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前 言

本文件按照GB/T 1.1-2020《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。

本文件由中国轻工业联合会提出。

本文件由全国家用电器标准化技术委员会（SAC/TC46）归口。

本文件主要起草单位：宁波嘉乐智能科技股份有限公司、杭州九阳小家电有限公司、浙江绍兴苏泊

尔生活电器有限公司、中国家用电器研究院、浙江天喜厨电股份有限公司、中家院（北京）检测认证有

限公司、广东美的生活电器制造有限公司、宁波立奇电器有限公司、宁波乐美佳电器科技有限公司、佛

山市九龙机器有限公司、广东格兰仕微波炉电器制造有限公司、广东新宝电器股份有限公司、青岛海尔

智慧生活电器有限公司。

本文件主要起草人：张宝恒、韩润、冯龙标、陈伟、陈锡雁、王伯燕、杜祖静、张远东、吴海勇、

朱洲阳、杜佳祺、杨彬、王少鹏。

本文件为首次发布。
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空气炸锅

1 范围

本文件规定了家用和类似用途空气炸锅的正常工作环境、电器安全、电磁兼容、与食物接触的材料

及制品的安全、关机功率和待机功率、噪声、容积偏差、结构、涂层性能、定时偏差、升温时间、温控

精度、温幅、温度均匀性、烹饪性能等要求，描述了相应的试验方法，规定了检验规则以及标志、包装、

运输与贮存的内容，并给出了便于技术规定的分类。

本文件适用于单相额定电压不超过 250 V的家用和类似用途便携式空气炸锅（以下简称“器具”）

的生产、检验和销售。

注：对于采用可见光的辐射式电热元件的器具正在考虑中。

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/T 191 包装储运图示标志

GB/T 1019 家用和类似用途电器包装通则

GB/T 4214.1-2017 家用和类似用途电器噪声测试方法 通用要求

GB 4343.1 家用电器、电动工具和类似器具的电磁兼容要求 第1部分:发射

GB 4706.1 家用和类似用途电器的安全 第1部分:通用要求

GB 4706.14 家用和类似用途电器的安全 烤架、面包片烘烤器及类似用途便携式烹饪器具的特殊要

求

GB 4806（所有部分） 食品安全国家标准

GB/T 5296.2 消费品使用说明 第2部分：家用和类似用途电器

GB 17625.1 电磁兼容 限值 第1部分：谐波电流发射限值（设备每相输入电流≤16A）
GB/T 35758 家用电器 待机功率测量方法

SB/T 10631-2011 马铃薯冷冻薯条

3 术语和定义

GB 4706.1和GB 4706.14界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

空气炸锅 air fryer
在烹饪腔体内，利用快速循环的高温空气烘烤食物的烹饪器具。

3.2

烹饪容器 cooking container
器具工作时，用于盛装食物的容器。

3.3

炸桶 frying bucket
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器具中用于承载炸篮（3.4）或炸板（3.5）的容器。

3.4

炸篮 frying basket
烹饪时用于盛装食物的篮状烹饪容器（3.2）。

3.5

炸板 frying partition
烹饪时用于承载食物的隔板。

3.6

关机模式 off mode(s)
当器具的供电装置连接到主电源时，未出现待机模式（3.7）、网络模式或活跃模式，且为持续的

任何产品模式。仅提示用户产品是在关机位置的指示器，包括在关机模式的类别中。

【来源：GB/T 35758-2017，3.5】

3.7

待机模式 standby mode(s)
器具在连接到主电源时，提供以下一种或多种面向用户功能或保护功能，且为持续的任何产品模式。

––––可以通过触发远程开关（包括远程控制）、内部传感器、定时器来激发其他模式（包括活跃模

式的开启或停止）；

––––持续功能：信息或包含时钟的状态显示；

––––持续功能：基于传感器的功能。

【来源：GB/T 35758-2017，3.6】
3.8

关机功率 off mode power
器具在关机模式（3.6）下的有功功率。

3.9

待机功率 standby mode power
器具在待机模式（3.7）下的有功功率。

3.10

稳定状态 steady state
器具正常运行过程中，烹饪容器（3.2）底部中心上方20mm处的温度连续5个波峰，任意两个波峰值

的差值不超过3K时的状态。

4 产品分类

按温控方式分：机械控制式、电子控制式；

按调温类型分：可调温式、不可调温式。

5 要求

5.1 正常工作环境

器具应能在下列室内环境条件下应能正常工作：

a）电源：额定电压（1±10%），额定频率±1Hz；
b）环境温度：0℃～40℃；

c）空气的相对湿度不大于 95%；

d）无显著振动、腐蚀性气体、易燃性气体的场所；

javascript:void(0);
javascript:void(0);
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5.2 电器安全

器具应符合 GB 4706.1、GB 4706.14 的要求。

5.3 电磁兼容

器具应符合 GB 4343.1 和 GB 17625.1 的要求。

5.4 与食品接触的材料及制品的卫生

器具与食品接触的材料及制品应符合 GB 4806相关标准的要求。

5.5 关机功率和待机功率

器具的关机功率不应大于 0.5W。

待机模式时具有信息或状态显示（包括时钟）功能的器具，其待机功率不应大于 1W；具有待机模

式但不具备任何信息或状态显示功能的器具，其待机功率不应大于 0.5W。

注：对带有诸如WIFI、蓝牙等通讯协议功能的网络模式的器具，则关机功率和待机功率的要求不适用于开启该功

能的状态。

5.6 噪声

器具的工作噪声（声功率级）不应大于 63dB（A）。

5.7 容积偏差

器具实际容积不应小于额定容积的 90%。

5.8 结构

5.8.1 把手强度

器具把手在6.8.1试验后，不应出现松动、变形、裂纹或脱离现象。

5.8.2 篮桶附着力

对于炸桶附着在炸篮上的器具，其结构应使得炸篮和炸桶同时抽出器具后，炸桶不应自动脱落。

5.9 涂层性能

5.9.1 防粘性

与食物接触的容器涂层应具有适当的防粘性。经6.9.1试验后，容器涂层表面不应粘附食物。

5.9.2 耐磨性

与食物接触的容器涂层应具有适当的耐磨性。经 6.9.2 试验后，容器涂层表面不应有基材外露现象。

5.9.3 附着力

与食物接触的容器涂层应具有适当的附着力。经 6.9.3 试验后，划格区域内容器涂层不应整格脱落。

5.9.4 耐腐蚀性

与食物接触的容器涂层应具有适当的耐腐蚀性。经 6.9.4 试验后，容器涂层表面应无起皮、起泡、

开裂、缩孔、侵蚀点等缺陷。
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5.10 定时偏差

对于带有定时功能的器具，其定时偏差不应超过：

——电子式定时器：±3％；

——机械式定时器：±5％。

5.11 升温时间

器具至少应有一个加热功能，使其烹饪腔体中心温度从 25℃升至 180℃所需时间不应大于 4min。

5.12 温控精度

对于可调温式器具，其烹饪腔体实测温度与设定温度之间的差值的绝对值应符合以下要求：

——对于机械控制式器具：不大于 20K；

——对于电子控制式器具：不大于 15K。

注：本条不适用于不可调温式器具。

5.13 温幅

器具的温幅应符合以下要求：

——对于机械控制式器具：不大于 30K；

——对于电子控制式器具：不大于 20K。

5.14 温度均匀性

器具烹饪腔体内各测试点温度值的最大偏差应符合以下要求：

——对于机械控制式器具：不大于 15K；

——对于电子控制式器具：不大于 12K。

5.15 烹饪性能

器具的烹饪性能通过评价烘烤后薯条的褐变程度和失重率进行判定，其各项指标应符合表 1 的规

定。

表 1 薯条评价指标

评价指标 限值

褐变指数 2.5～3.5

褐变差值 ≤3

有效褐变率 ≥60%

失重率 40%～60%

6 试验方法

6.1 试验一般条件
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6.1.1 试验环境

除特殊要求外，试验应在以下室内环境进行：

——环境温度：（20±5）℃，且内无明显气流及热辐射影响；

——相对湿度：45%～75%；

——大气压力：86kPa～106kPa；
——试验电源：器具额定电压(1±1%)，额定频率±1Hz，总谐波失真不应超过 5%。

6.1.2 试验用测量仪器、仪表

试验用的通用仪器、仪表应符合以下要求：

——温度测量仪器在 0℃～100℃温度范围内最大允许误差应为±0.5 K，100℃～500 ℃温度范围内

最大允许误差应为±2 K；
——电能测量仪器的最大允许误差应为读数范围的±1.5%或者 10Wh，取较大者；

——电压测量仪器的最大允许误差应为±0.5%；

——质量测量仪器的最大允许误差应为±0.1g；
——计时仪器的最大允许误差应为±5s/d。

6.2 电器安全

器具按照 GB 4706.1、GB 4706.14 的相关规定进行试验。

6.3 电磁兼容

器具按照 GB 4343.1、GB 17625.1 的相关规定进行试验。

6.4 与食品接触的材料及制品的卫生

器具与食物接触的材料及制品按照 GB 4806 的相关规定进行试验。

6.5 关机功率和待机功率

器具按照 GB/T 35758规定的适用方法进行试验。

6.6 噪声

器具按照 GB/T 4214.1-2017中 6.5.1的规定放置在试验台上，在空载状态下，选择最不利的功能挡

进行工作，直至稳定状态建立或流程结束。

按照 GB/T 4214.1-2017中 7.1.4的规定, 半球面测量表面的半径 r采用 1m，测量整个工作期间的声

压级噪声，并按照 GB/T 4214.1-2017中第 8章的规定计算声功率级噪声。

6.7 容积偏差

将承载食物的必备附件【主要烹饪功能（烹饪薯条）所必需的附件即为必备附件。例如：必备的炸

板】置于炸桶中，称量炸桶和附件的总质量1。然后水平放置炸桶，将可容纳食物的空间进行密封不漏

水，向其内注水至与烹饪容器口部平齐，称量炸桶、附件和水的总质量。对于必备的炸板，注水前应进

行阻挡处理。

注：对于必备炸板的阻挡处理，其目的是防止水注入到炸板下方的非容纳食物的空间导致容积测量误差。

按公式（1）计算实际容积V：


)( 12 mmV 

 ……………………………………………(1)
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式中：

V ——实际容积，单位为升（L）；

m2 ——炸桶、附件和水的总质量，单位为千克（kg）；

m1 ——炸桶和附件的质量，单位为千克（kg）；

ρ ——水的密度，取 1kg/L。

按公式（2）计算容积偏差：

%100
RV
V …………………………………………………(2)

式中：

 ——容积偏差；

VR ——器具的额定容积，单位为升（L）。

6.8 结构

6.8.1 把手强度

器具在空载状态下接通电源，调至最高温度挡，开启器具工作至稳定状态建立。

单独取出炸篮，将重物均匀置于炸篮内，使得加入的重物相当于1.1倍额定容积的水的质量或2.5kg，

取两者中较小者。

用夹具夹持把手使炸篮水平悬空保持24h。

然后，以频率为至少30次/min、力臂为30cm，分别左右各30°水平运动、左右各30°旋转运动和上

下各30°垂直运动3种方式匀速往复运动，一次运动为一个60°的往复行程，分别进行3000次。

如果器具无炸篮，则对炸桶进行试验。

试验后视检把手是否存在松动、变形、裂纹、脱离现象。

6.8.2 篮桶附着力

器具在空载状态下接通电源，调至最高温度挡，开启器具工作至稳定状态建立。

取出炸桶和炸篮，将炸桶和炸篮组合就位后，用夹具夹持把手使炸桶和炸篮在空载状态下水平悬空。

然后，以频率为至少30次/min、力臂为30cm，分别左右各30°水平运动、左右各30°旋转运动和上下

各30°垂直运动3种方式匀速往复运动，一次运动为一个60°的往复行程，分别进行3000次。

然后，在炸桶底部中心下方悬挂3.0 kg重物，用夹具夹持把手使炸桶和炸篮在水平悬空状态下保持

24h。
试验期间视检炸桶是否自动脱落。

6.9 涂层性能

6.9.1 防粘性

防粘试验，按下述步骤进行：

a）将若干 40g/只～50g/只的鸡翅中解冻至（20±5）℃后洗净，用吸水纸吸干鸡翅表面的水分，备

用；

b）在烹饪容器底部中心上方 20mm 布置一个热电偶监测锅内温度，然后器具接通电源，待锅内温度

稳定到 175℃～210℃时，把鸡翅中按烹饪容器底部面积的 75%～85%均匀铺满一层，相邻鸡翅间无接触；

c）对鸡翅中持续进行 20min 烘烤，试验过程中不对鸡翅中做任何翻动；

d）烘烤结束后，在 30s 内使用筷子将鸡翅中从烹饪容器中轻轻移出；

e）用（20±5℃）自来水加中性洗涤剂将烹饪容器的油渍清洗，用清水洗净；
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f）重复 a）-- e）步骤连续进行 5次,最后一次取出鸡翅中后不清洗；

g）观察与食物接触的表面是否粘附食物。

注：可忽略遗留在烹饪容器中的油脂。

6.9.2 耐磨性

涂层的耐磨性试验，按下述步骤进行：

a）将烹饪容器上可进行试验的平面固定在试验设备上，如果该平面带有凹凸不平的形状，则使用

与其涂层工艺一致的平面试验片材进行试验（见图 1）；

b）用质量分数为 5%的洗涤水湿润厚度为（10±1）mm 的百洁布（3M7447B）后，将百洁布放置在施

力物底部，使其与施力物底部接触面为边长（50±1）mm 的正方形；

c）在百洁布上施加向下 25 N 的力，然后启动试验设备使其以频率为 35 次/min、行程为 100 mm

往复运动，每 250 次后更换百洁布并按 b）规定进行处理，累计测试 1500 次。

注： 百洁布表面磨料材质为氧化铝，粒度为 400。

标引序号说明:

1——施力物；

2——固定装置；

3——百洁布；

4——烹饪容器平面或试验片材；

5——水平运动导轨；

图 1 耐磨试验设备示意图

6.9.3 附着力

涂层的附着力试验，按下述步骤进行：

a）用百格刀在烹饪容器的平面上均匀地施力，划出 1mm×1mm 正方形网格 100 个，划痕深入到金属

底层；

b）将该烹饪容器的平面浸入纯净水中煮沸保持 15min 后取出；

c）自然冷却至室温后用软布擦干；

d）用宽度为 2cm 的胶带（3M-898）从方格对角方向紧密粘结到网格区域，用外力驱除胶带粘合处的

空气，然后以垂直涂层表面 90°角快速拉离胶带；
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e)更换新胶带，重复 d）步骤，共测试 5次。

注：胶带拉力强度约为 82N/100mm。

6.9.4 耐腐蚀性

6.9.4.1 耐酸性试验

将烹饪容器浸入质量分数为 2%的乙酸溶液中，对乙酸溶液加盖加热至煮沸并保持微沸状态 10min，

然后将其放置在试验环境下持续 2h 后取出烹饪容器。用清水清洗干净，软布揩干后用 4 倍放大镜检查

烹饪容器的涂层表面变化情况。

6.9.4.2 耐碱性试验

将烹饪容器浸入质量分数为 2%的碳酸钠溶液中，在试验环境下放置 2h后取出，用清水冲洗干净，

软布揩干后用 4倍放大镜检查烹饪容器的涂层表面变化情况。

6.9.4.3 耐盐水腐蚀性试验

将烹饪容器的浸入质量分数为 5%的氯化钠溶液中，对氯化钠溶液加盖加热至煮沸并保持微沸状态

10min，然后将其放置在试验环境下持续 2h 后取出烹饪容器。用清水清洗干净，软布揩干后用 4倍放

大镜检查烹饪容器的涂层表面变化情况。

6.10 定时偏差

器具在空载状态下接通电源，将定时器设定至最大工作时间，或选择最大工作时间的加热功能挡，

启动器具并同时用秒表计时，器具结束工作的瞬间记录秒表走时。

按式（3）计算定时器的定时偏差：

%100



s

sm

t
tt

P ……………………………………………(3)

式中：

P——定时器定时偏差，用百分数表示（%）；

tm——秒表记录的时间，单位为秒（s）；

ts——定时器设定时间，单位为秒（s）。

6.11 升温时间

将烹饪容器从器具中取出，放置在实验室的环境温度下 2h。

将热电偶固定在烹饪容器底部中心上方 20mm 的位置，在空载状态下接通电源，调至最高温度挡，

开启器具。测量器具烹饪腔体从 25℃升高到 180℃时所需的时间。如果器具带有独立的预热功能，试验

期间，关闭该功能。

6.12 温控精度

试验按以下步骤进行：

1） 将热电偶固定在烹饪容器底部中心上方 20mm的位置，在空载状态下接通电源；

2） 温度设定至 180℃温度挡，如果器具无该温度挡位，则选择与 180℃最接近的挡位，对器具进

行空载加热，持续工作至稳定状态建立；

3） 以 5s/次的频率连续记录稳定状态后 10min工作期间的温度值并找出最大值和最小值，取其最

大值和最小值的算术平均值，即为烹饪腔体实测温度。

然后，在最高温度挡下重复以上试验并计算烹饪腔体实测温度。
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检查以上两个温度挡下的烹饪腔体实测温度是否符合5.12的要求。

6.13 温幅

对于可调温式器具，在6.12试验期间，其最高温度挡位工作至稳定状态后10min工作期间的温度最

大值和最小值的差值即为该温度挡位的温幅。

对于不可调温式器具，直接对器具进行空载加热至稳定状态建立；然后记录10min工作期间的温度

最大值和最小值，其差值即为该器具的温幅。

6.14 温度均匀性

按图 2所示，在烹饪容器底部中心上方 20mm 的水平面上布置 5 个热电偶。器具在空载状态下接通

电源。

对于可调温式器具，将温度设定至 180℃温度挡，如果器具无该温度挡位，则选择与 180℃最接近

的挡位。

对于不可调温式器具，不进行设置。

对器具进行空载加热直至稳定状态建立，然后以 5s 一次的频率连续记录 5min 工作期间 5 个热电

偶的温度值并计算每个点的温度平均值，再计算出 5个平均值的最大差值，检查该值是否符合 5.14的
要求。

标引序号说明:

r——烹饪容器底部半径；

图2 烹饪容器底部布点图

6.15 烹调性能

6.15.1 材料

选择符合SB/T 10631-2011、规格为1/4"的蓝威斯顿或麦肯1）速冻薯条。如果需要使用的薯条量超过

一包，应确保使用同一批次的薯条。

6.15.2 烘烤前的准备

在烘烤操作前，应做如下准备工作：

a) 将薯条置于（-18±2）℃的环境箱内保持 8h；

1）蓝威斯顿和麦肯是适合的市售产品的多个实例。给出这一信息是为了方便本文件使用者，而不表示对这些产品的认可。

烹饪容器侧壁
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b) 选出长度在 7cm～10cm、横截面大致为方形的薯条；

c) 将承载食物的必备附件（如炸板）置于炸桶中；

d) 向烹饪容器内平铺薯条约容积偏差（6.7）中实际容积的 1/2，称取并记录其薯条的质量 m1。

6.15.3 烘烤操作

按照使用说明的规定设置器具的加热功能、温度以及是否预热。如果使用说明推荐预热，则冷冻薯

条应在预热结束时放入烹饪容器。

如果使用说明没有规定以上信息，则选择默认加热功能，温度设置为 180℃，不预热。

烘烤过程中，可在 2 个不同的时间点取出炸桶，对薯条进行翻动。

待薯条烤至大部分呈金黄色（褐变度为1）时，关闭器具电源并取出薯条。

注1：烹饪温度和时间可根据实际情况进行调整以满足试验的要求。

注2：翻动薯条时，如果不易操作，可使用辅助工具。

6.15.4 褐变指数

使用荷兰马铃薯加工工业协会（V.A.V.I）开发的色卡来测量薯条的褐变。

褐变指数的测量按以下步骤进行：

a）烘烤结束后，立即将薯条从器具内取出，称量薯条的质量m2；

b）将薯条平铺于水平试验台上，相邻薯条间需有间隙，自然冷却约5min；

c）将样品与色卡进行比较：将薯条放于色卡表面上，与色卡上的薯条颜色进行匹配来判定薯条的

颜色。薯条与色卡的颜色比较需在光线充足的室内进行；

d)将全部薯条按色卡上标记的褐变度 000、00、0、1、2、3和 4进行分类。每根薯条的褐变度按照

以下尺寸的颜色比较进行确定，L为薯条的长度：

1)≥5mm 且≤1/2L的颜色比剩下的薯条颜色（棕色斑点）深，则其褐变度为颜色最浅部分对

应的褐变度高一级；

2)＞1/2L的颜色比剩下的薯条颜色（棕色斑点）深，则其褐变度为颜色较深部分对应的褐变度。

e)褐变度000、00、0、1、2、3和4对应的色值分别为0、1、2、3、4、5和6；
f)通过褐变度对应的薯条数量及色值，按公式(4)计算褐变指数:










 4

000

4

000
)(

i
i

i
ii

n

kn
X ·················································（4）

式中：

X——褐变指数；

ni——第 i褐变度对应的薯条数量；

ki——第 i褐变度对应的色值；

i——褐变度(i=000，00，0，1，2，3，4）。

示例：

褐变度： 000 00 0 1 2 3 4

薯条数量： 12 30 80 8

色值： 0 1 2 3 4 5 6

褐变指数： 65.2
130

)48()380()230()112(
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注1：为了确保印刷的色卡上的颜色不褪色，有必要将色卡放在黑暗中保存。但从色牢度的角度看，色卡的有效期

宜为12个月。

注2：按本条款规定使用色卡，而不考虑背面的使用说明。

6.15.5 褐变差值

选取所有薯条中最深褐变度和最浅褐变度，记录其对应的色值 kmax和 kmin。
按式 5计算褐变差值：

Δk= kmax – kmin···············································（5）

式中：

Δk——褐变差值;
kmax——所有薯条中最深褐变度对应的色值；

kmin——所有薯条中最浅褐变度对应的色值。

6.15.6 有效褐变率

褐变度为1的薯条为有效薯条，记录其对应的色值为3的有效薯条总数n1。按式6计算薯条的有效褐

变率：




 4

000

1n

i
in

P ·················································（6）

式中：

P——有效褐变率；

n1——第 1褐变度对应的薯条数量。

6.15.7 失重率的测量

按式7计算薯条的失重率：

%100
1

21 



m
mmS ··············································（7）

式中：

S——失重率，用百分数表示（%）；

�1——冷冻薯条的质量，单位为克（g）；

�2——烘烤后薯条的质量，单位为克（g）。

7 检验规则

7.1 例行检验

在生产过程的末端对器具进行的100％的检验。

例行检验的项目至少应包括电气强度、接地电阻（适用时）。

例行检验的方法可参照GB 4706.1和GB 4706.14，也可结合生产状况的相关规则由企业自行规定。

7.2 型式检验
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7.2.1 当出现下列条件之一时，应进行型式检验：

1）新产品投产前；

2）正式生产后，如设计、材料、工艺、结构有较大的改变可能影响器具合格性时；

3）产品停产半年以上，恢复再生产时；

4）产品正常批量生产时，每年至少进行一次型式试验；

5）国家市场监管机构提出进行型式检验的要求时。

7.2.2 型式检验的项目至少应包括 GB 4706.1、GB 4706.14、本文件第 5 章及 8.1规定的项目。除新产

品外，型式检验的样品应从例行检验合格的产品中抽取，抽取数量由企业自行决定。

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

8.1.1 产品标志和使用说明应符合 GB 4706.1、GB 4706.14和 GB/T 5296.2 的相关要求外，器具主体

或使用说明上还应标有额定容积。

8.1.2 包装箱的标志应符合 GB/T 191和 GB/T 5296.2的要求。

8.2 包装

包装应符合 GB/T 1019的相关要求。确保将器具送达用户时完整无损，能够正常使用。

8.3 运输

运输器具所采用的方式，应不会导致器具因振动和碰撞而损坏。

8.4 贮存

器具应在干燥、通风良好且无腐蚀性气体的仓库中储存。

_________________________________
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