:        交通标志板       
        型号规格:                       
        委托单位:     交通运输部     

        检测类别:     监督抽查    
        批准日期:    年  月  日   
检测机构名称

   (按承检机构全称填写，并加盖机构检测专用章）

注意事项（应包含如下内容）
1．报告无“检测专用章”或“检测单位公章”无效。

2．复制报告未重新加盖“检测专用章”或“检测单位公章”无效。

3．报告无检测、审核、批准人签字无效。

4．报告涂改无效。

地    址：

邮政编码： 

电    话： 

传    真： 

网    址：

电子邮件：

检测机构名称

检测报告

编号:                                            共  页  第  页

	产品名称
	交通标志板
	型号规格
	

	委托单位
	交通运输部
	检测类别
	监督抽查

	生产单位
	
	生产日期 
	年 月 日

	生产批号
	 
	抽样日期
	年 月 日

	抽 样 者
	
	到样日期
	年 月 日

	抽样地点
	
	抽样基数
	

	检测日期
	年 月 日～年 月 日
	样品数量
	

	检测项目
	结构尺寸、外观质量、色度性能、光度性能四项。

	检测依据
	GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)

	判定依据
	1、GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)；

2、《交通标志板产品质量行业监督抽查实施规范》b)

	检测环境
	温度:   ℃
	湿度:   %R.H

	检

测

结

论
	在                   处，对                生产的           产品进行了行业监督抽查。共抽取了                 样品，按照GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)要求进行了                              性能指标的检测，依据GB/T 23827《道路交通标志板及支撑件》a)、《交通标志板产品质量行业监督抽查实施规范》b)进行判定，不合格项为                。
该监督总体通过/未通过××××年度交通运输行业产品质量监督抽查（合格/不合格）。

（检测结果见报告第×～×页）    

检测单位盖章

                               报告批准日期：  年  月  日


a)使用时在标准编号后增加“发布年代号”；b)使用时在实施规范前增加“部发文号”。
检测：              审核：             批准：           
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	检测

用主

要仪

器
	序号
	名称
	型号
	设备编号

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	样

品

说

明
	样品编号:

相关信息：

建设项目名称： 

工程部位（桩号）： 

施 工 单 位 ： 

监 理 单 位 ： 

建 设 单 位 ： 

	检

测

说

明
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	检 测 项 目
	技 术 要 求
	  检测结果

	
	
	检 测 值
	单项结论

	编号
	1#

	1.

结

构

尺

寸
	1.1外形尺寸偏差,mm
	一般外形尺寸偏差为±5 mm,若外形尺寸大于1.2m时，其偏差为其外形尺寸的±0.5%。
	
	

	
	1.2 标志底板厚度,mm
	铝板
	厚度不宜小于1.5mm，大型标志板的厚度应根据设计要求制定。在规定的宽度内，允许偏差符合GB/T 3880.3的要求。
	
	

	
	
	钢板
	厚度不宜小于1.0mm，允许偏差符合GB/T 708要求。
	
	

	
	1.3底板与滑槽的连接
	滑槽
	滑槽对标志底板的加固方式应符合设计要求；滑槽端部应加强铆接以分散应力。
	
	

	
	
	铆接连接
	铆接间距应均匀一致，一般宜为150mm±50mm，铆钉直径不宜小于4mm。
	
	

	
	
	焊接连接
	焊接工艺质量应稳定可靠，无漏焊、虚焊等现象。
	
	

	2.

外

观

质

量
	2.1 板面缺陷
	标志板面不应存在以下缺陷：裂纹、起皱、边缘剥离；明显的气泡、划痕或其他损伤；颜色不均匀。
	
	

	
	2.2板面不平度
	标志板应平整，表面无明显凹痕或变形，板面不平度不应大于7mm/m。
	
	

	
	2.3面膜拼接
	面膜应尽可能减少拼接，当标志板的长度或宽度、直径小于面膜产品最大宽度时，不应有拼接缝；当粘贴面膜无法避免接缝时，应按面膜相同的基准标记方向拼接。接缝分为搭接和平接，搭接宜为水平接缝，且应为上搭下，玻璃珠型反光膜重叠部分不应小于5mm，微棱镜型反光膜重叠部分不应小于30mm；平接时宜为垂直接缝，间隙不应超过1mm；距标志板边缘5cm之内，不应有贯通的拼接缝。
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	检 测 项 目
	技 术 要 求
	  检测结果

	
	
	检 测 值
	单项结论

	编号
	1#

	3.

色

度

性

能
	底模
	GB 5768.2规定的颜色
	色品坐标
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	亮度因数
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	字膜
	GB 5768.2规定的颜色
	色品坐标
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	亮度因数
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	字膜
	GB 5768.2规定的颜色
	色品坐标
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	亮度因数
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	4.

光

度

性

能

(cd·lx-1·m-2)
	/
	各级反光膜的最小逆反射系数值(cd·lx-1·m-2)
	/
	/

	
	
	观测角
	入射角
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅳ类
	Ⅴ类
	Ⅵ类
	Ⅶ类
	/
	/

	
	底模
	GB 5768.2规定的颜色
	0.2(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	0.5(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	1(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	字膜
	GB 5768.2规定的颜色
	0.2(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	0.5(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	1(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	字膜
	GB 5768.2规定的颜色
	0.2(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	0.5(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
	
	

	
	
	
	1(
	-4(
	GB/T 18833规定的技术要求
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