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餐具和餐桌用凹形器具 
第7部分：银、其他贵金属及其合金制成的餐桌餐具技术要求
 Materials and articles in contact with foodstuffs – Cutlery and table holloware –Part 7:Requirements for table cutlery made of silver,other precious metals and their alloys

（ISO 8442-7:2000，IDT）
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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。本文件规定了质量相关技术要求，食品安全相关要求见有关法律法规、政策和食品安全标准等文件。
本文件使用翻译法等同采用ISO 8442-7：2000《接触食物的制品及材料 餐具和餐桌用凹形器具 第7部分：银、其他贵金属及其合金制成的餐桌餐具技术要求》。

本文件做了下列最小限度的编辑性改动：

——修改了规范性引用的国际标准，以等同采用的国家标准代替。

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这些专利的责任。

ISO 8442由以下部分组成，总标题为接触食物的制品及材料-餐具和餐桌用凹形器皿
ISO 8442包括以下部分：

第一部分：食品制备用刀具技术要求

第二部分：不锈钢和镀银餐具技术要求

第三部分：镀银餐用和装饰用器皿技术要求

第四部分：镀金餐具技术要求

第五部分：刀具锋利度和耐用度的测试方法

第六部分：轻微镀银和涂漆餐具器皿技术要求

第七部分：银、其他贵金属及其合金制成的餐桌餐具技术要求

第八部分：银制餐用及装饰用器皿技术要求

第九部分：陶瓷刀的技术要求

附录A至C构成了本ISO 8442规范性内容部分
本文件由中国轻工业联合会提出。 

本文件由全国金属餐饮及烹饪器具标准化技术委员会（SAC/TC410）归口。
本文件起草单位：中国日用五金技术开发中心、爱仕达股份有限公司、广东省五金制品协会、中国质量认证中心有限公司、广东凌丰家居用品股份有限公司、浙江炊大王炊具有限公司、中国五金制品协会。
本文件主要起草人：张亮亮、陈合林、徐德军、薛瑞刚、宋旭、余敬源、蒲万见、郭颖云。

本文件为首次发布。

餐具和餐桌用凹形器皿 第7部分：银、其他贵金属及其合金制成的餐桌餐具技术要求

范围
本文件规定了由银、其他贵金属及其合金制成的餐桌餐具（带不锈钢刀片的刀具、叉、匙、分肉套具、汤勺及其他同类制品）的材料和性能要求。
本文件不包含以下内容的要求：设计、尺寸、表面处理类型、刀片柔韧性等主观选择特性、其他可由消费者通过目视评估直接确认的特性。本文件未规定抽样检验规则，所提出的性能及材料要求适用于每一件生产的产品。

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 15067.1-1994  不锈钢餐具 术语（ISO 4481:1977，IDT）

ISO 6508-1：2023   金属材料-硬度试验-洛氏硬度试验（A-B-C-D-E-F-G-H-K级）（  Metallic  materials  -Hardness  test-Rockwell  test  (scales  A-B-C-D-E-F-G-H-K) ）
EN 10088-1:2023 不锈钢  第1部分：不锈钢清单 （Stainless Steels,Part 1:List of stainless steels）
EN 1904:2000  贵金属-用于贵金属首饰合金的焊料（Precious metals -Solders used with precious metal jewellery alloys）
术语和定义
GB/T 15067.1-1994 《不锈钢餐具 术语》以及下列术语和定义适用于本文件。
钝刀 unsharpened knives
用于切割软性食物未开刃的刀具。

注：它们不是由马氏体不锈钢制成的。例如黄油刀、分鱼刀、冰淇淋刀、餐用鱼刀、奶油果酱刀、干酪刀。
材料
总则
餐桌餐具应由纯度不低于800‰的银、其他贵金属及其合金制成，成品需满足本文件所有性能要求，且不应危害健康或产生不良感官影响。
金属
镀银
银制餐具部件可镀纯银层。

焊接
物品中的贵金属应按照EN 1904:2000 进行焊接。
不锈钢
刀片及需满足特殊要求的部件（如分切刀具）应符合表1规定的不锈钢。

表 1 餐桌餐具用不锈钢限定要求
	用途
	牌号
	材料编号
	组织结构

	分切餐具
	X6CrMo17-1
	1.4113
	铁素体型

	刀具刀片
	X20Cr13
	1.4021
	马氏体型

	化学成分应符合EN 10088-1:2023要求


非金属
餐具的非金属部件（如玻璃、陶瓷、塑料等）应确保成品符合4.1相关性能要求。
结构
通用要求及应避免的缺陷
餐具所有表面应无裂纹，麻坑和其他缺陷。

除特殊设计外，一般所有餐具应平直对称。

同一批次的餐具，形状和尺寸不应有变化。

餐具所有可接触的边缘（包括匙、叉、汤勺和叉尖齿的内侧边），都应光滑无毛刺。

餐刀放在餐桌支架上时，应保持平衡，如没有餐刀支架，则用手柄和刀刃连接处作为支点，手柄端应比刀刃端重。

5.1.1～5.1.5条款要求，应采用触摸和使用正常矫正视力目测检查。
空心手柄
空心手柄及其连接处不应渗水。

刃口
锋利的餐刀的刃口应呈扇形或锯齿形，或磨成夹角不应大于 60°的刃口。
切肉刀的刃口夹角不应大于 40°，刃口厚度不应超过 0.46mm。
贵金属镀层
硬质镀金层的硬度

硬质镀金层应至少含有0.2%的钴、镍、铁或任何其他提高硬度的元素。
贵金属镀层的附着力
当按照附录A进行测试时，镀层应无剥落、起泡或起皮的迹象。

注：可采用与球磨法结果等效的其他附着力测试方法。
贵金属镀层的纯度
贵金属镀层的纯度不应低于985‰。

性能
耐腐蚀性
按附录B方法进行试验时，餐具不锈钢部分的表面应符合a）至c）的要求：
a）无横向裂纹，无长度超过1.5mm的纵向裂纹；

b）手柄上，直径大于0.4mm（0.126mm2）的麻坑或斑点不应超过3个，其他处直径大于0.4mm（0.126mm2）的麻坑或斑点也不应超过3个；

c）任何部位均不应出现直径大于0.75mm(0.442mm2)的麻坑或斑点。
强度
刀片为马氏体不锈钢的刀具
按附录C方法进行试验时，刀具不应开裂或断裂，也不应产生超过3°±0.5°的永久变形。且手柄与刀片连接处不应松动。
匙、叉、汤勺和钝刀
餐具按下列方法试验时，不应有大于1mm的永久变形；将餐具放置在水平面上，手柄最高点朝上。按长度每厘米施加5.5N的力或80N±10N的力（取较小值），持续10s（匙见图l）。在施力的过程中，手柄的支撑点（图1中的A点）与支撑面的边缘距离不应超过10mm。


说明：

L：长度

A：支撑点
图1  匙的强度测试

手柄连接牢固
手柄与刀片为非整体结构时，手柄应牢固，防止手柄相对刀片转动或从刀片上脱落。将刀具浸入（1000-5）℃的水中10 min后，立即试验：

a)拉力为(1800-10)N，持续10s；
b)手柄表面积大于或等于37cm2时，施加（4.50-0.2）N·m的扭矩，手柄表面积小于37cm2的刀具，施加（3.70-0.2）N·m的扭矩。持续10s。

依次进行拉力和扭矩试验
刀片硬度
按ISO 6508-1:2023标准进行试验时，马氏体不锈钢制成的刀片的最小硬度应为 48 HRC。硬度应从距手柄不小于40mm处测量。

切肉刀的刀片硬度至少应为52 HRC。
标识和标签
每件餐具都应标有清晰、永久的标志，标志为生产者或经销商的名称和/或商标或其他识别方式。

在流通领域应提供下列信息：

-执行标准编号；
-餐具符合标准要求的声明。

这些信息可以通过包装上的说明、标签、标识卡及其他适当的形式提供。


(规范性)
贵金属涂层附着力测试方法

A.1 原理
将餐具制品置于含有肥皂溶液的橡胶内衬滚筒中，通过滚筒旋转并用钢球进行抛光后，检查其表面涂层的附着力。
A.2 设备和材料
A.2.1 可旋转滚筒

橡胶内衬，六边形横截面，对边尺寸为 250mm±20mm。

转速 25r/min±2r/min。

建议配备横向分隔板，形成比待测物品更短的分隔区，以防止测试物品缠绕。

滚筒内填充硬化钢球至半满，钢球尺寸比例（以避免几何性堆积）如下：
直径 4.8mm：质量百分比为 50%；

直径 4.0mm：质量百分比为 25%；

直径 5.6mm：质量百分比为 25%。
A.2.2 肥皂溶液

每升去矿物质水或蒸馏水中溶解1.2 g肥皂。
A.3 步骤

a）向滚筒中加入足量冷肥皂溶液（A.2.2），浸没钢球。

注：肥皂可抑制钢球腐蚀。

b)将待测物品放入滚筒（A.2.1）中，以 25r/min±2r/min的转速旋转40min。取出测试物品，仔细检查其表面。

A.4  结果表达

记录镀层剥落或起皮的现象。


(规范性)
刀片耐腐蚀性试验

B.1  原理
把餐具周期地浸泡在温度为60℃±2℃的1%的氯化钠（Nacl）溶液中，保持6h。用显微镜或放大镜观查所有腐蚀的麻坑的尺寸和数量。
B.2  试剂

1%氯化钠溶液，由1份质量的氯化钠加入99份去离子水或蒸馏水组成。

在试验过程中，除非另有说明，应使用分析级试剂和蒸馏水或者同等品质的水。
B.3  仪器
图B.1所示的装置，是由一个玻璃或塑料容器、一个玻璃或塑料盖和一个塑料的餐具支撑架构成,该支撑架按规定的周期可在容器内上升和下降。

注：可采用其他的试件支撑方式，但要使试件与支撑架保持最少的接触。

校准的显微镜或至少4倍的放大镜。
B.4  步骤
B.4.1  用热肥皂水彻底冲洗好餐具，并用丙酮或甲基化酒精去脂。

B.4.2  见图B.1，把配好的氯化钠溶液装在容器中，餐具每平方分米不锈钢面积至少有1L氯化钠溶液。溶液温度保持在60℃±2℃的范围内，任何时候，甚至在测试开始之前，都不允许溶液的温度超过62℃。每次测试都使用新的氯化钠溶液。

注：将氯化钠溶液的容器置于一个有恒温控制的水浴槽内，水浴槽中的水位与溶液的水位基本持平。以便实现氯化钠溶液控制在60℃±2℃范围内。

B.4.3  将餐具放在架子上并盖上盖子。
B.4.4  将餐具以每分钟2-3次的速度完全浸没，再从溶液中完全取出，试验时间为连续6h。
B.4.5  试验结束后，彻底清洗餐具，检查腐蚀情况。

注：腐蚀后的餐具如有有妨碍观察腐蚀物，可以用软布蘸上不锈钢抛光剂擦拭样品表面。

B.5  结果表示
通过校准显微镜或至少4倍的放大镜来估算麻坑的尺寸、裂纹的长度，如果有两个麻坑并在一起应计为两点。
注：用0.4mm和0.75mm直径的金属丝分别与餐具表面的麻坑比较，借助于放大镜来确定麻坑的尺寸。
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图B.1 腐蚀试验装置

(规范性)
马氏体不锈钢刀具强度试验方法
C.1 原理
把刀的手柄夹住，负载加在刀尖上，然后转动操作杆，使刀片向上移动至所承受的负载被提起为止。卸去负载就可以测出刀具永久变形的角度。
C.2 仪器
图C.1所示试验的设备。

注：如图C.1所示，在两个刻度盘归零前操作杆不应连接，并且在测量永久变形角度之前应将其取下。否则操作杆会对旋转夹具施加扭矩，导致永久变形角度测量错误。
C.3  步骤
C.3.1  把刀具夹在一个可以转动的夹具内。用夹具固定手柄的位置，在试验时使刀尖或者切肉叉叉尖与手柄末端保持在同一水平位置。

C.3.2  将刀尖夹在未加载的端部夹具上，确保操作杆已从设备上拆下，然后将两个刻度盘归零。

C.3.3  将30N±1N的试验负载加到端部夹具上，用操作杆转动旋转夹具的中心轴，直至把端部夹具从轨道上抬起，并保持10s。然后将操作杆复位并且拆下。从端部夹具上取下负载，从相应刻度盘上读取偏转角度a和b。此二角之和即为永久变形角度（参见图C.2）。

C.3.4  翻转刀具，沿相反方向重复试验。
C.4  结果表示
两个方向永久变形角的平均值就是该刀具的永久变形。
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图C.1  刀具的强度试验装置

图C.2  永久变形角度测试示意图
发布








