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尧  头  黑  瓷
1    范围
    本标准规定了尧头黑瓷的术语、定义、品种规格、等级、要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输及储存。
    本标准适用于澄城县传统尧头窑区域内的黑瓷及其窑变釉，不适用于黑陶或工贸双方协商认可的黑瓷产品。
2   规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
     GB 4806.4   食品安全国家标准  陶瓷制品
GB 31604.34 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定
     GB 31604.24 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 镉迁移量的测定
GB/T 3295   陶瓷制品45°镜向光泽度试验方法
GB/T 3298   日用陶瓷抗热震性测定方法
     GB/T 3299   日用陶瓷吸水率测定方法
     GB/T 3300   日用陶瓷变形检验方法
     GB/T 3301   日用陶瓷的容积、口径误差、高度误差、重量误差、缺陷尺寸的测定方法
     GB/T 3302  日用陶瓷包装、标志、运输、贮存规则。
     GB/T 3303   日用陶瓷的缺陷术语
     GB/T 5000   日用陶瓷的名词术语     
QB/T 1503   日用陶瓷白度测试方法
3    术语和定义
     GB/T 3303和GB/T 5000确立的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1  尧头黑瓷  yaotou  black  ware

在澄城县传统尧头窑区域内，采用当地原料，以传统工艺制作烧成的具有尧头窑特征的黑釉陶瓷产品。
3.2  原作  

     陶艺师首次创作出的第一件成功作品。
3.3  精品  

复制的且有一定数量限制的原作作品。
3.4  合格品
     普通的黑瓷产品。


4    分类、规格及等级
4.1  分类
    按产品的形状和用途主要分为器皿类、工艺美术品类。
4.2  规格   
依据产品最大部位尺寸计算，分为特大型、大型、中型、小型，见表1。
                                      表1  产品规格  

                                                                               单位：mm
	规   格
	特大型
	大型
	中型
	小型

	最大部位尺寸（L）
	L≥600
	350≤L＜600
	200≤L＜350
	L＜200


4.3   等级
     分为三级，即原作、精品、合格品。
5     技术要求
5.1   原料
     泥胎使用的青矸、黑矸、桃花矸、黄矸等主要原料80%以上应出产于澄城县尧头窑传统原料区域内；黑釉所用的红胶土、白土等应出产于澄城县尧头窑传统原料区域内的天然釉用原料，外加原料不得超过10%。
5.2   生产工艺
     生产工艺见附录A。
5.3   产品质量
5.3.1  形状误差要求
5.3.1.1  口径误差
口径大于200mm的误差允许为±1.5%，口径在60mm～200mm的误差允许为±2.0%，口径小于60mm的误差允许为±2.5%。
5.3.1.2  高度误差
   高度误差允许±4%。
5.3.1.3  竖直度误差
   竖直度误差小于5mm。
5.3.1.4  底部平整度误差
   底部平整度误差小于1mm。
5.3.2  技术要求
5.3.2.1  吸水率
    器皿类黑瓷≤2.5%，工艺美术黑瓷≤5.0%。
5.3.2.2  抗热震性
由180℃投入20℃水中热交换一次，釉面、胎体无裂纹。
5.3.2.3  光泽度、色差
见表2

表2
	项    目
	原  作
	精  品
	合 格 品

	光泽度（°）
	70
	65
	60

	色差（⊿E*）
	1.5
	2.5
	3.5


5.3.2.4  铅、镉溶出量
铅镉溶出量符合 GB 4806.4 食品安全国家标准陶瓷制品的要求。
5.3.3  外观缺陷要求
产品根据分级提出表3规定的缺陷范围。
                                       表3  外观缺陷要求
	序号
	缺陷名称
	测定物理量
	计量单位
	产品规格/分类
	原作
	精品
	合格品

	1
	变形
	长度
	mm
	工艺美术类
	影响艺术效果不许可

	
	
	
	
	器皿类
	不大于口径的1.5%
	不大于口径的2.5%
	不大于口径的3.5%

	2
	缺釉
	面积
	mm2
	特型
	不允许
	显见面不允许
非显见面不大于8
	显见面不允许大于9

非显见面不大于25

	
	
	
	
	大型
	不允许
	显见面不允许
非显见面不大于5
	显见面不允许大于5

非显见面不大于16

	
	
	
	
	中型、小型
	不允许
	不允许
	显见面不允许2

非显见面不大于8

	3
	落渣
	长度
	mm
	特型、大型
	不允许
	显见面不允许，非显见面不大于1限5个
	显见面不大于2限5个，非显见面不大于3限10个

	
	
	
	
	中型、小型
	
	显见面不允许，非显见面不大于0.5限3个
	显见面不大于1限3个，非显见面不大于2限5个

	4
	斑点
	直径
	mm
	特型、大型
	不允许
	不大于2限6个
	不大于2限15个

	
	
	
	
	中型、小型
	
	不大于1限3个
	不大于1.5限10个

	5
	釉泡
	直径
	mm 
	特型、大型
	不大于0.5限8个
	不大于0.5限15个
	不大于1.5限20个

	
	
	
	
	中型、小型
	不大于0.5限4个
	不大于0.5限10个
	不大于1.5限15个

	6
	溶洞
	直径
	mm
	特型、大型
	不允许
	显见面不允许，非显见面不大于2限4个
	不大于3限 8个

	
	
	
	
	中型、小型
	
	显见面不允许，非显见面不大于1.5限2个
	不大于3限5个

	7
	毛孔
	直径
	mm
	特型、大型
	不大于0.5 限 10个
	不大于0.5 限 20个
	不大于1.5 限 50个

	
	
	
	
	中型、小型
	不大于0.5限5个
	不大于0.5限10个
	不大于1.5限35个

	8
	烟熏
	-
	-
	全部
	不允许
	    不允许
	不明显

	9
	粘疤
粘渣
	长度
	mm
	全部
	
	粘足不大于底部的10%，深度不大于1
	粘足不大于底部的20%，深度不大于2

	10
	磕碰
	-
	-
	全部
	不允许

	11
	胎裂
	-
	-
	全部
	

	12
	釉层薄厚不均
	-
	-
	全部
	显见面不允许，非显见面不明显
	不明显
	不严重

	13
	泥釉缕
	-
	-
	全部
	
	
	

	14
	缺泥
	面积
	mm2
	特型、大型
	显见面不允许，非显见面不大于35
	不大于35
	不大于120

	
	
	
	
	中型、小型
	显见面不允许，非显见面不大于20
	不大于25
	不大于100

	15
	火刺
	面积
	mm2
	特型、大型
	不允许
	100

	
	
	
	
	中型、小型
	
	60

	16
	裂纹
	长度
	mm
	特型、大型
	不允许
	显见面不允许，非显见面阴裂不大于15
	阴裂不大于25

	
	
	
	
	中型、小型
	
	显见面不允许，非显见面阴裂不大于10
	阴裂不大于15

	17
	疙瘩
坯泡
	直径
	mm
	特型、大型
	不允许
	不大于3限10个
	不大于5限20个

	
	
	
	
	中型、小型
	
	不大于2限5个
	不大于4限15个

	注：本标准未能包括的缺陷，根据其形状可按相似缺陷处理。


6    检验方法
6.1   形状误差
在自然光下进行。口径、高度、平整度误差用精度为±0.1mm的直尺测定，竖直度误差用软线吊锤结合量角仪测定。
6.2  物化性能
6.2.1  吸水率
按GB/T 3299方法检验。
6.2.2 抗热震性
按GB/T 3298方法检验。
6.2.3 色差
按QB/T 1503方法检验。
测试时，在同一件产品的相对平整部位，取正面（显见面）4处不同点测试 L*、a*、b*，将第1个点的L*、a*、b*作为基准值，其他3个点的L*、a*、b*分别于基准值相减，得到3组⊿L*、⊿a*、⊿b*值，将同类值加权平均，所得数值按公式（1）计算得到⊿E*。
                          ⊿E* = EQ \r(⊿L*2+⊿a*2+⊿b*2)                    （1）
6.2.4 光泽度
按GB/T 3295 陶瓷制品45°镜向光泽度试验方法检验。
6.2.4 铅、镉溶出量
按GB 31604.34 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定方法检验；按GB 31604.24 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 镉迁移量的测定方法检验。
6.3  外观
6.3.1  变形
按GB/T 3300方法检验。
6.3.2  外观缺陷
按GB/T 3301方法检验。
7    检验规则
7.1  总体要求
7.1.1  产品检验分出厂检验和型式检验。
7.1.2  采用每百单位产品不合格数（计件法）检验。
7.1.3  每批产品经制造厂检验部门逐件检验，合格后方可入库，出厂时应附有证明产品质量合格的文件。
7.2  出厂检验
7.2.1  出厂检验项目为本标准的5.3.1和5.3.3规定的内容
7.2.2  出厂检验按GB/T 2828.1的规定执行，检验项目及抽样方案见表3。
7.2.3  产品批的形成：受检产品可按单件、成套、等级、造型、型号形成批
7.2.4  抽样要求如下：
   a） 抽取样本的时间：大批量的小、中型产品在封箱后抽取；大、特型产品和小批量产品在封箱前收取。
b)  样本的抽取随机进行。每批产品抽取样本量为5件（套）。
7.2.5  出厂检验项目中，如有一件一项不合格，则判该批产品不合格，该批产品由交货方返工重新分级后方可再次提交检验。
7.3  型式检验
7.3.1  型式检验每半年进行一次，遇有下列情况之一时亦进行型式检验：
a) 产品原材料配方改变。
b) 生产工艺方法变更。
c) 停产三个月以上再恢复生产。
d) 生产中发生重大质量变故。
e) 国家质量监督机构提出型式检验的要求。
7.3.2  型式检验项目为本标准5.3.1、5.3.3规定的内容。日用瓷产品应包括5.3.2规定的内容。
7.3.3  型式检验项目的样本应从本周期内生产的、经制造厂检验部门检验合格后的产品中抽取，大型、特型产品吸水率的测定可取同品种的试片进行。
7.3.4  样本的抽取随机进行。每批产品抽取样本量为5件（套）。
7.3.5  所检验的各个项目中，如有一件一项不合格，则判该周期型式检验不合格。
8   标志、包装、运输、储存
8.1  标志
8.1.1  原作和精品产品底部应有作者签名或生产企业标志。
8.1.2  包装物上或包装物内的说明书或收藏证应标注作品（产品）名称、规格、配套件数、等级、制造企业名称、地址、产品标准号等内容，并标注有“易碎”的文字或符号。
8.1.3  有指定要求的由供需双方约定。
8.2  包装
8.2.1  包装物与附件设计要合理，应相互吻合，应具有保护产品安全和便于操作、运输、储存、管理及销售的功能。
8.2.2  包装操作应按设计要求进行，使内装物达到正、平、紧、稳。
8.3  运输
8.3.1  运输的方式由供需双方商定。
8.3.2  装卸时应轻拿轻放，不得抛掷。装货时应将包装箱、盒挤紧，防止运输时剧烈振动造成破损。
8.3.3  运输时应使用带棚盖的运输工具。
8.4   储存
8.4.1  包装后的产品应在干燥清洁的仓库内储存，严禁雨淋、暴晒、潮湿和污染。
8.4.2  储存的地面应平整、清洁、干燥、通风和远离火源。
8.4.3  储存较长时间的堆码，底层离地面不少于15cm，堆码高度应适宜，以不压坏下层包装件为原则。
                                        附录A
（资料性附录）
尧头黑瓷生产工艺
1  尧头黑瓷生产工艺流程

[image: image1]
2  尧头黑瓷生产工艺
2.1  制泥
2.1.1  选料
选择适用于尧头黑瓷生产的青矸、黑矸、桃花矸、黄矸、红胶土、白土等本地原料，经检验、自然风化、混合后备用。
2.1.2  粗碎
原料粉碎至小于5mm，过筛除铁除杂，入库备用。
2.1.3  细碎
使用球磨机湿法加工。按照坯料或釉料配方中的各种原料配比，将原料分别称量装入球磨机中，球磨细度根据泥料或釉料种类确定。
2.1.4  出磨
磨好的泥浆和釉浆按照生产工艺要求过筛，筛号为80目～250目，除铁处理后，分别装入不同的浆池和釉池中，陈腐备用。
2.1.5  滤泥
   将球磨好的泥浆滤泥脱水，为成形准备泥料。
2.1.6  陈腐
   将浆料滤泥脱水，滤泥后密封保存，为拉坯成形准备泥料。
2.1.7  练泥
分机械和人工练泥两种。
2.1.8  揉泥
人工将泥进一步揉练以增加可塑性。
2.2  成型
2.2.1  手拉坯
按照预先设计的式样，拉制出大小合适、轻重适中、厚薄适度的坯胎。
2.2.2  注浆成型
清扫模具→合模→紧固→注浆→补浆→回浆→巩固→开模→晾晒→修坯→粘接→擦坯。
2.3  修坯   

拉成的坯体干燥至含水率在10%～14%时进行修坯。
2.4  干燥
拉坯或注浆成型的坯体干燥至含水率不大于2%后方可进入下一工序。
2.5  素烧
根据产品质量要求，可进行素烧工艺过程。
2.6  施釉
验坯→除尘→施釉（釉浆比重约1.5～1.7）→清足。
2.6  烧成
装窑→烧成→冷却→出窑。
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