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前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—２０２０《标准化工作导则　第１部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
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食品容器用涂覆镀锡或镀铬薄钢板

质量通则

１　范围

本文件规定了食品容器用涂覆镀锡或镀铬薄钢板的质量要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运

输和贮存。

本文件适用于制造食品容器的、经涂料涂布并经高温固化成膜的镀锡或镀铬薄钢板。

２　规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于

本文件。

ＧＢ／Ｔ１７２０—２０２０　漆膜划圈试验

ＧＢ／Ｔ１７３２—２０２０　漆膜耐冲击测定法

ＧＢ／Ｔ２５２０　冷轧电镀锡钢板及钢带

ＧＢ／Ｔ５２０６—２０１５　色漆和清漆　术语和定义

ＧＢ／Ｔ６６８２　分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ／Ｔ６７３９　色漆和清漆　铅笔法测定漆膜硬度

ＧＢ／Ｔ２４１８０　冷轧电镀铬钢板及钢带

ＹＢ／Ｔ４２８６　金属材料　薄板和薄带　摩擦系数试验方法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ５２０６界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

同板差　犻狀狋狉狅狆犾犪狋犲犮狅犪狋犻狀犵狋犺犻犮犽狀犲狊狊犱犲狏犻犪狋犻狅狀

整张涂覆镀锡（或铬）薄钢板涂膜厚度的极差。

３．２

熔锡　狋犻狀犿犲犾狋犻狀犵

薄钢板的锡层熔化后出现的锡金属色泽差异现象。

３．３

焦化　犫狌狉狀狋

温度过高引起的涂膜焦糊化现象。

３．４

反蜡　狑犪狓犻狀犮狅狉狆狅狉犪狋犻狅狀

涂膜表面有蜡析出的现象。
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３．５

花斑　狊狆狅狋

涂膜不均匀有斑点的现象。

３．６

爆漆　犳犾犪犽犻狀犵

涂膜有开裂或剥离与基材有分离的现象。

３．７

粘片　狊狋犻犮犽狔狆犾犪狋犲

在涂印过程中，粘接在一起的现象。

３．８

异物　犱犻狉狋

涂膜上粘有除涂料以外的物质。

３．９

积尘　犱狌狊狋犮狅狀狋犪犿犻狀犪狋犲犱

涂覆镀锡或镀铬薄钢板被尘埃污染的现象。

３．１０

边沿堆料　犲犱犵犲犲犳犳犲犮狋

板材上边沿的涂膜有涂料堆积的现象。

３．１１

垂直堆料　犮狌狉狋犪犻狀／狉狌狀狊／狊犪犵狊

垂直板材上的涂膜有涂料堆积的现象。

３．１２

漏涂　犿犻狊狊犻狀犵犮狅犪狋

薄钢板上涂膜出现不完整的现象。

３．１３

流平不良　狆狅狅狉犾犲狏犲犾犾犻狀犵

涂覆镀锡或镀铬薄钢板上涂膜出现不平整或橘皮的现象。

３．１４

滴料　犱犻狆狆犻狀犵

涂印过程中薄钢板出现滴挂涂料的现象。

３．１５

污染痕迹　犮狅狀狋犪犿犻狀犪狋犲犱犿犪狉犽

涂覆镀锡或镀铬薄钢板被污染后出现的脏迹。

３．１６

胶辊破损印痕　犿犪狉犽犮犪狌狊犲犱犫狔犱犪犿犪犵犲犱犮狅犪狋犻狀犵狉狅犾犾犲狉

涂印过程中由于胶辊破损导致涂膜出现缺陷的痕迹。

４　质量要求

４．１　原辅料

４．１．１　镀锡或镀铬薄钢板

镀锡薄钢板应符合ＧＢ／Ｔ２５２０的规定及相关标准的要求；镀铬薄钢板应符合ＧＢ／Ｔ２４１８０的规定
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及相关标准的规定。

４．１．２　涂料

所采用的涂料如瓷漆或清漆应符合相关标准的规定。

４．１．３　其他辅料

应符合相关标准的规定。

４．２　技术要求

４．２．１　外观

４．２．１．１　涂膜应光滑平整，色泽一致，不应有ＧＢ／Ｔ５２０６—２０１５定义的气泡、起皱、橘皮、缩孔、开裂以

及本文件中定义的熔锡、焦化、反蜡、花斑、爆漆、粘片、异物、积尘、边沿堆料、漏涂、流平不良、滴料、污染

痕迹、胶辊破损印痕等缺陷。

４．２．１．２　涂膜上不应有影响使用的烫伤、厚边、薄边（２．０ｍｍ以内）、杂质等缺陷。

４．２．１．３　涂膜上不应有穿透涂膜的擦伤。

４．２．１．４　单面涂覆的素铁面上不宜有支架印及带料。

４．２．１．５　留空带的位置和宽度的误差均应小于１．０ｍｍ，留空部位不应带料。

４．２．２　涂膜厚度

涂膜厚度以单位面积的涂膜量表示，单位为克每平方米（ｇ／ｍ
２），同板差应不大于供需双方约定的

涂层厚度的最大值的１０％。

对涂膜厚度偏差有特定要求时，应由供需双方商定。

４．２．３　附着力

４．２．３．１　清漆

清漆的附着力应符合表１的规定。

表１　清漆附着力要求

单位为克每平方米

涂膜厚度犡 附着力要求

犡＜８ 不低于１级

８≤犡≤１０ 不低于２级

犡＞１０ 不低于３级

　　注１：附着力是指杀菌前的附着力。

注２：需求方对涂膜附着力有特定要求时，由供需双方商定。

注３：需要做杀菌后附着力的供需双方商议测试。

４．２．３．２　色漆

色漆的附着力应符合表２的规定。
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表２　色漆附着力要求

单位为克每平方米

涂膜厚度犡 附着力要求

犡＜１０ 不低于１级

１０≤犡≤１６ 不低于２级

犡＞１６ 不低于３级

　　注１：附着力是指杀菌前的附着力。

注２：需求方对涂膜附着力有特定要求时，由供需双方商定。

注３：需要做杀菌后附着力的供需双方商议测试。

４．２．４　抗划伤

抗划伤是指杀菌前与杀菌后的抗划伤。砝码质量加到６００ｇ时，经测试后涂层面未被针头划破到

金属层。

４．２．５　动摩擦系数

双方可根据需要制定动摩擦系数的要求。

４．２．６　涂膜硬度

应至少通过 ＨＢ铅笔的测试。双方也可根据特殊需要协商制定涂膜硬度的要求。

４．２．７　内外涂膜固化性

经５．６．８测试后，涂膜无气泡、无脱落、无变色、无泛白。

４．２．８　抗酸性

经５．６．９测试后，内涂膜无气泡、脱落、变色、泛白、腐蚀点。无抗酸要求的产品，此项指标不作

要求。

４．２．９　抗硫性

经５．６．１０测试后，内涂膜无明显硫化腐蚀、无脱落、无变色、无泛白。无抗硫要求的产品，此项指标

不作要求。

４．２．１０　抗盐性

经５．６．１１测试后，内外涂膜应无泛白、剥离、脱落和起泡，无密集腐蚀点。无抗盐要求的产品，此项

指标不作要求。

４．２．１１　抗碱性

经５．６．１２测试后，内外涂膜无气泡、无脱落、无变色、无泛白。无抗碱要求的产品，此项指标不作

要求。
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４．２．１２　耐蚀力

耐蚀力应符合表３的规定。

表３　耐蚀力要求

单位为克每平方米

涂膜厚度犡 附着力要求

犡＜１０ 不低于２级

犡≥１０ 不低于１级

　　注：涂层为色漆、铝膏及外壁涂覆的产品，此项指标不作要求。

４．２．１３　抗冲击性

涂膜无密集腐蚀点。对于腐蚀要求不高的产品，如用于干性食品时，可不进行抗冲击测试。

４．２．１４　致密性

致密性采用电容值进行表征，可进行涂层致密性（透过率或孔隙率）测试，并根据表４规定的致密性

级别选择合适的产品。

表４　致密性要求

单位为纳法每２５平方厘米

电容值犆ｐ 致密性／级

犆ｐ≤２０ Ⅰ级

２０＜犆ｐ≤１００ Ⅱ级

　　注：涂层为色漆、铝膏及外壁涂覆的产品，此项指标不作要求。

５　试验方法

５．１　样片

供物理化学检验用的样片，应用切刀截取，取样部位和尺寸见图１。

５
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单位为毫米

标引序号说明：

１ ———涂膜厚度测试（５０ｍｍ×５０ｍｍ），５个；

２ ———附着力测试（１００ｍｍ×５０ｍｍ），３个；

３ ———抗划伤测试（１２５ｍｍ×５０ｍｍ），３个；

４ ———抗酸测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

５ ———抗碱测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

６ ———抗硫测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

７ ———抗盐测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

８ ———内外涂膜固化测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

９ ———耐蚀力测试（５０ｍｍ×５０ｍｍ），３个；

１０———抗冲击性测试（５０ｍｍ×５０ｍｍ），３个；

１１———致密性测试（５０ｍｍ×５０ｍｍ），５个；

１２———铅笔硬度测试（１２５ｍｍ×３０ｍｍ），３个；

１３———动摩擦系数测试（２１０ｍｍ×１１０ｍｍ），３个。

图１　取样分布图

５．２　试剂和溶液

本试验方法中所用的水，在未注明其他要求时，均指符合ＧＢ／Ｔ６６８２三级以上的水。

本试验方法中所用的试剂，在未注明规格时，均指分析纯（ＡＲ）。若有特殊要求须另作明确规定。

本试验所用溶液在未注明用何种溶剂配制时，均指水溶液。

５．３　抗性及固化性测试条件选择

５．３．１　温度选择

测试温度应采用实际的杀菌温度。如实际杀菌温度无法得到，应根据可预见最苛刻温度按照表５

选择测试温度。
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表５　测试温度选择

单位为摄氏度

可预见最苛刻温度犜 测试选择温度

４０＜犜≤７０ ７０

７０＜犜≤１００ １００

１００＜犜≤１２１ １２１

１２１＜犜≤１３０ １３０

５．３．２　时间选择

测试时间应采用实际的杀菌时间。如实际杀菌时间无法得到，应根据可预见最长时间按照表６选

择测试时间。

表６　测试时间选择

单位为分

可预见最长时间狋 测试选择时间

狋≤５ ５

５＜狋≤３０ ３０

３０＜狋≤６０ ６０

６０＜狋≤１２０ １２０

５．４　外观

光源采用Ｄ６５标准光源，光源与样品的距离为７５０ｍｍ～８００ｍｍ，检验者的眼睛与样品的距离为

３５０ｍｍ～４００ｍｍ进行目视检查。

５．５　涂膜厚度

５．５．１　第一法：脱膜称重法（仲裁法）

５．５．１．１　碳酸钠溶液（３０犵／犔）配制

称取３０．０ｇ碳酸钠，定容到１０００ｍＬ，溶解摇匀后备用。

５．５．１．２　试验步骤

５．５．１．２．１　样片经丙酮（或乙酸乙酯）清洁、自然干燥后，用分析天平称重（犿１），测值精确至０．１ｍｇ。

５．５．１．２．２　方法１：将涂覆镀锡薄钢板样片置于９０℃～９５℃的５．５．１．１试验溶液中，以样片为阴极，不

锈钢薄片为阳极，在４Ｖ～６Ｖ直流电压下脱膜。待涂膜完全脱净后，取出样片，迅速水洗、干燥。此时

镀锡薄钢板表面不应有黑变。

５．５．１．２．３　方法２：将涂覆镀铬薄钢板样片平置，用浸过丙酮（或乙酸乙酯）的方糖块在涂膜上反复擦拭。

当涂膜基本擦除时，再用蘸有丙酮（或乙酸乙酯）的棉花擦净表面碎屑，自然干燥。

５．５．１．２．４　将脱膜后的镀锡（或铬）薄钢板再次称重（犿２）。测试值精确至０．１ｍｇ。
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５．５．１．３　结果计算

涂膜厚度以单位面积的涂膜量表示，按公式（１）计算，计算结果精确至小数点后一位。样品的涂膜

厚度是三个样片测值的算术平均值。

犡＝
犿１－犿２

犛
×１０

６ …………………………（１）

　　式中：

犡 ———涂膜厚度，单位为克每平方米（ｇ／ｍ
２）；

犿１———样片脱模前的称重值，单位为克（ｇ）；

犿２———样片脱模后的称重值，单位为克（ｇ）；

犛 ———样片面积，单位为平方毫米（ｍｍ２）。

５．５．２　第二法：仪器法

５．５．２．１　设备要求

电子测厚仪，精度为０．１ｇ／ｍ
２。

５．５．２．２　试验步骤

５．５．２．２．１　挑选一大张平整的涂膜均匀完整的涂印金属薄板，用电子测厚仪进行测量。测量时找出此

张铁片中读数相同的两个测量点 Ｍ１、Ｍ２，剪下两个标识好的涂印金属薄板：Ｍ１采用电解脱膜的方法，

测出其干膜厚度；以 Ｍ１样板的涂膜厚度作为 Ｍ２标准涂膜样板的涂膜标准值加以标注。

５．５．２．２．２　每次测量样品前以标准板数值为基准进行校正。

５．５．２．２．３　为确保标准样板的有效性，标准样板更换周期为１个月。当标准样板有磨损或影响测量应

度应及时更换。

５．５．２．２．４　采用校正后的电子测厚仪在整张涂印金属薄板上进行测试，得到最大值与最小值。

５．５．２．３　结果计算

电子测厚仪直接读取的结果为涂膜厚度，涂膜厚度同板差为整张涂印金属薄板上涂膜厚度最大值

与最小值的差值。

５．６　附着力

５．６．１　胶带要求

黏着力为（４７±３）Ｎ／１００ｍｍ的胶带。

５．６．２　设备要求

应符合ＧＢ／Ｔ１７２０—２０２０中４．１要求的漆膜划圈试验仪，实验台丝杠螺距为１．５ｍｍ，荷重５００ｇ，

转针标准回旋半径为５．２５ｍｍ。

５．６．３　试验步骤

参照图１中标号１位置裁取１００ｍｍ×５０ｍｍ印刷品试样，以９０ｒ／ｍｉｎ～１００ｒ／ｍｉｎ的速度划出露

铁的螺纹线长约８０ｍｍ，用宽约２５．４ｍｍ黏着力符合５．６．１要求的胶带粘贴在螺纹线上，用橡皮平压往

复２～３次，并留出１５ｍｍ～２０ｍｍ长的胶带以便握持。将胶带参照图２方向成４５°快速从试样表面撕

下。附着力检测示意图见图２。
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　　标引序号说明：

犔１———螺纹线长度约８０ｍｍ；

犔２———胶带宽度约２５ｍｍ；

犔３———胶带握持长度１５ｍｍ～２０ｍｍ；

犔４———试样长度１００ｍｍ；

犔５———试样宽度５０ｍｍ。

图２　附着力检测示意图

５．６．４　评级方法

观察划圈印涂面被撕下的程度，根据划圈后涂覆面被撕下的面积占比评定附着力级别，评级方法见

表７。

表７　涂覆面附着力级别表

级别 划圈后涂覆面被撕下的面积占比犪

１级 犪＝０％

２级 ０％＜犪＜１０％

３级 １０％≤犪＜２５％

４级 ２５％≤犪＜５０％

５级 犪≥５０％

　　表面涂有合成蜡的防粘镀锡（或铬）薄钢板，采用适合的溶剂去除蜡层后进行试验和评定，样品的附

着力是三个样片测值的算术平均值。

５．６．５　抗划伤

５．６．５．１　设备要求

抗划伤测试仪，荷重为１００ｇ～２０００ｇ。

５．６．５．２　原理

半球形划针在一定压力下，与涂覆样品接触并滑动。在涂层完好的情况下，仪器指针指向０；涂层

划破的情况下，形成闭合电路，电流带动仪器指针摆动。
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５．６．５．３　试验步骤

参照图１中标号２位置取１２５ｍｍ×５０ｍｍ试样３片，测试面朝上，将抗划伤测试仪的砝码质量调

至被测产品要求的质量值。启动测试仪使其在３张试样的不同部位各匀速划动２次，观察涂层是否被

划透露底（指针有摆动），以３张每次都未被划破露底的质量值计为抗划伤测试结果。

５．６．６　动摩擦系数

５．６．６．１　设备要求

符合ＹＢ／Ｔ４２８６要求的摩擦系数测试仪，即测试钢球直径１６ｍｍ，砝码质量２ｋｇ，拉伸位移速率为

５０８ｍｍ／ｍｉｎ（２０ｉｎ／ｍｉｎ）。动摩擦系数实验装置示意图如图３所示。

　　标引序号说明：

１———样品板；

２———平板模具；

３———砝码；

４———钢球；

犉———拉力。

图３　动摩擦系数实验装置示意图

５．６．６．２　试验步骤

参照图１中标号１３位置取２１０ｍｍ×１１０ｍｍ试样３片，测试面朝上，测试其动摩擦系数。

５．６．７　涂膜硬度

依照ＧＢ／Ｔ６７３９规定的仪器和方法进行测试。

５．６．８　内外涂膜固化性

５．６．８．１　将样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，将两个样片浸没于盛有蒸馏水的惰性容器中，另外两

个样片置于不加水的惰性容器中。

５．６．８．２　将试验容器置于杀菌锅内，测试条件根据５．３进行选择，自然降压、冷却后，取出样片。观察涂

膜状况。

５．６．９　抗酸性

５．６．９．１　柠檬酸溶液（２０犵／犔）配制

称取２０．０ｇ柠檬酸，水溶解后定容到１０００ｍＬ，摇匀备用。
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５．６．９．２　醋酸溶液（３０犿犔／犔）配制

量取３０ｍＬ冰醋酸，定容到１０００ｍＬ，摇匀备用。

５．６．９．３　试验步骤

５．６．９．３．１　将涂覆镀锡（铬）薄钢板样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，浸没于盛有５．６．９．１试验溶液

的惰性容器中，加盖密封。试验溶液距容器的盖内面应在５ｍｍ～７ｍｍ。

５．６．９．３．２　将涂覆镀锡（铬）薄钢板样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，浸没于盛有５．６．９．２试验溶液

的惰性容器中，加盖密封无测试液泄漏。试验溶液距容器的盖内面应为５ｍｍ～７ｍｍ（该测试项仅当

最终产品内容物中含有醋酸时才使用）。

５．６．９．３．３　将试验容器置于高压锅内，测试条件根据５．３进行选择，自然降压、冷却后，取出样片，洗净干

燥。观察涂膜状况。

５．６．１０　抗硫性

５．６．１０．１　犔型半胱氨酸盐酸盐（０．５犵／犔）、磷酸二氢钾（３．６犵／犔）、磷酸氢二钠（７．２犵／犔）混合溶液的配制

称取Ｌ型半胱氨酸盐酸盐（Ｃ３Ｈ８ＮＯ２ＳＣｌ）０．５０ｇ或Ｌ型半胱氨酸盐酸盐（Ｃ３Ｈ８ＮＯ２ＳＣｌ·Ｈ２Ｏ）０．５６ｇ、

磷酸二氢钾３．６０ｇ、磷酸氢二钠（Ｎａ２ＨＰＯ４·１２Ｈ２Ｏ）１８．０ｇ，分别用水溶解后，混合并稀释至１０００ｍＬ。

混合溶液应在配制后４ｈ内使用。

５．６．１０．２　试验步骤

５．６．１０．２．１　将样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，浸没于盛有５．６．１０．１试验溶液的惰性容器中，加盖

密封无测试液泄漏。试验溶液距容器的盖内面应在５ｍｍ～７ｍｍ。

５．６．１０．２．２　将试验容器置于杀菌锅内，测试条件根据５．３进行选择，自然降压、冷却后，取出样片，洗净

干燥。观察涂膜状况。

５．６．１１　抗盐性

５．６．１１．１　氯化钠溶液（质量浓度为３％）配制

称取３０ｇ氯化钠，加入９７０ｇ水，溶解摇匀后备用。

５．６．１１．２　试验步骤

将样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，加入５．６．１１．１试验溶液并密封，测试条件根据５．３进行选

择，自然降压、冷却后，取出样片，洗净干燥。观察涂膜状况。

５．６．１２　抗碱性

５．６．１２．１　碳酸氢钠溶液（２０犵／犔）配制

称取２０．０ｇ碳酸氢钠，定容到１０００ｍＬ，摇匀备用。

５．６．１２．２　试验步骤

５．６．１２．２．１　将样片反复折叠成间距为３ｍｍ的方块，浸没于盛有５．６．１２．１试验溶液的惰性容器中，加盖

密封无测试液泄漏。试验溶液距容器的盖内面应在５ｍｍ～７ｍｍ。
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５．６．１２．２．２　将试验容器置于高压锅内，测试条件根据５．３进行选择，自然降压、冷却后，取出样片，洗净

干燥。观察涂膜状况。

５．６．１３　耐蚀力

５．６．１３．１　柠檬酸（５０犵／犔）、硝酸钠（０．１４犵／犔）、抗坏血酸（０．５犵／犔）混合溶液的配制

称取柠檬酸（Ｃ６Ｈ８Ｏ７·Ｈ２Ｏ）５０．００ｇ、硝酸钠０．１４ｇ、抗坏血酸０．５０ｇ，分别用水溶解后，混合并稀

释至１０００ｍＬ。试验溶液应配制后４ｈ内使用。

５．６．１３．２　试验步骤

５．６．１３．２．１　样片测试可以使用固定的夹具或者在样片的背面焊上导线，用蜂蜡熔化后均匀涂布样片的

背面和边角。

５．６．１３．２．２　将样片浸入５．６．１３．１试验溶液中。以直径为４ｍｍ、长度为１０ｍｍ的不锈钢棒为阴极、样

片为阳极，接入１５Ｖ直流电源，造成阳极腐蚀。１ｈ后取出样片，洗净、干燥。观察腐蚀斑的大小和

数量。

５．６．１３．３　评级方法

样片的耐蚀力按表８评定。

表８　耐蚀力评定

耐蚀力／级 腐蚀程度

１ 无腐蚀斑

２ ５个以下长度≤１ｍｍ的腐蚀斑或２个以下长度为１ｍｍ～２ｍｍ的腐蚀斑

３ １０个以下长度≤１ｍｍ的腐蚀斑或５个以下长度为１ｍｍ～２ｍｍ的腐蚀斑

４ ３０个以下长度≤１ｍｍ的腐蚀斑或１０个以下长度为１ｍｍ～２ｍｍ的腐蚀斑

５ ３０个以上长度≤１ｍｍ的腐蚀斑或１０个以上长度为１ｍｍ～２ｍｍ的腐蚀斑或有长度＞２ｍｍ的腐蚀斑

　样品的耐蚀力应是三个样片测值的算术平均值

　对某些特定产品，经双方同意，可采用其他腐蚀介质

５．６．１４　抗冲击性

５．６．１４．１　硫酸铜溶液（５０犵／犔）配制

称取硫酸铜（ＣｕＳＯ４）５０．０ｇ，用水溶解并稀释至１０００ｍＬ，现配现用。

５．６．１４．２　硫酸铜盐酸溶液［２０％（质量分数）硫酸铜、１０％（体积分数）盐酸］配制

称取２５０．０ｇ硫酸铜（ＣｕＳＯ４），加入８７５ｍＬ水，再量取１００ｍＬ盐酸（３６．５％质量分数）加入该溶液

中，混匀后用水定容至１０００ｍＬ。

５．６．１４．３　设备要求

符合ＧＢ／Ｔ１７３２—２０２０中４．１要求的冲击试验器。
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５．６．１４．４　试验步骤

５．６．１４．４．１　将样片的被测面向下插入冲击仪，以１ｋｇ重锤从１ｍ 高度冲下；或将样片冲成直径为

６０ｍｍ～９０ｍｍ 的金属盖。

５．６．１４．４．２　将冲击样或金属盖浸入５．６．１４．１试验溶液中，３０ｍｉｎ后取出样片，或将冲击样或罐盖浸入

５．６．１４．２试验溶液中，２ｍｉｎ后取出样片，洗净、干燥。用４倍放大镜观察试样被冲击处漆膜裂纹变化

情况。

　　注：若底材被冲破，则测试结果无效，如１ｍ高度冲下底材被冲破，可以根据材料能够承受的高度进行调节。

５．６．１５　致密性

５．６．１５．１　柠檬酸（５０犵／犔）、硝酸钠（０．１４犵／犔）、抗坏血酸（０．５ｇ／Ｌ）混合溶液的配制

见５．６．１３．１。

５．６．１５．２　设备要求

音频万能电桥，测试精度为０．１％。

５．６．１５．３　试验步骤

５．６．１５．３．１　裁取５０ｍｍ×５０ｍｍ的表面完好、无损伤痕迹的样片５片（或面积２５ｃｍ
２ 的圆形试片），安

装在耐蚀力测试用夹具上。

５．６．１５．３．２　向测试夹具中注入５．６．１５．１试验溶液，使试片待测面与溶液充分接触，并保持充满状态

２４ｈ。

５．６．１５．３．３　打开音频万能电桥，选择（犆ｐ犇）测试项，设置测试参数为频率１０００Ｈｚ，电压１００ｍＶ，音

频电桥数值稳定１ｍｉｎ读数为宜。

５．６．１５．３．４　刮破试片边缘的涂膜，并与数字电桥的一个电极连接，数字电桥的另外一个电极与测试夹

具上与试片相对的电极相连。

５．６．１５．３．５　待仪器上显示的读数稳定后，读取电容犆ｐ 和介质损耗角正切犇，结果舍去最大值和最小

值，取剩余三个试片的算术平均值，代表样张的电容值犆ｐ及介质损耗；其他尺寸的试片按２５ｃｍ
２ 折算，

电容值与面积成正比关系。

６　检验规则

６．１　组批

检验应按货批或货组进行，按一次交货的同一规格的产品为一个货批。同一个货批，经双方协商可

分为若干货组，货组应为整数倍的包装件。

６．２　检验分类

每批产品应经生产企业的检验部门，按４．２．１～４．２．１４检验合格后方可出厂，并签发产品质量合

格证。

６．３　检验项目

产品按货组进行验收。
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６．４　抽样方案

６．４．１　将同一货批的产品按每２０件定为一个货组，不足２０件的余数也作为一个货组。

６．４．２　从每一货组中随机抽取一件为样件。货批不足２０件的产品应抽取２件作为样件。

６．４．３　在样件中随机抽取２１张样品。其中一张用于性能要求检验，其余２０张用于外观检查。

６．５　判定规则

６．５．１　如有一项（或一项以上）的不合格样张数大于或等于４张时，应从同一货组中加倍量抽取样品，

进行复验、若复验结果仍有一项的不合格张数大于４张时，则判该货组外观不合格。

６．５．２　检验结果如有一项（或一项以上）指标不合格时，应从同一样件中加倍量抽取样品，进行复检。

若复检结果仍有一项不合格时，则判该组理化指标不合格。

６．５．３　外观和理化指标均合格时，则判该货组为合格。

６．５．４　镀锡（或铬）薄钢板本身可能有的缺陷，如锡斑、麻点、白点、水渍，及表面铬含量等不符合本文

件，不应视为印涂质量问题。

７　标志、包装、运输和贮存

７．１　标志

产品外包装应有产品检验合格证和装箱单，内容应包括有生产企业的标记和名称、产品名称、产品

规格、生产编号、生产日期、数量。

７．２　包装

７．２．１　包装应满足集装和运输要求，包装材料应清洁，不应有异味和污染等。

７．２．２　包装应符合相关标准的规定。

７．２．３　每件产品外应捆扎牢固，为便于运输宜采用原包装。

７．２．４　潮湿季节易受回潮影响的原辅材料及产品必要时应采取防潮措施或包装，防止回潮受损。

７．３　运输

运输及搬运工具应清洁、干燥，不应有异味、污染。装运时应避免雨淋、暴晒、受潮及损毁。

７．４　贮存

７．４．１　产品应贮存在通风、干燥、清洁、产品贮存温度高于露点的库房内，避免阳光直接照射。

７．４．２　产品在制罐（盖）之前的贮存期为２年（低铬铁及单面涂覆的产品的贮存期为６个月）。
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