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I

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。

本文件代替HG/T 4563—2013《不粘涂料》。与HG/T 4563—2013相比，除结构调整和编辑性改动外，

主要技术变化如下：

——更改了“规范性引用文件”（见第2章，2013年版的第2章）；

——增加了“术语和定义”（见第3章）；

——更改了“产品分类”中“A类涂料”的分类，删除了“I型”、“Ⅱ型”类型，增加了“I型”、

“Ⅱ型”、“Ⅲ型”、“Ⅳ型”类型（见第4章，2013年版的第3章）；

——增加了“I型”、“Ⅱ型”、“Ⅲ型”、“Ⅳ型”的项目、指标（见5.1）；

——更改了“在容器中状态”、“硬度 ”、“热硬度”、“粘附力”、“不粘性”、“耐热性”、

“耐冷热试验”、“耐酸性”、“耐盐水性”项目的指标，删除了“细度”项目和指标，增加

了“剥离牢度”、“热储存稳定性”、“抗划伤性”、“持久不粘性”项目和指标（见5.1，

2013年版的第4章）；

——删除了“细度”项目和指标，增加了“热储存稳定性”项目和指标（见5.2，2013年版的第4

章）；

——更改了“底材及底材处理”，更改了“在容器中状态”、“涂膜外观”、“划格试验”、“硬

度”、“粘附力”、“不粘性试验”、“耐热性”、“耐冷热试验”、“耐酸性”、“耐碱性”、

“耐盐水性”、“耐溶剂擦拭性”、“耐化学试剂腐蚀性”项目的试验方法，删除了“细度”

项目的实验方法，增加了“剥离牢度”、“热储存稳定性”、“抗划伤性”、“持久不粘性”

项目的试验方法（见第6章，2013年版的第5章）；

——更改了“检验分类”（见7.1，2013年版的第6章）；

——更改了“标志、包装和贮存”（见第8章，2013年版的第7章）。

本文件由中国石油和化学工业联合会提出。

本文件由全国涂料和颜料标准化技术委员会(SAC/TC5)归口。

本文件起草单位：。

本文件主要起草人：

本文件所代替文件的历次版本发布情况为：

——HG/T 4563，2013年首次发布。
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不粘涂料

1 范围

本标准规定了不粘涂料产品的分类、要求、试验方法、检验规则及标志、包装和贮存等内容。

本标准适用于不粘涂料。

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 1725—2007 色漆、清漆和塑料 不挥发物含量的测定

GB/T 1727—2021 漆膜一般制备法

GB/T 1735—2009 色漆和清漆 耐热性的测定

GB/T 2792—2014 胶粘带剥离强度的试验方法

GB/T 3186 色漆、清漆和色漆与清漆用原材料 取样

GB/T 6682—2008 分析实验室用水规格和试验方法

GB/T 6739—2022 色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度

GB/T 8170—2008 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 9271色漆和清漆 标准试板

GB/T 9278 涂料试样状态调节和试验的温湿度

GB/T 9286—2021 色漆和清漆 划格试验

GB/T 9750 涂料产品包装标志

GB/T 9754—2007 色漆和清漆 不含金属颜料的色漆漆膜的20°、60°和85°镜面光泽的测定

GB/T 13491—1992 涂料产品包装通则

GB/T 23989—2009 涂料耐溶剂擦拭性测定法

GB/T 26704 铅笔

GB/T 30648.1—2014 色漆和清漆 耐液体性的测定 第1部分：浸入除水之外的液体中

GB/T 32095.1—2015 家用食品金属烹饪器具不粘表面性能及测试规范 第1部分：性能通用要求

GB/T 32388—2015 铝及铝合金不粘锅

GB/T 37356 色漆和清漆 涂层目视评定的光照条件和方法

ASTM D3363—22 用铅笔试验测定漆膜硬度

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

GB/T 5206界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

不粘涂料 non-stick coatings

是一种用于具有涂层表面不易被物质所粘附或粘附后容易被去除的功能的涂料。

4 产品分类

不粘涂料根据用途分为2类，A类为涂层与食品、食品原料接触或可能接触的不粘涂料，如厨具（锅

具、餐具、灶具、刀具等）、厨用电器（微波炉、烤箱、食品加工机、洗碗机等）、食品机械等用不粘
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涂料；B类为除A类产品以外的不粘涂料，如五金制品、车辆零件、机械部件、化工设备、电器设备等用

不粘涂料。

A类涂料根据成膜物质分为4类：I型为氟树脂不粘涂料，Ⅱ型为无机硅烷类不粘涂料，Ⅲ型为硅树

脂不粘涂料，Ⅳ型为其它树脂类型不粘涂料。

5 要求

5.1 A类不粘涂料质量性能应符合表1的要求。

表 1 A类涂料的技术要求

项 目
指 标

I型 Ⅱ 型 Ⅲ型 Ⅳ型

在容器中状态
液料：搅拌后均匀无硬块，呈均匀状态

粉料：色泽均匀，无异物，呈松散粉末状

不挥发物含量/% 商定

涂膜外观 涂膜外观正常

划格试验/级 ≤ 1

光泽(60°)/单位值 商定

硬度(内聚破坏中擦伤) ≥ H 3H H H

热硬度(内聚破坏中刮破) ≥ HB 3H HB HB

粘附力
a
/(N/mm) ≤ 0.1

不粘性试验
b

通过

耐磨性/次 ≥ 商定

耐热性(2h) 无异常，划格试验≤1级

耐冷热试验(5 次循环) 无异常

耐酸性[3%（质量分数）醋酸溶液] 无异常，划格试验≤1级

耐碱性[2%(质量分数)碳酸钠溶液，

1h]
无异常，划格试验≤1级

耐盐水性[10%(质量分数)氯化钠溶液] 无异常，划格试验≤1级

剥离牢度 商定

热储存稳定性
c

通过

抗划伤性 商定

持久不粘性 商定

a 除锅具外的涂层测试。
b 用于锅具的涂层测试。
c 低温运输产品和粉末涂料除外。

5.2 B 类不粘涂料应符合表 2的要求。

表 2 B 类不粘涂料的技术要求

项 目 指 标

在容器中状态 正常

不挥发物含量/% 商定

涂膜外观 涂膜外观正常

划格试验/级 ≤ 1
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光泽(60°)/单位值 商定

硬度(内聚破坏中刮破)

(试验温度商定)

≥
H

粘附力/(N/mm) ≤ 0.1

耐热性 a(2h)

(试验温度商定)
无异常，划格试验≤1级

耐磨性/次 ≥ 商定

耐溶剂擦拭性/次

(无水乙醇)
≥

100

耐化学试剂腐蚀性 b 无异常，划格试验≤1级

热存储稳定性
c

通过

a 涂层在室温下使用的不粘涂料不测该项目。
b 该项目仅适用于对耐化学试剂腐蚀性有要求的产品，试验温度、化学药品品种和浓度、试验时间等由

双方商定。
c
低温运输产品和粉末类型涂料除外。

6 试验方法

6.1 取样

产品按 GB/T 3186 规定取样，也可按商定方法取样。取样量根据检验需要确定。

6.2 试验环境

除另有规定外，试样的状态调节和试验的温湿度应符合 GB/T 9278 的规定。

6.3 试板的制备

6.3.1 底材及底材处理

除另有规定外，A 类涂料试验用底材为采用符合 GB/T 9271 要求的铝合金板，底材处理方法由双方

进行商定；B 类涂料试验用底材和处理方法双方商定。

A类涂料的热硬度、不粘性试验、耐磨性、持久不粘性和耐黄变性试验项目的试板尺寸为 250mm×

250mm×(1.0～2.0)mm，其余项目采用试板，尺寸为 70mm×150mm×(1.0～2.0)mm。如试验方法适用，

也可采用试件进行测试，试件圆弧底的直径需大于 130mm，异形的按长轴直径加短轴直径取平均值大于

130mm。

6.3.2 制板要求

按照涂料供应商提供的配套体系、涂层厚度、涂装道数、固化条件等要求进行制板。

6.4 操作方法

6.4.1 试剂

所用试剂均为化学纯及化学纯以上，所用水均为符合 GB/T 6682—2008 规定的三级水，试验用溶

液在试验前预先调整到试验温度。

6.4.2 操作方法

6.4.2.1 在容器中状态

按 GB/T 1721—2021 中 6.1 的规定进行。

多组分涂料应分别检验各组分。

6.4.2.3 不挥发物含量

按 GB/T 1725—2007 的规定进行。称样量为(2.0±0.2)g,试验温度及试验时间按产品的规定。
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6.4.2.4 涂膜外观

按 GB/T 1727—2021 中 6.5 的规定进行，用 20 倍放大镜目视观察，如果涂膜均匀，表面平整，无

气泡、流挂、发花、针孔、开裂和剥落等涂膜病态，则评为“涂膜外观正常”。

6.4.2.5 划格试验

按 GB/T 9286—2021 的规定进行。建议优先采用手动多刃切割刀具进行切割；用宽 25 mm、粘着力

（10±1）N/25 mm 的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。无机硅烷类涂料的划格间距为 2mm。

6.4.2.6 光泽

按 GB/T 9754—2007 规定进行。

6.4.2.7 硬度

A 类不粘涂料：按 GB/T 6739—2022 的规定进行。铅笔应符合 GB/T 26704 中石墨铅笔的高级品的

要求。

B类不粘涂料：试验温度由双方商定。如果为常温硬度按 GB/T 6739—2022 规定进行；如果为热硬

度按 6.4.2.8 的规定进行，其中试验温度双方商定。铅笔应符合 GB/T 26704 中石墨铅笔的高级品的要

求。

6.4.2.8 热硬度

按 ASTM D3363—22 规定进行，铅笔应符合 GB/T 26704 中石墨铅笔的高级品的要求。用加热盘加热

试板，并控制涂层表面温度为(180±10)℃（用分辨率至少为 0.2℃的红外测温仪测量）。试验过程中

试验人员应采取必要防护措施，如戴隔热手套等。

6.4.2.9 粘附力

试板用异丙醇擦拭晾干后，按 GB/T 2792—2014 中方法 4的规定进行，采用宽 25mm，粘着力(10±

1)N/25mm 的胶带。

6.4.2.10 不粘性试验

将试板用带植物油的软布擦拭后，用 55℃～65℃餐具清洁剂(见附录 A.2.1)洗净擦干。

将试板置于加热盘上加热，用分辨率至少为 0.2℃的红外测温仪测量，当涂层表面温度在 150℃～

170℃时，将一只新鲜鸡蛋打在涂层表面，待鸡蛋蛋白完全凝固后(涂层表面温度不能超过 210℃),立即

用非金属铲将蛋铲起，用软布擦净涂层表面，在同一涂层位置重复煎鸡蛋操作 5 次。

如鸡蛋均能被非金属铲无损铲起，涂层表面用软布能容易擦净，则评为“通过”。

试验过程中试验人员应采取必要防护措施，如戴隔热手套等。

6.4.2.11 耐磨性

A 类不粘涂料：按附录 A 进行。

B类不粘涂料：按附录 A 进行，不加餐具清洁剂进行干磨。

6.4.2.12 耐热性

按 GB/T 1735—2009 进行，产品明示最高使用温度为 250℃及 250℃以下时，控制试验温度在比产

品明示最高使用温度低 4℃至产品明示最高使用温度之间，产品明示最高使用温度为 250℃以上时，控

制试验温度在比产品明示最高使用温度低 20℃至产品明示最高使用温度之间，试验时间为 2h。取出试

板冷却至室温后，在 GB/T 37356 中规定的自然日光或人造日光下目视观察，如三块试板中有两块未出

现起泡、开裂、剥落、起皱、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，则评为“无异常”；然后在 6.2

规定的条件下放置至少 16h 后，按 GB/T 9286—2021 规定进行划格试验，建议优先采用手动多刃切割刀

具进行切割；用宽 25 mm、粘着力（10±1）N/25 mm 的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。
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6.4.2.13 耐冷热试验

将鼓风恒温干燥箱升温至(250±2)℃，放入试板，保持 10min,取出立即放入(23±2)℃的水中，冷

却 1min，取出后用软布擦干。共进行 5次循环试验，试验结束后在 GB/T 37356 中规定的自然日光或人

造日光下用 4 倍放大镜检查涂层外观，如 3块试板中有 2块未出现起泡、开裂、剥落、起皱、明显变色、

明显失光等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如出现以上涂层缺陷按 GB/T 1766—2008 进行描述。

6.4.2.14 耐酸性

按 GB/T 30648.1—2014 中 A 法的规定进行。在同一试验槽中用 3 块试板进行试验。

I 型产品：将试板放置于醋酸溶液试验槽中(槽口用铝箔密封；如果用有盖不粘锅进行试验，盖上

盖子即可)，再放入(95℃～100℃)的水浴中，试验时间为 4h，试验过程中应补充去离子水或蒸馏水，

以保持溶液浓度不变，试验 4h 后移离热源，保持试板浸泡状态在(23±2)℃条件下放置 24h。

Ⅱ型、Ⅲ型、Ⅳ型产品：试验温度为 (23±2)℃,试验时间为 24h。

试验结束后，用自来水洗净试板，用软布擦干后，在 GB/T 37356 中规定的自然日光或人造日光下

目视观察，如 3块试板中有 2块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，

则评为“无异常”。如出现以上涂层缺陷按 GB/T 1766—2008 进行描述。然后在 6.2 规定的条件下放置

至少 16h 后，按 GB/T 9286—2021 规定进行划格试验，建议优先采用手动多刃切割刀具进行切割；用宽

25 mm、粘着力（10±1）N/25 mm 的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。

6.4.2.15 耐碱性

按 GB/T 30648.1—2014 中 A 法的规定进行。在同一试验槽中用 3 块试板进行试验。

试验温度为(80±2)℃。试验结束后，用自来水洗净，用软布擦干后，在 GB/T 37356 中规定的自然

日光或人造日光下目视观察，如 3 块试板中有 2 块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失

光等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如出现以上涂层缺陷按 GB/T 1766—2008 进行描述。然后在

6.2 规定的条件下放置至少 16h 后，按 GB/T 9286—2021 规定进行划格试验，建议优先采用手动多刃切

割刀具进行切割；用宽 25 mm、粘着力（10±1）N/25 mm 的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。

6.4.2.16 耐盐水性

按 GB/T 30648.1—2014 中 A 法的规定进行。在同一试验槽中用 3 块试板进行试验。

I 型、Ⅱ型产品：将试板放置于氯化钠溶液试验槽中(槽口用铝箔密封；如果用有盖不粘锅进行试

验，盖上盖子即可)，再放入(95℃～100℃)的水浴中，试验时间为 6h，试验过程中应补充去离子水或

蒸馏水，以保持溶液浓度不变，试验 6h 后移离热源，保持试板浸泡状态在(23±2)℃条件下放置 18h。

Ⅲ型、Ⅳ型产品：试验温度为(23±2)℃,试验时间为 24h。

试验结束后，用自来水洗净试板，用软布擦干后，在 GB/T 37356 中规定的自然日光或人造日光下

目视观察，如 3块试板中有 2块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，

则评为“无异常”。如出现以上涂层缺陷按 GB/T 1766—2008 进行描述。然后在 6.2 规定的条件下放置

至少 16h 后，按 GB/T 9286—2021 规定进行划格试验，建议优先采用手动多刃切割刀具进行切割；用宽

25 mm、粘着力（10±1）N/25 mm 的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。

6.4.2.17 剥离牢度

按 GB/T 32095.1—2015 中 6.2.6 的规定进行。

6.4.2.18 热储存稳定性
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将约 0.5L 样品装入合适的塑料或玻璃容器中，容器内留有约 10%的空间，密封后放入（50±2）℃

的恒温干燥箱中，7d 后取出，在（23±2）℃下放置 24h,按 6.4.2.1 检查“在容器中状态”。如果“搅

拌后均匀无硬块”，则评为“通过”。

6.4.2.19 抗划伤性

按 GB/T 32095.1—2015 中 6.2.7 的规定进行。

6.4.2.20 持久不粘性

按 GB/T 32388—2015 中 6.2.20 规定进行。

6.4.2.22 耐溶剂擦拭性

按 GB/T 23989—2009 中 B 法规定进行。如果试样为工件无法用仪器擦拭法时，则采用 GB/T 23989

—2009 中 A 法。

6.4.2.23 耐化学试剂腐蚀性

按GB/T 30648.1—2014中A法的规定进行。在同一试验槽中用3块试板进行试验。试验温度、化学药

品品种和浓度、试验时间等由双方商定。试验结束后，用自来水洗净试板，用软布擦干后，在GB/T 37356

中规定的自然日光或人造日光下目视观察，如3块试板中有2块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变

色、明显失光等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如出现以上涂层缺陷按GB/T 1766—2008进行描述。

然后在6.2规定的条件下放置至少16h后，按GB/T 9286—2021规定进行划格试验，建议优先采用手动多

刃切割刀具进行切割；用宽25 mm、粘着力（10±1）N/25 mm的透明压敏胶带除去切割区域的疏松涂膜。

7 检验规则

7.1 检验分类

7.1.1 产品检验分为出厂检验和型式检验。

7.1.2 出厂检验项目包括在容器中状态、不挥发物含量、涂膜外观、划格试验。

7.1.3 型式检验项目包括本标准所列的全部技术要求。在正常生产情况下每年至少检验一次。

7.2 检验结果的判定

7.2.1 检验结果的判定按 GB/T 8170—2008 中修约值比较法进行。

7.2.2 应检项目的检验结果均达到本文件要求时，该试验样品为符合本文件要求。

8 标志、包装和贮存

8.1 标 志

按 GB/T 9750 的规定进行。在包装标志或说明书上注明产品类别。

8.2 包装

溶剂型涂料：按 GB/T 13491—1992 中一级包装要求的规定进行；

水性涂料、粉末型涂料：按 GB/T 13491—1992 中二级包装要求的规定进行。

8.3 贮 存

产品贮存的环境应保证通风、干燥，应防止日光直接照射，并应隔绝火源，远离热源。水性涂料冬

季气温过低时应采取适当防冻保温措施。产品应根据类型定出贮存期，并在包装标志上明示。
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附录 A

（规范性附录）

耐磨性试验方法

A.1 原理

通过施加一定负荷的耐磨垫(静止)与不粘涂层(移动)之间进行往复摩擦运动，以规定的试验区域

内未出现涂层破损至露出底材的往复移动的次数表示涂层的耐磨性。

A.2 试验材料和设备

A.2.1 餐具清洁剂

将洗洁精（品牌商定）加入到自来水中，配制成质量分数为 5g/L 的餐具清洁剂。

A.2.2 耐磨垫

尺寸为70mm×30mm的由粘着酚醛树脂和氧化铝材料组成的尼龙网状结构(可采用3M7447B型百洁布

或商定百洁布的型号)粘到尺寸一致的硬塑料板上制成耐磨垫，安装时耐磨垫的 70mm 的边朝向运动方向。

A.2.3 往复式耐磨测试仪

具有装载试板（或试件）的支撑物，该支撑物可控制试板（或试件）以(6.5±0.2)m/min 的速度水

平往复运动，耐磨垫在不粘涂层上的摩擦行程（单向）为 100mm±5mm。往复式耐磨测试仪示意图见图

A.1。

标引序号说明：

1—砝码；

2—悬臂；

3—试件；

4—料片；

5—耐磨垫；

6—支撑物；

7—导轨。

图 A.1 往复式耐磨测试仪
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A.3 试验环境

除另有规定外，试验在(23±2)℃的条件下进行。

A.4 操作

A.4.1 将试板（或试件）安装在支撑物上，用餐具清洁剂润湿不粘涂层表面。

A.4.2 用餐具清洁剂润湿耐磨垫，调整悬臂，将耐磨垫置于不粘涂层表面上。

A.4.3 调整砝码，使试板（或试件）上总负荷为1.5kg。

A.4.4 固定悬臂使耐磨垫在试验过程中不发生移动，设置试验次数(往复移动一次记为试验一次)，启

动耐磨仪，使支撑物在中轴线两侧往复运动。

A.4.5 试验250次(往复移动一次记为试验一次)应更换新耐磨垫。

A.4.6 试验至规定次数或试板（或试件）上摩擦区域长度的中间80mm 区域内出现破损露出底材，取下

试板（或试件）。

A.4.7 用自来水清洗不粘涂层表面，在散射日光下目视检查摩擦区域长度的中间80mm的区域的涂膜，

观察其是否破损露出底材。

A.4.8 同一试样制备两块试板（或试件）进行平行试验。

A.5 结果评定

A.5.1 试验至规定次数，两块试板（或试件）中至少有一块不破损至露出底材，则评为“通过”。

A.5.2 试验至涂层刚好破损至露出底材，以两块试板（或试件）中试验次数多的结果报出。

_________________________________
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