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食品接触用涂覆不锈钢薄板
1　 [bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531]本文件规定了食品接触用涂覆不锈钢薄板的状态、尺寸规格和要求，描述了相应的试验方法，规定了检验规则、标志、包装、运输和贮存的要求，同时给出了便于技术规定的产品分类和代号。
本文件适用于盛装罐头、啤酒、饮料等食品金属包装用涂覆不锈钢薄板。
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。
[bookmark: _Hlk126226562][bookmark: _Hlk122005898][bookmark: _Toc97192966]GB/T 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 230.1  金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 2523  冷轧金属薄板和薄带表面粗糙度、峰值数和波纹度测量方法
GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带
GB 4806.1  食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求
GB 4806.9  食品安全国家标准 食品接触用金属材料及制品
GB 4806.10  食品安全国家标准 食品接触用涂料及涂层
GB 4806.13  食品安全国家标准 食品接触用复合材料及制品
GB/T 5206-2015  色漆和清漆  术语和定义
GB/T 41711  食品金属容器内壁涂覆层抗酸性、抗硫性、抗盐性的测定
GB/T 41898  食品金属容器内壁涂覆层耐蚀力和致密性的测定
GB/T 41899  食品容器用涂覆镀锡或镀铬薄钢板质量通则
3　 术语和定义
GB/T 3280界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 
基板 substrate
涂覆不锈钢生产加工中所采用的不锈钢薄板。
3.2　 
一次冷轧 single cold-reduced
钢原板经过冷轧减薄获得要求的厚度，随后进行退火和平整。
3.3　 
二次冷轧 double cold-reduced；DR
钢原板经一次冷轧并完成退火后，再进行第二次较大压下量的冷轧减薄。
3.4　 
调质度 Temper
基板的调质度采用表面洛氏硬度值（HR30T）区分。
3.5　 
罩式退火 box annealing；BA
冷轧钢带以卷紧状态，在控制气氛中，按照设定的时间和温度周期进行退火的过程。
3.6　 
连续退火 continuous annealing；CA
冷轧钢带以展开状态，在控制气氛中，按照设定的时间和温度周期进行退火的过程。
3.7　 
涂覆不锈钢 coated stainless sheet
表面有涂层且已经高温固化成膜的不锈钢薄板。
3.8　 
同板差 intro-plate coating thickness deviation
整张涂覆不锈钢薄板涂膜厚度的极差。
3.9　 
焦化 burnt
温度过高引起的涂膜焦糊化现象。
3.10　 
反蜡 wax incorporation
涂膜表面有蜡析出的现象。
3.11　 
花斑 spot
涂膜不均匀有斑点的现象。
3.12　 
爆漆 flaking
涂膜有开裂或剥离与基材有分离的现象。
3.13　 
粘片 sticky plate
在涂印过程中，粘接在一起的现象。
3.14　 
异物 dirt
涂膜上粘有除涂料以外的物质。
3.15　 
积尘 dust contaminated
不锈钢薄板被尘埃污染的现象。
3.16　 
边沿堆料 edge effect
板材上边沿的涂膜有涂料堆积的现象。
3.17　 
垂直堆料 curtain / runs / sags
垂直板材上的涂膜有涂料堆积的现象。
3.18　 
漏涂 missing coat
薄板上涂膜出现不完整的现象。
3.19　 
流平不良 poor levelling
不锈钢薄板上涂膜出现不平整或橘皮的现象。
3.20　 
滴料 dipping
涂印过程中薄板出现滴挂涂料的现象。
3.21　 
污染痕迹 contaminated mark
不锈钢薄板被污染后出现的脏迹。
3.22　 
胶辊破损印痕 mark caused by damaged coating roller
涂印过程中由于胶辊破损导致涂膜出现缺陷的痕迹。
3.23　 
薄边 feather edging
钢板及钢带沿宽度方向上厚度的变化，其特征是在靠近钢板及钢带的边缘发生厚度减薄。
4　 分类及代号
4.1　 基板的分类及代号
应符合表1的规定。
表1　 基板的分类及代号
	分类方式
	类别
	代号

	原板钢种a
	
	S410、S410S、S430，SUS430

	调质度
	一次冷轧
	T-4，T-5，T-6

	
	二次冷轧
	DR-7，DR-7M，DR-8，DR-8M，DR-9，DR-9M，DR-10

	退火方式
	连续退火
	CA

	
	罩式退火
	BA

	表面状态
	光亮表面
	B（BF）

	
	粗糙表面
	R（SF）

	
	磨砂表面
	M

	基板种类b
	410系列不锈钢
	410、410S

	
	430系列不锈钢
	430

	a b根据需求，经供需双方协商，也可使用其它原板钢种或者基板种类的基板。


4.2　 涂料的分类及代号
应符合表2的规定。
表2　 涂料的分类及代号
	类别
	代号

	清漆
	V（Varnish）

	瓷漆
	T（Topcoat）

	色漆
	P（Paint）


4.3　 牌号
[bookmark: _Hlk65325281]涂覆不锈钢薄板的牌号由涂覆不锈钢代号CS、基板种类代号、原板钢种代号、调质度代号和退火方式构成。
示例：
CS 410 DR-9 CA，CS 430 S11710 DR-10 CA
5　 订货内容
见附录A。
6　 质量要求
6.1　 原辅材料
6.1.1　 [bookmark: _Hlk127443204]不锈钢薄板
[bookmark: _Hlk127443258]不锈钢薄板应符合GB/T 3280、GB 4806.9的规定。
6.1.2　 涂料
所采用的涂料应符合GB 4806.10的规定。
6.1.3　 涂油或涂蜡
应符合相关标准的规定。
6.1.4　 其他辅料
应符合相关标准的规定。
6.2　 技术要求
6.2.1　 不锈钢薄板
6.2.1.1　 尺寸
6.2.1.1.1　 产品厚度以基板厚度表示。板材及带材的公称厚度小于0.50 mm时，不锈钢按0.005 mm的倍数进级。板材及带材的公称厚度不小于0.50 mm时，按0.05 mm的倍数进级。经供需双方协商，公称厚度也可以采用其他厚度倍数进级。不锈钢薄板的尺寸应符合表3的规定。
表3　 不锈钢薄板的尺寸要求
单位为毫米
	原板类型
	公称厚度
	公称宽度
	公称长度

	一次冷轧
	0.15～0.60
	600～1050
	500～1500

	二次冷轧
	0.12～0.50
	
	


6.2.1.1.2　 对于板材，尺寸表示为厚度×宽度×长度，单位为毫米（mm）。如要求标记轧制宽度方向，可在表示轧制宽度方向的数字后面添加字母W。
示例：0.26×832W×760。
6.2.1.1.3　 对于带材，尺寸表示为厚度×宽度，单位为毫米（mm），也可在表示轧制宽度的数字后面添加字母C。
示例：0.26×832C。
6.2.1.1.4　 不锈钢带材（含内芯套筒）内径可为406 mm、420 mm、450 mm或508 mm。
6.2.1.2　 尺寸允许偏差
6.2.1.2.1　 厚度
不锈钢厚度允许偏差应符合GB/T 3280的规定，并应符合下列要求：
a） 平均厚度偏差
一个货批的平均厚度应不超出公称厚度的±2.5%。
b） 单点厚度偏差
钢板及钢带的厚度允许偏差应不超出公称厚度的±5%，目标值为不超出±4%，测量点为距边部不小于10 mm的任意点。
c） 薄边
距钢板及钢带两侧边部6 mm处测得的厚度，与沿钢板及钢带宽度方向中间位置测得的实际厚度的偏差，应不大于中间位置测得的实际厚度的8.0%或不超出钢板平均厚度的6%。
6.2.1.2.2　 宽度
宽度允许偏差为+3 mm。如需方对宽度允许偏差有特殊要求，由供需双方协商确定。
6.2.1.2.3　 长度
长度允许偏差为+3 mm。如需方对长度允许偏差有特殊要求，由供需双方协商确定。
6.2.1.3　 外形
6.2.1.3.1　 脱方度
应不大于0.15%。
6.2.1.3.2　 镰刀弯
应小于1 mm。
6.2.1.3.3　 不平度
a） 边浪
任意点的浪高应不大于2.5 mm，在1 m长度范围内浪高大于1.5 mm的波浪数应不多于6个。
b） 中浪
当采用直接测量法时，中浪的浪高应不超过5 mm，当采用间接测量法时，边部最大提升应不超过9 mm。
c） 翘曲
应不大于30 mm。
注：如需方对不平度有特殊要求，由供需双方协商确定。
6.2.1.3.4　 毛刺
不应出现毛刺。
6.2.1.4　 波形板
波形板的边部形状及尺寸、外形允许偏差应由供需双方在订货时协商。
6.2.1.5　 重量
不锈钢重量以基板理论重量计算，不锈钢重量应符合GB/T 3280的要求。
6.2.1.6　 力学性能
6.2.1.6.1　 钢板及钢带的调质度用洛氏硬度（HR30Tm）的值来表示。一次冷轧钢板及钢带的硬度（HR30Tm）应符合表4的规定。二次冷轧钢板及钢带的硬度（HR30Tm）应符合表5的规定。当钢板及钢带公称厚度不大于0.20 mm时，硬度测定应采用HR15Tm，然后按附录B的规定换算为HR30Tm。
6.2.1.6.2　 如对二次冷轧钢板及钢带的屈服强度有要求，可在订货时协商。各调质度代号的屈服强度目标值可参考表5的规定。
表4　 一次冷轧钢板及钢带的硬度要求
	调质度代号
	表面洛氏硬度值（HR30Tm）a

	
	公称值
	允许偏差

	T-1
	49
	±4

	T-1.5
	51
	±4

	T-2
	53
	±4

	T-2.5
	55
	±4

	T-3
	57
	±4

	T-3.5
	59
	±4

	T-4
	61
	±4

	T-5
	65
	±4

	a 硬度为2个试样的平均值，允许其中1个试验值超出规定允许范围1个单位。


表5　 二次冷轧钢板及钢带的硬度与屈服强度
	代号
	表面洛氏硬度（HR30Tm）
	屈服强度σ0.2(Rp0.2)平均值abcd/MPa

	
	
	公称值
	允许偏差

	DR-7M
	71±4
	520
	±50

	DR-8
	73±4
	550
	±50

	DR-8M
	74±4
	580
	±50

	DR-9
	76±4
	620
	±50

	DR-9M
	77±4
	660
	±50

	DR-10
	80±4
	690
	±50

	注：1. 屈服强度是根据需要而测定的参考值。
2. 试样为GB/T 228中的P5试样，试样方向为纵向。
3. 屈服强度为两个试样的平均值。
4. 由于厚度减薄效应，导致伸长率过低，无法测得到屈服强度，此时，屈服强度用抗拉强度代替。


6.2.1.7　 表面状态
钢板及钢带的表面状态按原板的表面特征以及电镀铬后表面特征来分类，各表面状态的特征如表6所述。
表6　 钢板及钢带的表面状态要求
	原板类型
	代号
	表面状态
	特 征

	一次冷轧
二次冷轧
	B（BF）
	光亮表面
	具有精细磨面花纹的光滑表面（粗糙度Ra范围：0.25 μm~0.45 μm）

	
	R（SF）
	粗糙表面
	具有一定粗糙度和方向性的磨面花纹（包括磨削纹、石纹和其它毛化处理纹）表面（粗糙度Ra范围：0.35 μm~0.65 μm）

	
	M
	磨砂表面
	具有极粗磨面花纹（包括磨削纹、石纹和其它毛化处理纹）表面（粗糙度Ra范围：0.8 μm~1.5 μm）


6.2.2　 涂覆不锈钢薄板
6.2.2.1　 外观
6.2.2.1.1　 涂膜应光滑平整，色泽一致，不应有GB/T 5206-2015定义的气泡、起皱、桔皮、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。
6.2.2.1.2　 涂膜上不应有影响使用的烫伤、厚边、薄边（2.0 mm以内）、杂质等缺陷。
6.2.2.1.3　 涂膜上不应有穿透涂膜的擦伤。
6.2.2.1.4　 单面涂覆的素铁面上不宜有支架印及带料。
6.2.2.1.5　 [bookmark: _GoBack]留空带的位置和宽度的误差均应小于1.0 mm，留空部位不应带料。
6.2.2.2　 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/m2），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。
6.2.2.3　 附着力
经7.10测试后，应符合表7的规定。
表7　 清漆和色漆附着力要求
单位为克每平方米
	涂膜厚度X
	附着力要求

	清漆
	色漆
	

	X＜8
	X＜10
	不低于1级

	8≤X≤10
	10≤X≤16
	不低于2级

	X＞10
	X＞16
	不低于3级

	注1：附着力是指杀菌前的附着力。
2：需求方对涂膜附着力有特定要求时，由供需双方商定。
3：需要做杀菌后附着力的供需双方商议测试。


6.2.2.4　 抗划伤
砝码质量加到600 g时，经测试后涂层面未被针头划破到金属层。
6.2.2.5　 动摩擦系数
双方可根据需要制定动摩擦系数的要求。
6.2.2.6　 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。
6.2.2.7　 内外涂膜固化性
经7.14测试后，涂膜无气泡、无脱落、无变色、无泛白。
6.2.2.8　 抗酸性
经7.15测试后，内涂膜无气泡、脱落、变色、泛白、腐蚀点。无抗酸性要求的产品，此项指标不作要求。
6.2.2.9　 抗硫性
经7.16测试后，内涂膜无明显硫化腐蚀、无脱落、无变色、无泛白。无抗硫性要求的产品，此项指标不作要求。
6.2.2.10　 抗盐性
经7.17测试后，内外涂膜应无泛白、剥离、脱落和起泡，无密集腐蚀点。无抗盐性要求的产品，此项指标不作要求。
6.2.2.11　 抗碱性
经7.18测试后，内外涂膜无气泡、无脱落、无变色、无泛白。无抗碱性要求的产品，此项指标不做要求。
6.2.2.12　 耐蚀力
耐蚀力应符合表8的规定。
表8　 耐蚀力要求
单位为克每平方米
	涂膜厚度X
	耐蚀力要求

	X＜10
	不低于2级

	X≥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。


6.2.2.13　 抗冲击性
涂膜应无密集腐蚀点。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。
6.2.2.14　 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9规定的致密性级别选择合适的产品。
表9　 致密性要求
单位为纳法每25平方厘米
	电容值Cp
	致密性/级

	Cp≤20
	I 级

	20＜Cp≤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。


6.2.2.15　 食品安全
应符合GB 4806.1、GB 4806.9、GB 4806.10和GB 4806.13的规定。
7　 试验方法
7.1　 取样
试验取样方法，见图1。
单位为毫米
[bookmark: _Hlk69293424][image: ]
标引序号说明：
1——涂膜厚度测试（50 mm×50 mm），5个；
2——附着力测试（100 mm×50 mm），3个；
3——抗划伤测试（125 mm×50 mm），3个；
4——抗酸测试（125 mm×30 mm），3个；
5——抗碱测试（125 mm×30 mm），3个；
6——抗硫测试（125 mm×30 mm），3个；
7——抗盐测试（125 mm×30 mm），3个；
8——内外涂膜固化测试（125 mm×30 mm），3个；
9——耐蚀力测试（50 mm×50 mm），3个；
10——抗冲击性测试（50 mm×50 mm），3个；
11——致密性测试（50 mm×50 mm），5个；
12——铅笔硬度测试（125 mm×30 mm），3个；
13——动摩擦系数测试（210 mm×110 mm），3个。
图1  涂覆不锈钢取样分布图
7.2　 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/T 6682三级以上的水。
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。
7.3　 抗性及固化性测试条件选择
7.3.1　 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10中选择测试温度。
表10　 测试温度选择
单位为摄氏度
	可预见最苛刻温度T
	测试选择温度

	40＜T≤70
	70

	70＜T≤100
	100

	100＜T≤121
	121

	121＜T≤130
	130


7.3.2　 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11中选择测试时间。
表11　 测试时间选择
单位为分钟
	[bookmark: _Hlk60148939]可预见最长时间t
	测试选择时间

	t≤5 
	5

	5＜t≤30
	30

	30＜t≤60
	60

	60＜t≤120
	120


7.4　 尺寸
按照GB/T 3280规定的方法测定。
7.5　 调质度
按照GB/T 230.1规定的方法测定。
7.6　 表面状态
按照GB/T 3280规定的方法判断表面状态，按照GB/T 2523规定的方法测定粗糙度。
7.7　 屈服强度
按照GB/T 228.1规定的方法测定。
7.8　 外观
[bookmark: _Hlk82173690]光源采用D65标准光源，光源与样品的距离为750 mm～800 mm，检验者的眼睛与样品的距离为350 mm～400 mm进行目视检查。
7.9　 涂膜厚度
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.10　 附着力
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.11　 抗划伤
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.12　 动摩擦系数
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.13　 涂膜硬度
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.14　 内外涂膜固化性
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.15　 抗酸性
按照GB/T 41711规定的方法测定。
7.16　 抗硫性
按照GB/T 41711规定的方法测定。
7.17　 抗盐性
按照GB/T 41711规定的方法测定。
7.18　 抗碱性
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.19　 耐蚀力
按照GB/T 41898规定的方法测定。
7.20　 抗冲击性
按照GB/T 41899规定的方法测定。
7.21　 致密性
按照GB/T 41898规定的方法测定。
7.22　 食品安全
按照GB 4806.1、GB 4806.9、GB 4806.10和GB 4806.13规定的方法测定。
8　 检验规则
8.1　 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。
8.2　 检验分类
每批产品应经生产企业的检验部门，按本文件6.2.2.1 ~ 6.2.2.15检验合格后方可出厂，并签发产品质量合格证。
8.3　 检验项目
产品按货组进行验收。
8.4　 抽样方案
8.4.1　 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。
8.4.2　 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。
8.4.3　 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。
8.5　 判定规则
8.5.1　 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。
8.5.2　 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，测判该组技术指标不合格。
8.5.3　 [bookmark: _Toc114059694][bookmark: _Toc116989902][bookmark: _Toc116990404][bookmark: _Toc114054002][bookmark: _Toc116988175]技术指标（除尺寸、外形和重量）均合格时，则判该货组为合格。
8.5.4　 不锈钢薄板本身可能有的缺陷，如麻点、白点及水渍等不符合本文件，不应视为涂覆质量问题。
9　 标志、包装、运输和贮存
9.1　 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。
9.2　 包装
9.2.1　 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。
9.2.2　 包装应符合相关标准的规定。
9.2.3　 每件产品外应捆扎牢固，为便于运输宜采用原包装。
9.2.4　 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。
9.3　 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。
9.4　 贮存
9.4.1　 产品应贮存在通风、干燥、清洁、产品储存温度高于露点的库房内，避免阳光直接照射。
9.4.2　 产品在制罐（盖）之前的贮存期不超过2年。




1. [bookmark: _Hlk128055142]
[bookmark: _Hlk126074053][bookmark: _Hlk126138234]（资料性）
订货内容
按本文件订货的订单或合同可包括下列内容：
a) 产品名称（涂覆不锈钢板材或带材）；
b) 本文件编号；
c) 牌号；
d) 尺寸规格（厚度、宽度、长度、内径等）；
e) [bookmark: _Hlk116999452]涂覆方式；
f) 涂料材质、厚度及颜色（包括上表面及下表面）；
g) 表面处理方式（涂油/涂蜡/不涂）；
h) 包装方式（带材需要标注开卷方向以及上下表面朝向）；
i) 用途（加工变形量、可否印刷等）；
j) 张数或重量；
k) 其他。




                                               
1. 
（资料性）
HR15Tm和HR30Tm的换算
HR15Tm和HR30Tm的换算见表B.1。
表B.1 HR15Tm和HR30Tm换算表
	HR15Tm
	换算HR30Tm
	HR15Tm
	换算HR30Tm

	93
	82
	83
	62.5

	92.5
	81.5
	82.5
	61.5

	92
	80.5
	82
	60.5

	91.5
	79
	81.5
	59.5

	91
	78
	81
	58.5

	90.5
	77.5
	80.5
	57

	90
	76
	80
	56

	89.5
	75.5
	79.5
	55

	89
	74.5
	79
	54

	88.5
	74
	78.5
	53

	88
	73
	78
	51.5

	87.5
	72
	77.5
	51

	87
	71
	77
	49.5

	86.5
	70
	76.5
	49

	86
	69
	76
	47.5

	85.5
	68
	75.5
	47

	85
	67
	75
	45.5

	84.5
	66
	74.5
	44.5

	84
	65
	74
	43.5

	83.5
	63.5
	73.5
	42.5
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