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前言 

目前我国已有QB/T2421-1998《铝及铝合金不粘锅》行业标准，但尚无不锈钢及铁不粘锅标准，为

了作为对行业标准的补充，特制定本标准。 

本标准由北京市质量技术监督局提出。 

本标准由北京市五金文百标准化技术委员会归口。 

本标准主要起草单位：北京市五金文百标准化技术委员会、北京市轻工产品质量监督检验一站、苏

泊尔集团有限公司、北京圣木森家居用品有限公司、爱仕达电器有限公司。 

本标准主要起草人：刘文元、林云初、许崇毅。 
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不粘锅 

1 范围 

本标准规定了不粘锅产品的术语和定义、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、

运输、贮存。 

本标准适用于以不锈钢、铁、铝及铝合金为基体、内表面涂敷不粘涂料，外表面抛光或涂敷耐高温漆

或搪瓷等其它表面处理的家用不粘锅。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修

改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否

可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。 

GB 191-2000        包装储运图示标志 

GB/T 2828-1987     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 2829-2002     周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性检验） 

GB/T 6060.4-1988   表面粗糙度比较样块 抛光加工表面 

GB/T 6388-1986     运输包装收发货标志 

GB/T 6543-1986     瓦楞纸箱 

GB/T 6544-1999     包装材料  瓦楞纸板 

GB/T 6739-1996     涂膜硬度铅笔测定法 

GB/T 11418-1989    搪瓷耐热性测试方法 

GB/T 11419-1989    搪瓷耐温急变性测试方法 

GB 11678-1989   食品容器内壁聚四氟乙烯涂料卫生标准  

GB/T 11679-1989    食品容器内壁聚四氟乙烯涂料卫生标准分析方法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本标准。 

3.1  

不粘涂层  stainless coating  

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二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  

附着牢度  adhesion 

膜层和基体粘结的程度。 

3.3  

剥离牢度  stripping 

用特定的方法将膜层从基体上剥开的程度。 
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3.4  

抗划伤性  anti-scratch property 

用特定的方法测定膜层抵御各种硬性物质划破的能力。 

3.5  

目视外观  visual appearance 

用肉眼观察对膜层外表面的评估。 

3.6  

显微外观  micro appearance 

用显微镜观察对膜层外表面的评估。 

3.7  

裂纹  crackle on coating 

在显微镜观察下不粘涂层膜出现的开裂。 

4 产品分类 

产品按使用功能分为煮锅、煎锅、炒锅、奶锅和杂件。 

5 技术要求 

5.1 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材料，基体材料最小厚度应符合表1规定。（杂件参照

表1要求执行） 

表 1 基体材料最小厚度 

产品种类 
产品内口径（Φ） 

cm 

基体材料最小厚度 

mm 

煎锅  炒锅 
≤26 

＞26 

2.0 

2.5 

煮锅  奶锅 
≤20 

＞20 

1.6 

1.8 

5.2 不粘涂层 

5.2.1 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。 

5.2.2 完整性 

涂层应完全热熔，无脏物、裂纹和爆点等明显缺陷。 

5.2.3 涂层厚度 

按6.2.2进行测量，涂层平均厚度应符合表2的规定。（杂件参照表2要求执行） 

表 2 涂层平均厚度        单位：μm（微米） 

产品分类 平均厚度 

煎锅、炒锅 ≥25 

煮锅、奶锅 ≥20 

 

5.2.4 显微外观 

按6.2.3试验，不粘涂层应无露底和裂纹。 

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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5.2.5 附着牢度 

按6.2.4试验，划格区域内涂层不整格脱落。 

5.2.6 剥离牢度 

按6.2.5试验，涂层被剥离距小刀划痕边缘的距离应不大于6mm。 

5.2.7 抗划伤性 

按6.2.6试验，涂层未被除去的总长度之和应不小于10%。 

5.2.8 不粘性 

按6.2.7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。 

5.2.9 耐热骤冷稳定性 

按6.2.8试验，涂层表面应无起泡、开裂。 

5.2.10 耐碱性 

按6.2.9试验，涂层表面应无起皮、开裂。 

5.2.11 耐酸性 

按6.2.10试验，涂层表面应无起皮、开裂、缩孔。 

5.2.12 耐盐水腐蚀性 

按6.2.11试验，涂层表面应无起泡、侵蚀点等附加缺陷出现。 

5.2.13 卫生要求 

不粘涂层的卫生要求应符合GB 11678的相关规定。 

5.3 手柄载荷强度 

5.3.1 应不低于表 3 中的 W 值的规定。 

表 3 手柄载荷力                         单位：N（牛顿） 

名称 载荷力 

双柄锅 W=1/2W1+3/2W2 

单柄锅 W= W1+3 W2 

注1:W—载荷力； 

注2:W1—试件自重力； 

注3:W2—试件最大容水重力。 

5.3.2  手柄及其组件按 6.3 试验，试验后手柄支架不松动，不变形，手柄无裂纹，连接部位不漏水。 

5.4 耐高温漆膜 

5.4.1 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6.4.2进行测量，漆膜平均厚度应不小10μm。 

5.4.3 附着牢度 

按6.4.3试验，划格区内，漆膜不整格脱落。 

5.4.4 硬度 

按6.4.4试验，应通过2H铅笔试验。 

5.4.5 耐热骤冷稳定性 

按6.4.5试验，漆膜应无起泡，开裂及明显变色。 

5.5 不粘外涂层 

5.5.1 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。 
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5.5.2 厚度 

按6.4.2进行测量，涂层平均厚度不小于10μm。 

5.5.3 附着牢度 

按6.4.3试验，划格区内涂层不得整格脱落。 

5.5.4 硬度 

按6.4.4试验，应通过2H铅笔试验。 

5.5.5 耐热骤冷稳定性 

按6.4.5试验，涂层应无起泡，开裂。 

5.5.6 不粘涂层作外涂层用时，不可用于与明火直接接触部位。 

5.6 搪瓷涂层 

5.6.1 搪瓷耐热性 

经6.5.1试验后，瓷层不应有剥瓷、裂纹等现象。 

5.6.2 搪瓷耐温急变性 

经6.5.2试验后，瓷层不应剥瓷开裂。 

5.7 抛光表面 

抛光表面应光亮，色泽基本一致，按6.6试验，抛光表面粗糙度Ra不大于0.4μm。 

5.8 铆接 
铆钉表面涂层不脱落，铆钉端正、服贴。 

5.9 锅身渗水 

按6.8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，不应有毛刺、裂边和锐边。 

5.11 酚醛塑料耐煮性 

按6.10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。 

5.12 盖、锅身配合 

盖与锅身应吻合，转动自如、开合灵活，按6.11试验，盖的径向移动距离不大于3mm。 

6 试验方法 

6.1 基体材料厚度测量 

用外径千分尺测量。 

6.2 不粘涂层 

6.2.1 目视外观及完整性检查 

       目测、手感检查 

6.2.2 不粘涂层厚度测量 

用精确度为 2μm 的涂层测厚仪测量试样内壁底部 8 点（见图 1）取其平均值。 
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                 图1   涂层厚度测量点示意图 

 

 

 

 

6.2.3 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。 

6.2.4 不粘涂层附着牢度试验 

6.2.4.1 将试样浸入沸水中煮 15min 取出（试样浸水后水沸腾时开始计时），自然冷却至室温后用软布擦

干。 

6.2.4.2 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 2.4mm，长 38mm 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面。 

6.2.4.3 用一单面透明压敏胶带（3M-898）粘附在划痕区内，胶带粘帖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。 

6.2.4.4 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。 

6.2.4.5 将划痕旋转 90°，用一新胶带重复上 6.2.4.3 和 6.2.4.4 的步骤。 

6.2.5 不粘涂层剥离牢度试验 

6.2.5.1 按 6.2.4.1 处理试样。 

6.2.5.2 用手术刀沿刀刃 90°方向刮至涂层露出金属基体，产生宽 1.5mm-3mm，长 30mm-50mm 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。 

6.2.5.3 用通用量具测量涂层被剥离去的距离。 

6.2.6 不粘涂层抗划伤试验 

6.2.6.1 将气动笔接于压缩空气管道上（见图 2），调节压力表使示值至 0.097Mpa。 
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1-软管；2-活塞（φ20.3mm）；3-导轮；4-圆珠笔芯（碳化物钢球为φ1mm） 

           图2  不粘涂层抗划伤性试验装置 

 

 

 

6.2.6.2 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 40mm～50mm 的划痕。 

6.2.6.3 用目视检查划痕处，未被除去的涂层总长度之和应大于 10%。 

6.2.6.4 每次划痕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。 

6.2.7 不粘涂层不粘性试验 

6.2.7.1 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。 

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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6.2.7.2 将试样置于额定电压 220V，输出功率为 1000W 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℃～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℃） 

6.2.7.3 用非金属铲取出鸡蛋，用软布揩清涂层表面。重复 6.2.7.2 与 6.2.7.3 步骤，连续进行三次。 

6.2.8 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±5）℃，保温5min后立即投入室温水中冷却1min，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。 

6.2.9 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，软布揩干后用四倍

放大镜检查不粘涂层表面。 

6.2.10 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6.2.9浸泡，处理试样，然后用四倍放大镜检查不粘涂层

表面。 

6.2.11 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溶液注入锅中，使溶液达煮锅的1/2以上

高度，盖上锅盖，在发热源上大火加热至沸腾。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24h后，用自来水洗净盐渍，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。 

6.2.12 不粘涂层卫生要求试验 

按GB/T 11679中相关规定进行。 

6.3 手柄载荷强度试验 

手柄载荷强度，按表4及图3、图4所示方法进行。 

表 4  手柄载荷强度 

品名 载荷位置 载荷方向 载荷力（N） 加载时间（min） 

双柄锅 见图3 与中心轴平行向下 W=1/2W1+3/2W2 1 

单柄锅 见图4 与中心轴平行向下 W= W1+3 W2 1 

注1：W—载荷力，N； 

注2：W1—试件自重力，N； 

注3：W2—试件最大容水重力，N。 
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图3双柄锅手柄载荷强度试验示意图                     图4 单柄锅手柄载荷强度试验示意图   

 

             

6.4 漆膜、不粘外涂层 

6.4.1 漆膜、不粘外涂层外观检查 

目测。 

6.4.2 漆膜、不粘外涂层厚度测量 

6.4.2.1 仪器 

采用精确度为2μm的涂层测厚仪。 

6.4.2.2 车底锅类 

6.4.2.2.1 过外底部中心，作两条互相垂直的外表线（避开焊接支架）。 

6.4.2.2.2 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。 

6.4.2.3 不车底锅类 

6.4.2.3.1 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。 

6.4.2.3.2 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。 

6.4.2.3.3 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。 

6.4.2.3.4 分别测量外底部四个测量点和外壁部四个测量点的厚度，取其平均值。 

6.4.3 漆膜、不粘外涂层附着牢度试验 

按6.2.4.2、6.2.4.3、6.2.4.4进行。 

6.4.4 漆膜、不粘外涂层硬度测定 

按GB/T6739-1996中第4章B法进行，用样品代替试板。 

6.4.5 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±5）℃，保温5min后立即投入室温水中冷却1min。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。 

6.4.6 不粘涂层作外涂层检查 

目测。 

6.5 搪瓷涂层 

6.5.1 搪瓷耐热性 

按GB/T 11418规定的方法测试。 

6.5.2 搪瓷耐温急变性 

按 GB/T 11419 规定的方法测试。 

6.6 抛光表面 

用符合GB/T 6060.4中的抛光表面粗糙度对照样板检验。 

6.7 铆接检查 

目测。 

6.8 锅身渗水试验 

锅内注入常温水至铆接部位以上，放置3min，观察其渗水情况。 

6.9 产品外观检查 

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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目测及手摸。 

6.10 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，30min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。 

6.11 盖、锅身配合试验 

盖、锅身配合后，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。 

7 检验规则 

7.1 产品出厂前须经生产厂质量检验部门按本标准检验合格后方能出厂，并附有使用说明和检验合格证。 

7.2 检验分为出厂检验和型式检验 

7.2.1 出厂检验 

7.2.1.1 凡提出交货的产品，均应进行出厂检验。出厂检验采用 GB/T 2828 特殊检查水平 S-3 正常检查一

次抽样方案，其检验项目、技术要求条款、试验方法、ALQ 值见表 5。 

表 5 

序号 检验项目 技术要求条款 试验方法条款 AQL 

1 不粘涂层外观 5.2.1 6.2.1 

2 不粘涂层完整性 5.2.2 6.2.1 

3 不粘涂层厚度 5.2.3 6.2.2 

4 耐高温漆膜外观 5.4.1 6.4.1 

5 不粘外涂层外观 5.5.1 6.4.1 

6 抛光表面 5.7 6.6 

7 铆接 5.8 6.7 

8 锅身渗水 5.9 6.8 

9 毛刺、裂边、锐边 5.10 6.9 

10 盖、锅身配合 5.12 6.11 

6.5 

7.2.1.2 出厂检验如判为不合格批时，可返工后可再交验，提交检验批可仅检验不合格项。 

7.2.2 型式试验 

7.2.2.1 有下列情况之一时，一般应进行型式检验。 

a)新产品或产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b)正常生产后如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c)正常生产时，对批量产品进行抽样检查，每年至少两次； 

d)产品停产半年以上，恢复生产时； 

e)出厂检验结果与上次型式检验有较大差异； 

f)国家质量监督机构提出型式检验要求时。 

7.2.2.2 型式检验按 GB/T 2829 规定进行，采用判别水平Ⅰ的一次抽样方案，样本大小为 4，其不合格分

类，检验项目、技术要求条款、试验方法条款、不合格分类、RQL 值、判定数组见表 6。其中 A、B、C 类有

一项不合格，则此次型式检验不合格。 
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表6 

序号 检验项目 技术要求条款 试验方法条款 不合格分类 RQL Ac    Re 

1 不粘涂层卫生要求 5.2.13 6.2.12 

2 不粘涂层厚度 5.2.3 6.2.2 

3 不粘涂层附着牢度 5.2.5 6.2.4 

4 不粘涂层剥离牢度 5.2.6 6.2.5 

5 不粘涂层抗划伤性 5.2.7 6.2.6 

6 不粘涂层不粘性 5.2.8 6.2.7 

7 不粘涂层耐热骤冷稳定性 5.2.9 6.2.8 

8 不粘涂层耐碱性 5.2.10 6.2.9 

9 不粘涂层耐酸性 5.2.11 6.2.10 

10 不粘涂层耐盐水腐蚀性 5.2.12 6.2.11 

A 25 0      1 

11 手柄载荷强度 5.3 6.3 

12 漆膜厚度 5.4.2 6.4.2 

13 漆膜附着牢度 5.4.3 6.4.3 

14 漆膜硬度 5.4.4 6.4.4 

15 漆膜耐热骤冷稳定性 5.4.5 6.4.5 

16 不粘外涂层厚度 5.5.2 6.4.2 

17 不粘外涂层附着牢度 5.5.3 6.4.3 

18 不粘外涂层硬度 5.5.4 6.4.4 

19 不粘外涂层耐热骤冷稳定性 5.5.5 6.4.5 

20 搪瓷涂层耐热性 5.6.1 6.5.1 

21 搪瓷涂层耐温急变性 5.6.2 6.5.2 

22 抛光表面 5.7 6.6 

23 铆接 5.8 6.7 

24 锅身渗水 5.9 6.8 

25 毛刺、裂边、锐边 5.10 6.9 

26 酚醛塑料耐煮性 5.11 6.10 

27 盖、锅身配合 5.12 6.11 

B 50 1      2

28 基体材料 5.1 6.1 

29 不粘涂层外观 5.2.1 6.2.1 

30 不粘涂层完整性 5.2.2 6.2.1 

31 不粘涂层显微外观 5.2.4 6.2.3 

32 耐高温漆膜外观 5.4.1 6.4.1 

33 不粘外涂层外观 5.5.1 6.4.1 

34 不粘涂层做外涂层 5.5.6 6.4.6 

C 80 2      3

8 标志、包装、运输、贮存 

8.1 标志 

8.1.1 产品上应有以下中文标志： 

a)产品名称； 

b)制造厂名、厂址； 
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c)执行标准编号； 

d)商标。 

8.1.2 包装标志 

8.1.2.1 产品包装盒上应有以下中文内容： 

a)商标； 

b)品名及规格； 

c)厂名、厂址； 

d)数量。 

8.1.2.2 包装箱上应有如下中文标志，贮运图示标志应符合 GB 191 的有关规定，收发货标志应符合 GB/T 

6388 的有关规定： 

a)商标； 

b)品名及规格； 

c)质量等级； 

d)出厂年、月； 

e)厂名、厂址； 

f)数量； 

g)净重、毛重、体积（长×宽×高）。 

8.1.2.3 包装内应附有出厂检验合格证，其合格证上应包含以下中文内容： 

a)商标； 

b)合格证（字样）； 

c)检验员（签名或盖章）； 

d)制造日期； 

e)制造厂名。 

8.1.2.4 包装内应有使用说明书，其使用说明书应包括如下中文内容： 

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)厂名、厂址和邮政编码。 

8.2 包装 

8.2.1 盒装 

将锅身和锅盖用中性包装物装入符合GB/T 6544规定的瓦楞纸板盒内。 

8.2.2 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。 

8.2.3 装箱 

将盒装产品或简装产品按规定装入符合GB/T 6543规定的纸箱内。 

8.3 运输 

运输时应轻拿轻放，禁止抛掷、翻滚、踩踏，防潮、不得与腐蚀性物品同时装运。 

8.4 贮存 

8.4.1 产品应贮存在通风、相对温度不大于 85%的环境内，不得与腐蚀性物品同时存放。 

8.4.2 在符合 8.4.1 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。 
 

 




