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铝 及 铝 合 金 不 粘 锅

范围

    本标准规定了铝及铝合金不粘锅产品的定义、产品分类、

则及标志、包装、运输、贮存等要求。
    本标准适用于铝及铝合金为基体，内表面涂敷不粘涂料，

铝搪瓷等其它表面处理的家用铝及铝合金不粘锅。

技术要求、试验方法、检验规

外表面抛光或涂敷耐高温漆或

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，
所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的
可能性。

    GB 191-90 包装储运图示标志
    GB/T 2828-87 逐批检查计数抽样程序及抽样表 (适用于连续批的检查)

    GB/T 2829-87 周期检查计数抽样程序及抽样表 (适用于生产过程稳定性的检查)
    GB/T 6060.4-88 表面粗糙度比较样块 抛光加工表面
    GB/T 6388-86 运输包装收发货标志
    GB/T 6543-86 瓦楞纸箱

    GB/T6544-86 瓦楞纸板

    GB/T 6739-1996 涂膜硬度铅笔测定法

    GB 11678-89 食品容器内壁聚四氟乙烯涂料卫生标准

    GB/T 11679-89 食品容器内壁聚四氟乙烯涂料卫生标准的分析方法

3 定义

    本标准采用下列定义。

3.1 不粘涂层

    一种以聚四氟乙烯及其它氟聚合物为主要成分的不粘涂料，涂敷在基体上经高温烧结而
成。该涂层具有良好的不粘性能。

    不粘涂层分为一层、二层和三层系统，二层系统是指由底层和面层止种涂料组成的不粘
涂层，三层系统是指由底层、中层和面层三种涂料组成的不粘涂层。
3.2 耐高温漆

    能耐200℃以上温度的特种油漆。
3.3 铝搪瓷

    一种能涂敷于铝上的特种搪瓷。
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3.4 饰花

    在高温漆膜或铝搪瓷表面采用丝网印刷或其他方法印制的花纹、图案。
3.5 附着牢度

    膜层和基体粘结的程度。
3.6 剥离牢度

    用特定的方法将膜层从基体上剥开的程度。

3.7 抗划伤性
    用特定的方法测定膜层抵御各种硬性物质划破的能力。

3.8 目视外观

    用肉眼观察对膜层外表面的评估。

3.9 显微外观

    用显微镜观察对膜层外表面的评估。

3.10 裂纹

    在显微镜观察下不粘涂层膜出现的开裂。

4 产品分类

4.1产品品种

4.1.1 产品按使用功能分为煮锅、煎锅、炒锅、奶锅和杂件。
4.1.2 产品内表面涂敷不粘涂层。不粘涂层有一层系统、二层系统和三层系统等。

4.1.3 外表面采用涂敷不粘涂层、铝搪瓷、耐高温漆或抛光等其它表面处理方法。
4.2 产品规格

4.2.， 产品规格可按内口径尺寸表示或容量表示。

4.2.2 规格以内口径尺寸表示时，单位为厘米(cm)，并优先采用偶数系列
4.2.3 规格以容量表示时，单位为升((L)。数值取至小数点后1位整数。
4.3 产品示例

    典型产品结构及部1q名称如图I所示。

                            1     2         3            4     5       6   7

，一弹簧垫圈:S-于柄支架;， 防火圈:10一手柄

            图I 产品示意图
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5 技术要求

5， 基体材料

    产品基体材料应选用能满足产品使用性能要求的铝及铝合金材料。产品基体材料最小厚

度应符合表1规定。
                              表 1 产品基体材料最小厚1V

产 品 种 类 产品内口径(沪)
                Cna

基 体 材 料 最 小 厚 度
                  nun

煎 锅 、炒 锅
耳 26

) 26 ::
煮 锅 、奶 锅

逗 20

夕 20 }，;
    杂件参照表1要求执行。

5.2 手柄载}u}1恻

5.2.1手柄载荷力应不低于表2规定。

                              表2 手柄载荷力

力荷
N

载

双 柄 锅

单 柄 锅

W=正/2 W十3/2W

  W= W+3W

1)环乙一一载荷力;

2) W,- 试件自重力;

3) W- 试件最大容水重力。

5.2.2 手柄及其组件按6.1试验，试验后手柄支架不松动，不变形，手柄无裂纹。
5.3 不粘涂层

5.3.1 目视外观

    涂层表面应光滑，颜色、遮盖力、光泽应基本均匀一致，无气泡，不脱落。

5.32 完整性

    涂层应完全热熔，无脏物、裂纹和爆点等明显缺陷。
5.3.3 厚度

    按6.2进行测量，涂层平均厚度应符合表3规定。

                                表3 不粘涂层厚度

        产 品 种 类

        煎 锅 、妙 锅

          煮 锅 、奶 锅

杂件参照表3要求执行。

平 均 厚 度

毙
) 20

5.3.4 附着牢度

    按6.3进行试验，划格区域内涂层不整格脱落。
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5众5 剥离牢度

    按6.4试验，涂层被剥离距小刀划痕边缘的距离应不大于6 mm.

5.3.6 抗划伤性
    按6.5试验，涂层未被除去的总长度之和应不小于10%。

5.3.7 不粘性

    按6.6试验，被试食物应能用非金属铲从涂层表面无损伤取出，并能用软布揩清涂层表面。

5.3.8 耐热骤冷稳定性
    按6.7试验，涂层表面应无起泡、开裂。

5.3.9 耐碱性

    按6.8试验，涂层表面应无起皮、开裂。
5.3.10 耐酸性

    按6.9试验，涂层表面应无起皮、开裂、缩孔。

5.3.11 耐盐水腐蚀性
    按6.10试验，涂层表面应无起泡、侵蚀点等附加缺陷出现。

5.3.12 显微外观

    按6.24试验，不粘涂层在10倍显微镜下观察，应无露底和裂纹。

5.3.13 卫生要求

    不粘涂层的卫生要求应符合GB 11678的规定。

5.4 耐高温漆膜
54.， 外观

    漆膜表面光滑，色泽一致，无爆点，不脱落，允许有少量的细小毛粒和针孔。

5.4.2 厚度

    按6.12进行测量，漆膜平均厚度应不小于10 wmo
5.4.3 附着牢度
    按6.13试验，划格区内，漆膜不整格脱落。

5.4.4 硬度

    按6.14试验，应通过2H铅笔试验。

5.4.5 耐热骤冷稳定性
    按6.15试验，漆膜应无起泡、开裂及明显变色。

5.5 铝搪瓷涂层
5石.， 外观

    涂层应基本光滑，颜色均匀，无明显泡孔，无显著的凸凹点粒。

5.5.2 厚度
    按6.17进行测量，涂层的平均厚度应不小于35 pma

5.5.3 抗热冲击性
    按6.18进行试验，涂层抗热冲击性能应达到7级以上。

5.5.4 抗剥落

    按6.19试验，应符合附录C漪准的附录)的要求。
5.5.5 耐酸性

    按6.20试验，应能达到附录D(标准的附录)中A级的要求。
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5.6 不粘外涂层
5.6.1 外观

    涂层应完全热熔，表面应光滑，色泽均匀，无气泡，无裂纹，不露底，不脱落。

5石2 厚度

    按6.12进行测量，涂层平均厚渡不小于lo gm.
5.6.3 附着牢度

    按6.13试验，划格区内涂层不得整格脱落。
5.6.4 硬度

    按6.14试验，应通过2H铅笔试验。

5.6.5 耐热骤冷稳定性
    按6.15试验，涂层应无起泡、开裂。

5.6.6 不粘涂层作外涂层用时，不可用于与明火直接接触部位。
57 抛光表面

    抛光表面应光亮，色泽基本一致，按6.16试验，抛光粗糙度R。不大于0.44m.
5.8 铆接

    铆钉表面涂层不脱落，铆钉端正、伏贴。

5.9 锅身渗水

    按6.21试验，铆接处应不渗水。
5.10 外观

    产品及其零配件的外露部位应光滑，不得有刺手的毛刺、裂边和锐边。
5」， 饰花

    产品外表面饰花图案清晰，基本完整.
5.12 酚醛塑料耐煮性

    按6.22试验，手柄及锅钮酚醛塑料件应无裂纹、气孔、气泡、明显变色及刺激性气味。
5.13 盖、锅身配合

    盖与锅身应吻合，转动自如，开合灵活，按6.23试验，盖的径向移动距离不大于3 mm.

6 试验方法

6.1 手柄载荷强度试验

    手柄载荷强度用挂重法，并按表4及图2,图3方法进行。
                                表 4 手柄载荷强度试骑

品 名 载 荷 位 置 载 荷 方 向 载 荷 力
        N

载 荷 时 间
          】，，1门

双柄锅 见图2 与中心轴平行向上 W=1 /2巩+3/2矶 1

单柄锅 见图3 与中心轴平行向下 W二W,+3 WZ 1

注:

  1) >f‘一载荷力，N;

  2) W,一 一试件自重力，N;

  3) W2 7-一 试件最大容水重力，N.

6.2 不粘涂层厚度测量

    用精确度为gum的非磁性涡流测厚仪测量试样内壁底部8点
  5

(见图盯，取其平均值。
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载荷位置

图2 双柄锅手柄载荷强度试验示意图

载荷位置

                        图3 单柄锅手柄载荷强度试验示意图

6.3 不粘涂层附着牢度试验

6.3.，将试样浸入沸水中煮15。 取出(试样浸入水后水沸腾时开始计时)，自然冷却至室温
后用软布擦千。

6.3.2 用一锋利单面刀片的刀尖和钢直尺或专用划格模板在涂层上刻划11条相距2.4 mm、长

38 mm的平行划痕，再沿垂直于上述划痕方向重复上述步骤(共100格)，刀尖必须穿透涂层至
金属。

6.3.3 用一单面透明压敏粘胶带((3 M-898)粘附在划痕区内，胶带粘贴方向与一组划痕线
平行。用指甲用力磨擦胶带，驱除胶带粘合处的空气，并使其与涂层达到最大程度粘合。
6盘4 用手指拉住胶带一头，并按90“直角向上迅速拉起，连续进行三次，每次均需用新的胶
带。

6.3.5 将划痕旋转900，用一新胶带重复上述6.3.3与6.3.4步骤。



QB/T 2421一98
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测量点

                            图4 涂层厚度测量点示意图

6.4 不粘涂层剥离牢度试验

6.4.1 按6.3.1处理试样。

6.4.2 用手术刀沿刀刃90。方向刮至涂层至露出金属基体，产生宽1. 5 mm-3 mm，长30 mm-
50 mm的切口，然后用大拇指甲沿切口成直角方向从基体上试剥离涂层。
6.4.3 用通用量具测量涂层被剥离去的距离。

6.5 不粘涂层抗划伤性试验

6.5.1 将气动笔接于压缩空气管道上(见图5)，调节压力表使示值至0.097 MPao
6.5.2 用手握住气动笔，然后下压，使其二导轮接触涂层表面，在保持垂直的情况下，平衡
地移动气动笔，划出一条40 mm-50 mm的划痕。

6.5.3 用目视检查划痕处，未被除去的涂层总长度之和应大于10%0
6.5.4 每次划痕试验前应检查圆珠笔是否转动灵活。检查方法:用圆珠笔芯在纸上能书写出
连续的线条，否则要更换新的圆珠笔芯。

6.6 不粘涂层不粘性试验

6.6.， 将试样用沾有植物油的软布轻揩不粘涂层表面，用温水加洗涤剂清洗，然后用清水洗
净、揩干。

6.6.2 将试样置于额定电压为220 V.输出功率为1000 W的日用电热盘上加热，用精确度不

低于2.5级的表面温度计测量，内涂层表面温度在140℃一170℃时，将一只新鲜鸡蛋破壳后
放入锅内，不加放植物性食用油或其他脂肪油，待蛋白基本凝固(试样内表面温度不得超过

210 0C),

6.6.3 用非金属铲取出鸡蛋，用软布揩清涂层表面。重复6.6.2与6.6.3步骤，连续进行三次。
6.7 不粘涂层耐热骤冷稳定性试验

    将试样放入恒温烘箱内加热到((250士5)℃，保温5 min后立即投入室温水中冷却1 min,
取出揩干，用四倍放大镜检查不粘层表面，重复上述步骤五次。
6.8 不粘涂层耐碱性试验

    将2%的碳酸钠溶液倒入试样内2/3左右高度，室温浸泡2h后取出，用清水冲洗干净，
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软布揩干后用四倍放大镜检查不粘涂层表面。

压力表

接压缩空气管线

            里一软管:2一活塞，20.3mm); 3-导轮:4-圆珠笔芯催化物钢球为沪1 mm)

                          图5 不粘涂层抗划伤性试验装置

6.9 不粘涂层耐酸性试验

    将2%的醋酸溶液倒入试样内2/3左右高度，按6.8浸泡、处理试样，然后用四倍放大
镜检查不粘涂层表面。

6.10 不粘涂层耐盐水腐蚀试验

    用去离子水或蒸馏水和氯化钠(分析纯)配制浓度为5%的NaCl溶液拄入锅中.使溶液
达煮锅的1/2以上高度，盖上锅盖，在发热么京上大火加热至沸腾。然后保持微沸，继续煮7h.

煮沸中途应补充去离子水或蒸馏水，以保持溶液浓度不变。将锅移离热源，在室温下放置24 h
后，用自来水洗净盐溃，并用软布吸干涂层表面，立即进行目视检查。重复上述步骤，连续进

行二次。

6.11不粘涂层卫生要求试验
    按 GB/T 11679讲行。
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6.12漆膜、不粘外涂层厚度测量
    按附录A进行。

6.13 漆膜、不粘外涂层附着牢度试验

    按6.3.2̂ 6.3.4进行。

6.14 漆膜、不粘外涂层硬度测定

    按GB/C 6739第4章B法进行，用样品代替试板。
6.15 漆膜、不粘外涂层耐热骤冷稳定性试验

    将试样放入恒温烘箱内加热到(170士5) 0C，保温5 min后立即投入室温水中冷却1 min.
取出用软布揩干后，用四倍放大镜检查漆膜表面。重复上述步骤五次。
6.16 抛光粗糙度试验

    用符合GB/f 6060.4的抛光表面粗糙度对照样板检验。
6.17 铝搪瓷涂层厚度测量

    按附录A进行。
6.18 铝搪瓷涂层抗热冲击性能试验

    按附录B进行。

6.19 铝搪瓷涂层抗剥落性试验

    按附录C进行。

6.20 铝搪瓷涂层耐酸性试验

    按附录D进行。

6.21锅身渗水试验

    锅内注入常温水至铆接部位以上，放置3 min，观察其渗水情况。
6.22 酚醛塑料耐煮性试验

    将试样用中性洗涤剂和清水洗净，放入装有水的锅中，放到电炉具上加热，水沸时开始
计时，30 min时停止加热，取出试样后立即投入冷水中，冷却后取出试样检查。

6.23 盖与锅身配合试验

    盖与锅身闭合后，轻轻用力，盖能旋转。并用钢直尺测量锅口直径上盖的径向移动距离。
6.24 不粘涂层显微外观检查
    用10倍显微镜在样本底部任取不同区域进行观察。

6.25 目视外观检查
    用目视、手感及通用量具检测。

7.， 产品须经制造厂检验合格后方能出厂。

7.2 产品检验分出厂检验和型式检验。
7.3 出厂检验按GBIf 2828规定，采用特殊检查水平S-3和正常检查一次抽样方案。

7.3.1 出厂检验的项目、不合格分类、合格质量水平见表5.
7.3:2 出厂检验合格的批，交货方应将检出的不合格品换成合格品才能提交。若为不合格批
时，应由交货方返工，整理后才能再次提交检验，提交检验批可仅检验不合格项。

7.4 型式检验按GB/T 2829规定，采用判别水平I，一次抽样方案。
7.4.， 在下列情况之一时，一般应进行型式检验:
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a)当结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;

b)正常生产时，每年进行一次，其中卫生要求每二年进行一次;

c)停产半年以上，恢复生产时;
d)上级质量监督机构提出要求时。

                          表5 产品出厂检验

序号 检 验 项 目 不合格分类 对 应 条 款 检 查 水 平 合格质量水平

1 不粘涂层目视外观

          B

5.3.1

        S-3 6.5

5322 不粘涂层完整性

5.333 不粘涂层厚度

5.4.14 漆膜目视外观

55.15 铝搪瓷涂层目视外观

5.6.1, 5.6.66 不粘外涂层目视外观

577 外抛光表面

5.88 铆 接

5.99 锅身渗水

5.1010 毛刺、裂边、锐边

11 盖与锅身配合
C

5.13

S-3 10

5.1112 饰 花

7.4.2 型式检验的样本应从出厂检验合格的批中随机抽取((n=12)，先按出厂检验项目检查，

其中B类RQL值为6.5, C类RQL值为80，再按表6进行检验。
7.4.3 型式检验不合格时，在下列情况下，并征得上级主管许可，可重新检验。

    a)因试验设备故障或操作错误而影响检验结果时;

    b)受检企业提出复检要求时;
    c)企业采取必要的整改措施后。

                                表6 产品型式检验

霸
不合格

分 类

检验

序号
项 目 名 称

技术要求

条 款

试验方法

条 款

不 合 格

质量水平

判定组数

Ac    Re 样n

I

A 1 不粘涂层卫生要求 5.3.13 6.11 6块样板

B

2 不粘涂层附着牢度 5.3.4 6.3
30 0     1 3

3 不粘涂层剥离牢度 5.3.5 6.4

11 B

1 不粘涂层显微外观 5J12 6.24

      65 1      2 3
2 不粘涂层抗划伤性 5.3.6 6.5

3 不粘涂层耐酸性 5.3.10 6.9

4 手柄载荷强度 52 6.1
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表6  (纫

8&
别

不合格

分 类

检验

序号
项 目 名 称

技术要求

条 款

试验方法

条 款
不 合 格
质量水平

判定组数

Ac   Re i**tn

In B

1 漆膜厚度 542 6.12

      65 1    2 3

2 漆膜硬度 5.4.4 6.14

3 漆膜附着牢度 5.4j 613

4 铝搪瓷涂层厚度 5.52 6.17

5 铝搪瓷涂层耐酸性 5.5.5 6.20

6 不粘外涂层厚度 5.62 6.12

7 不粘外涂层附着牢度 5石3 6.13

8 不粘外涂层硬度 5.6.4 6.14

9 不粘涂层不粘性 5J7 6石

10 不粘涂层耐盐水腐蚀性 5.3.11 6.10

W B

1 不粘涂层耐碱性 53.9 6.8

65 1    2 3
2 漆膜耐热骤冷稳定性 5.4.5 6.15

3
不粘外涂层耐热骤冷

      稳定性
5石.5 6.15

4 铝搪瓷涂层抗热冲击性 5.5.3 6.18 5

V B

I 酚醛塑料耐煮性 5.12 6.22

65 1    2 32 铝搪瓷涂层抗剥落 5.5.4 6.19

3 不粘涂层耐热骤冷稳定性 5.3.8 6.7

注:在经第11组试验后的样本中随书啪取2个样本，与第W组样本合并成5个样本做第4项 “铝搪瓷抗
    热冲击试验，’o

8 标志、标签、使用说明书

8.1 标志

8.1.1 产品上应有如下标志:
    a)商标;

    b)企业名称。
8.1.2 包装标志

8.1.2.1 包装盒上应有如一「标志:

    a)企业名称;
    b)品名;

    c)商标;
    d)规格。

8.1.2.2 包装箱上应有如下标志，贮运图示标志应符合GB 191的有关规定，收发货标志应符
合GBIT 6388的有关规定。

    a)商标;
    b)品名及规格;

I1
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    c)质量等级;

    d)出厂年、月;
    e)企业名称、厂址:
    幻数量;

    9)净重、毛重、体积(长X宽X向。
8.2 标签

    包装内应附有合格证，其合格证上应包括如下内容:

    a)商标;

    b)合格证泞钧;
    c)检验员降名或盖旬;
    d)制造日期:
    e)制造厂名.

8.3 使用说明书

    包装内应有使用说明书，其使用说明书应包括如下内容:

    a)使用前的准备工作、
    b)使用说明;

    c)安全，清洗注意事项;
    d)本产品执行的标准号;

    e)制造厂名称、厂址和邮政编码。

9 包装、运输、贮存

9.1 包装

9.11 盒装

    将锅身和锅盖用中性包装物包装后装入符合GB/1' 6544规定的瓦楞纸板盒内。

9.1.2 简装
    将锅身和锅盖分别装入塑料袋内并封口或采用塑料收缩包装。

9.1.3 装箱
    将盒装产品或简装产品按规定装入符合GBIT 6543规定的纸箱内。

9.1.4 纸箱用胶带封口后用塑料打包带捆扎。

9.1.5 箱内附有装箱单。
9.2 运输

9.2.1运输时应轻拿轻放，严禁抛掷、翻滚和踩踏。
9.2.2 运输途中应谨防受潮、挤压及雨淋。

9.2.3 严禁与腐蚀性物品同时装运。
9.3 贮存

9.3.1 库房内应保持通风良好，相对湿度不大于85%.
9.3.2 产品存放离墙距离保持200 mm以上，离地距离保持在100 mm以上，不得与有腐蚀性

物品同时存放。

9.3.3 在符合9.2和9.3.1, 9.3.2的条件下，自产品出厂起，抛光产品贮存保质期为一年，其
他产品贮存保质期为二年。
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                  附 录 A

              (标准的附录)

铝搪瓷涂层、不粘外涂层、耐高温漆膜厚度测且

A， 仪器

    采用精确度为2Wm的非磁性涡流测厚仪。

A2 车底锅类

A2.， 过外底部中心，作两条互相垂直的外表线(避开焊接支架)。
A2.2 沿外壁面弧长将所作的外表线平均三等分，然后，以底面中心为圆心，以底中心到各
分点之距为半径作圆，与外表线相交得八个交点，测量该八点处厚度，取其平均值。

A3 不车底锅类

    分两个面取测量点，一组四点在外底部面，另一组四点在外壁部。
A3.1 外底部平面:过外底部中心，作两条相互垂直的直线，以外底部中心为圆心，以底部

半径R的一半((R/2)为半径作圆，与直线相交得四个测量点。
A3.2 外壁部:在外壁部二分之一高度圆周上作四等分，得四个测量点。
A3.3 分别测量外底部四个钡组量点和外壁部四个测量点的厚度，取其平均值。

            附 录 B

        (标准的附录)

铝搪瓷涂层抗热冲击性能测试方法

B1 适用范围

    本试验方法用于试验搪瓷的抗热冲击性能，可适用于任何可装25 mm水深的搪瓷器皿。

B2 试验设备

B2.1热板:能使整块板的表面保持处于同一温度，表面各处最大温差小于6.7℃。

    热板的表面温度应能在((245-440) 0C 1 5.5℃的范围内调节，热板的表面温度用合适的
表面温度计测量，通过改变热板的输入功率调节。如果热板的温度刻度与输入功率相对应，则
可以通过确定输入功率获得所要求的热板表面温度(参见B6.2和B6.3)o

B2.2 计时器:时钟或类似的设备。
B2.3 容器:可以装大约18L的水。

B2.4 容器:用于将水倒入试样器皿中。
B2.5 海绵:用于擦干试样器皿。
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B3 淬火用水

  使用自半水或蒸馏水(如果自来水太硬，则使用蒸馏水)a
B4 试样

    样品由五个相同的器皿组成。相同器皿是指大小、形状和表面处理等都相同的器皿。

B5 试验的准备工作

B5.1 将热板放平，接通开关将热板表面温度调节到((245士5.5)℃，让热板在此温度下至少

预热Ih，以使整个加热表面处于同一温度下。
B5.2 在一个大容器中装上水.将水温调到((21 11) 0C,测量将样品装25 mm深的水时所需
的水量，淬火时就用这样多的水。试验样品在试验前必须处于室温。

B6 试验步骤

B6.1 将一个干燥的样品直接放在热板中央，3 min后拿开并立即注入25 mm深的水，los后
将水倒出，用拧干的湿海绵拭擦样品的内表面。当样品不受热的总时间达加s后，重新将它放
在热板上。

86.2 样品放到热板中央后立即调节热板的输入功率，使热板表面温度达到((26015.5)℃，
让样品在热板上加热8 min，以达到新的表面温度。
    试验过程中测量表面温度时不要移开样品，试验前应将热板表面温度的刻度与输入功率

的瓦数相对应，此温度应为在8 min加热期内所能达到的最高温度(参见B2.1)e
B6.3 经过8 min的加热后，象前面一样拿开样品并淬火，按表B1依序重复士述步骤，直至

不能通过或经440℃的加热后能承受淬火为止。试样不能通过，也即在加热时样品上有搪瓷
剥落，一般伴随有爆裂声。鱼鳞纹和碎裂纹不算作是抗热冲击失败。

                              表Bl 加热步骤示例

淬 火 的 时 间
            M 刀 二5

循 环 编 号
热 板 表 面 温 度

              ℃

3:00 1 245土5's

11:20 2 260士5.5

19; 40 3 275士5.5

28:00 4 287士 5.5

36:20 5 301士5.5

44:40 6 315士5.5

53 :00 7 329士5.5

61:20 9 357士5.5

69:40 11 385土5‘5

78:00 13 413土5.5

86:20 15 440士5.5

B7

n7_771

试样定级

  从样品放在热板上到淬火直至下一次重新放到热板上之前为一个循环。
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B7.2 如果样品通过的循环编号不大于7，则通过的循环编号为对应的级数。如果一个器皿在

编号为9的循环或以后的循环中失败，则它的级数应为前一个试验的循环编号。典型的结果和
定级示例见表B2o

                                          表 B2

盘 号 失 败 的 循 环 编 号 级 数

t 9 7

2 11 9

3 9 7

4 7 6

5 9 7

各 试 样 级 数 总 和 36

                            平均值二36 / 5=7.2级

BS试验报告

    报告中将5个相同样品的级数的平均值作为试样的抗热冲击性能。

B9 精确度和误差

    因为本试验方法可用于许多种样品的抗热冲击性能试验，而不是仅适应于某种特别的样

品，所以其精确度和误差并无一定的结论，因为设计、基材，加工及搪瓷等都将使搪瓷的抗热
冲击性能发生变化，所以每种设计的样品都应予以分别考虑。

        附 录 C

      (标准的附录)

铝搪瓷涂层抗剥落试验方法

C1本方法使用1%三氯化锑(SbC13)试验溶液散布在铝或铝合金样品的搪瓷涂层上，以测
定搪瓷的耐气候及在潮湿条件下的耐久性。

C2 样品从每4h生产的产品中根据颜色抽取，每1000件产品检测一件。用锋利的笔尖在搪
瓷L刻划，刻划深度以刚好见铝为佳。将1%的三氯化锑倒入塑料或玻璃容器内，再将试样放

进容器，使划痕部分露出溶液表面，在室温下浸入，时间为20 he

C3 鉴定

如果试验后出现以下任一情况，应视为不合格:

a)刻划线扩展超过3 mm.

b)未经刻划过的表面出现直径大于3mm的剥落斑点(不是缺陷或刮向。
c)在10 dm2面积上有超过六个剥落点(小于1. 5 mm的针孔可忽略不计)。
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        附 录 D

      (标准的附录)

铝搪瓷涂层耐酸性试验方法

Dl 试样

    试样可以是整件产品或从产品上切出的试块，也可以是为试验专门制作的试样。

    注:在喷涂、干燥、烧成过程中的加工参数将影响酸对搪瓷表面侵蚀程度，用于本试验的试样应与产品的

加工条件相同。

D2 试剂

    将分析纯 (AR)级结晶柠檬酸log溶于100 mL蒸馏水中，配置试验溶液。溶液必须在试
验前新配制。

D3 试验步骤

D3.1 用温热的磷酸三钠饱和溶液将软棉毛巾浸湿洗净试样表面，再用温热的自来水冲洗，

并用软毛巾吸干，然后试样在((26士1)℃下存放足够长的一段时间，以使其在试验前和试验过
程中都处于此温度范围内。
    注:在冲洗时，如果在表面形成水珠，则要重新消洗，直至水在表面上均匀展开。

D3.2 应选择产品在使用时处于水平位置或近似水平位置的平面作为试验面，将试样放好使
其有直径至少为38. 1 mm的平面处于水平位置，在(2611)℃的试样面上滴几滴柠檬酸溶液，

立即反扣上监视玻璃(11液量应刚好使监视玻璃内除一个小气泡外完全被充满，根据滴瓶的大

小和监视玻璃的曲率大小的不同，一般需3-6滴溶液)。经15 min处理后，拿掉监视玻璃并立
即将溶液冲洗掉，用干燥的干净棉毛巾吸干(不要韧o
    注:试验面在定级前必须完全干燥。

D4 定级

    应在试样经酸溶液处理后2h内按照图DI所示的试验流程对其进行定级。将试样分为表
D1所示AA, A, B, C和D五个等级。

                            表D1 各级耐酸性的要求

级 别 要 求

人A 无可见污点，并能通过干擦试验

A 自8i甩过强光污演试验和湿擦试验

B 能通过强光污渍试验，但不能通过湿擦试验

C 不能通过强光污溃试验，但能通过强光消失试验

D 不能通过强光消失试验

D4.1 目视组

    将试样对着光源，从各个角度对其进行观察，以检查“处理区”和“非处理区”之间是
    16
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否有任何差异。使用部分散射的自然光，必要时可用人工光作辅助，总的光线强Fu ,�大致与离
窗户Im的范围内所获得的自然光线强度相同，但不要直接在日光下检视，检视时试样离光源

(如窗户)的距离应不小于光源的最小直径。
    “处理区”是指在试样上在处理过程中被监视玻璃覆盖的受酸溶液侵蚀的部分，“非处理

区”是指试样上与“处理区”相邻接的表面。

    有些有色搪瓷由于受酸溶液侵蚀后产生颜色变化，由于本试验主要是检验试样的耐酸性，
所以除非有特殊要求时，在试验中所产生颜色的变化都应忽略。

  无可见污点 有可见污点

么 典
不通过 通过 不通过

毕丁月 {
      湿擦试验 强光消失试验

  厂气 厂气

过

/
级

通
J

认

不通过 通过 不通过

上 公 恋
过

/

澎
工

                              A级 B级 C级 D级

                            图DI 样品定级试验流程图

D4一 干擦试验

    用秃的3B绘图铅笔以均匀的力穿过处理面画两条或更多的平行线，用干的洁净软棉毛巾

在线上反复擦拭，力量由轻渐重。如果处理表面上的画痕能被完全擦掉，则试样通过本试验，
否则通不过。

    注:用一般的绘图姿势握住一支削尖的铅笔在砂纸上磨削直至尖点的最小直径为整个铅笔芯的一半，作为

铅笔的秃点。

D4.3 强光污渍试验

    将试样放置采光良好的地方(建议采用白炽灯光的台灯)，在保护面上可以看到象“闪光
灯”一类的小光源的投影。视线与表面的交角应为450-900，9难光源的投影，慢慢移动试
样，使投影完全移入处理面，忽略所有的颜色变化。当光源投影通过处理面与保护面的相交处
时，如果能看到一个投影的污渍，则试样通不过本试验，否则通过。
D4.4 湿擦试验

    按D4.2所述在处理面上另外的地方画线，再用湿的干净软棉毛巾(浸水后拧去多余的水

分)在处理面上反复擦拭环要用肥皂、砂纸之类的清洁材料)。如果画痕被完全擦掉，则试样
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通过本试验，否则通不过。

D4.5 强光消失试验
    本试验除评判依据是强光在处理面七完全消失之外，其余内容都与D4.3所述的强光污渍

试验相同。如果在处理面可以看见强光，则试样通过本试验，否则通不过。


