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～ 搪瓷产品的优点 ～
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家庭用搪瓷产品                           
（烘箱煤气灶、微波炉等）

注意事项

本资料所记载的技术信息是对产品具有代表性的特征和性能进行介绍说明，除明确标明为“规格”的规定事项以外，均不表示保证。

对于误用或不当使用本资料所记载的信息而造成的损失，本公司概不承担任何责任，敬请予以谅解。此外，这些信息今后在未事先通知的情

况下可能有所变动，因此关于最新信息，请向各有关部门咨询。本资料所记载的内容未经许可不得擅自转载或复制。

本资料上记载的我们公司的产品和服务名称是日本制铁株式会社、日本制铁株式会社下属公司或者第三方授权日本制铁株式会社或其下属

公司使用的商标或注册商标。

资料上记载的其它产品和服务名称则可能是其他所有者的商标或注册商标。

日本制铁的搪瓷用钢板  生产工序
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前言

　搪瓷是一种在金属表面上覆盖玻璃后所形成的材料。它兼具金属所具有的强度和加

工性及玻璃所具有的耐腐蚀性、耐化学性、耐磨损性、外观设计性等性能，是一种复

合材料。它有很长的历史，搪瓷工业的起源据称可上溯到 17 世纪。

   说到搪瓷，很多人会想到锅和烧水壶等厨房用品、浴缸等，但是，在其他方面，它

也用于化学、医疗领域的容器、卫生陶具、化工设备、建材、能源领域（发电站的热

交换器的元件等）。最近，也有用于微波炉的框体和托盘等。

  日本制铁自昭和40年（1965年）以来就生产搪瓷用钢板，以作为搪瓷产品的原料板材。

  除了精心打造出令客户满意的品质外，为了能推出新的价值，至今为止，本公司一

直不懈致力于改进和开发。搪瓷用钢板所要求具备的性能，是钢板的加工性和搪瓷性

可做到共存。这曾经是长时间的研究开发课题。本次，日本制铁成功开发出了可使钢

板的加工性和搪瓷性共存的搪瓷用钢板，其使用业绩也增多了。我们相信，我们的产

品一定能符合客户的期望，请您一定要试用一下。

　搪瓷用钢板，本质上属于一种冷轧钢板，因此，其生产工序，基本上与冷轧钢板的生产工序相同。

　但是，搪瓷用钢板除了拥有冷轧钢板所具有的强度、加工性外，还要体现出客户所要求的搪瓷密合性、抗鳞爆性能、搪瓷最

后成型性。

　为此，在搪瓷用钢板的制造上，进行经二次精炼的最合适成分组成管理和除碳处理、热轧工序和连续退火处理工序的严格温

度管理。

■ 日本制铁的搪瓷用钢板 生产工序

高 炉
二次精炼

连续铸造设备

酸洗线

冷轧卷材冷轧机

热轧机加热炉

铣 铁 转 炉

煤 焦炭厂

连续退火线

石灰石

烧结厂铁矿石
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使用的是将化学成分进行最优化的极低碳钢，因此，可发挥出良好的制耳性。

■ 制耳性的比较

本公司 NSCSPF 加Ti钢

加Ti钢本公司材料

优秀的制耳性3
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图-3  制耳性（本公司调查）
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■ 耐久性的比较

搪瓷制的元件 加Ti钢本公司材料

优秀的耐久性2

图-2  耐久性的比较（本公司调查）
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与其他材料相比，可发挥出优秀的搪瓷性（抗鳞爆性能优秀、气泡、黑点、水泡等

搪瓷层的缺陷少、密合性良好），因此，用于使用环境严酷的热交换器元件时，可

获得良好的耐久性。

搪瓷层

与其他材料相比，钢板的氢吸留能力较高，可防止搪瓷层

出现鳞爆现象，因此，即使双面涂覆搪瓷，也能发挥出相

同的效果。
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■ 抗鳞爆性能的比较

加Ti钢本公司材料

优秀的抗鳞爆性能1

图-1  抗鳞爆性能（本公司调查）
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对客户的建议

● 长期培养出的“搪瓷用钢板冶金技术与商品开发能力”
● 丰富的人力资源所形成的“工艺开发解决技术”
● 运用成型模拟技术的“应用加工技术提案”

● 高品质·高性能
● 降低成本 ● 生产工序合理化

●  提高外观设计性
●  提高设计性

●  减少搪瓷厚度
●  使用廉价玻璃料
●  提高产率

●  提高生产效率
●  节省工序

珐琅性 →良差←

加
工
性

→
良

差
←

日本制铁的
搪瓷用钢板

（NSCSPP、NSCSPF、
NSCSPN）

其他材料

（连续退火加Ti钢）

其他材料

（开放式卷材
退火低碳钢）　

　
　
　
　
　

　 日
本制
铁的搪

瓷用钢板的优点
長

　
　

日本制铁的搪瓷用钢板其优点为，加工性与搪瓷性（抗鳞爆性能优
秀、气泡、黑点、水泡等的搪瓷层缺陷少，密合性良好）均优秀。

搪瓷产品的素胎为什么使用钢板呢 ？

市场
需求

日本
制铁的综合技术实力

小知识
！！

日本制铁的搪瓷用钢板  优 点長 日本制铁的搪瓷用钢板  性 能

可作为搪瓷产品基材使用的金属有钢板、铸铁、不锈钢、铝、铜、金和银等。

在这些金属当中，最广为使用的是钢板。其理由是，它具有合适的强度，并富有加工性。但需要满足以下之类的条件。

1） 制造搪瓷的温度比基板金属的熔点要低。

2） 在制造搪瓷的温度条件下，基板金属不会出现大的变形。

3） 在制造搪瓷的温度条件下，基板金属不会出现大量的气体。

4） 在制造搪瓷的温度条件下，基板金属，可适度地被氧化，素胎金属与搪瓷能密合在一起。

符合这些条件的材料，以前就是铁（钢板）。
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日本制铁的搪瓷用钢板  用途示例

JIS 标准符号
日本制铁
标准符号

加工度
用　途　示　例

产品名称 部件名称

SPPC, SPPD, SPPE NSCSPP1 一般加工用
板类
建材

白色书写板、广告牌、招牌·标识、建材面板

没有符合 JIS 标
准的标准

NSCSPP2
NSCSPP3

撑压加工用

热交换器
采暖器具
烘箱炉
煤气灶
微波炉

搪瓷制的元件
炉具顶板等
灶台、歧管、侧板
托盘

NSCSPP4 超撑压加工用 属于上述产品，但为加工明显更为严格的产品

NSCSPN1·2 加工用 热交换器 搪瓷制的元件

NSCSPF1 深冲加工用 洗衣机 脱水槽

NSCSPF2
NSCSPF3

超深冲加工用

开水机
厕所
烘箱
烹调器具
浴缸
洗面化妆台
滚筒式洗衣机、洗衣干燥机
厨房用品

开水机水箱
卫生陶具
烘箱侧板、内腔、底门
油煎锅
浴缸
洗面盆
顶板
锅、烧水壶

※ 本表仅为大致标准。并非是保证最终产品品质的内容。选定您所订购的等级时，请获得具有相同加工度的产品中的有使用业绩的样品，并事前进行

品质确认试验等。有不明之处等问题时，届时请咨询。

■ 针对不同适用用途的材料等级选定标准

■ 转子中心部 搪瓷制的元件

洗面化妆台

厨房用品
整体厨房

烘箱炉

采暖器具

开水机

浴缸、建材面板

锅炉排气

锅炉排气（热交换后）
空气（常温）

转子轴

空气（热交换后）

【影响搪瓷制元件耐久性的主要原因】

● 抗鳞爆性能
● 耐酸性、耐磨损性
● 搪瓷表面的气泡、裂纹
● 端面的搪瓷覆盖状态

谋求良好加工性和搪瓷性共存的日本制铁的搪瓷用钢板，可提高搪

瓷制元件的耐久性。

■ 发电站旋转再生热交换器

■ 家庭用品
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日本制铁的搪瓷用钢板  标准（摘要）

种类的符号 适用 适用厚度（mm）

化学成分 a）　（％）
机械性质

拉伸试块屈服点

（N/mm2）

拉伸强度

（N/mm2）

延伸率 ％、　厚度划分（mm）

C Si Mn P S
0.40 以上

不足 0.6

0.60 以上

不足 1.0

1.0 以上

不足 1.6

1.6 以上

不足 2.5

2.5 以上

不足 2.8

SPPC 一般用 0.40 以上、2.8 以下

0.008 以下 － 0.50 以下 0.040 以下 0.040 以下

－ 270 以上 34 以上 36 以上 37 以上 38 以上 39 以上
JIS5 号

轧制方向
SPPD 冲压用 0.40 以上、2.8 以下 （240 以下）b) 270 以上 36 以上 38 以上 39 以上 40 以上 41 以上

SPPE 深冲用 0.40 以上、2.8 以下 （220 以下）b) 270 以上 38 以上 40 以上 41 以上 42 以上 43 以上

种类的符号 适用 适用厚度（mm）

机械性质 机械性质

拉伸试块屈服点

（N/mm2）

拉伸强度

（N/mm2）

延伸率 ％、　厚度划分（mm） 延伸率 ％、　厚度划分（mm）

0.40 以上　不足 0.60 0.60 以上　不足 0.80 0.80 以上　不足 1.0 1.0 以上　不足 1.2 1.2 以上　不足 1.4 1.4 以上　不足 1.6 1.6 以上 2.3 以下

NSCSPP1

撑压用

0.40 以上、2.3 以下 235 以下 － 40 以上 41 以上 42 以上 43 以上 44 以上 44 以上 45 以上

JIS5 号

轧制方向

NSCSPP2 0.40 以上、2.3 以下 200 以下 － 42 以上 43 以上 44 以上 45 以上 46 以上 46 以上 47 以上

NSCSPP3 0.60 以上、2.3 以下 200 以下 － － 45 以上 46 以上 47 以上 48 以上 48 以上 49 以上

NSCSPP4 0.80 以上、2.3 以下 200 以下 － － － 48 以上 49 以上 50 以上 50 以上 51 以上

NSCSPN1
冲压用

0.40 以上、2.3 以下 180 以上 － 38 以上 39 以上 41 以上 42 以上 43 以上 44 以上 45 以上

NSCSPN2 0.40 以上、2.3 以下 235 以下 － 39 以上 40 以上 42 以上 43 以上 44 以上 45 以上 46 以上

NSCSPF1

深冲用

0.40 以上、2.3 以下 220 以下 － 40 以上 41 以上 43 以上 44 以上 45 以上 46 以上 47 以上

NSCSPF2 0.60 以上、2.3 以下 220 以下 － － 44 以上 45 以上 46 以上 47 以上 47 以上 49 以上

NSCSPF3 0.60 以上、2.3 以下 220 以下 － － 44 以上 45 以上 46 以上 47 以上 47 以上 49 以上

■ 种类和机械性质

表 1 搪瓷用钢板脱碳钢板和带钢（JIS 标准 ：JIS G 3133）

a）也可添加 Ti、Nb、Zr、V、B 等元素。添加了这些元素后，必须报告所添加元素的含有率。
b）屈服点或屈服强度的加上了括号的上限值，仅为参考值。根据交收当事方之间的协议来适用也可。

表 2 日本制铁的搪瓷用钢板（日本制铁标准）

■ 调质划分

搪瓷用钢板的调质划分为标准调质。

调质划分 调质符号

标准调质 S

表 3 日本制铁标准

宽度 （mm）
钢　板

带钢
长度不到 2000 长度 2000 以上

600 以上 2 每任意长度 2000，为 2

表 10 横向弯曲的最大值
（JIS 标准 ：JIS G 3133、日本制铁标准）

宽度 （mm） 宽度容许差 （mm）

不足 1250 + 7.0

1250 以上 + 10.0

表 7 宽度的容许差
（JIS 标准：JIS G 3133、日本制铁标准）

长度 （mm） 長长度容许差 （mm）

不足 2000 + 10.0

2000 以上、不足 4000 + 15.0

4000 以上、不足 6000 + 20.0

表 8 长度的容许差
（JIS 标准 ：JIS G 3133、日本制铁标准）

宽度 （mm）
应变的种类（mm）

翘曲·波纹 边缘延伸 中部延伸

不足 1000 12 8 6

1000 以上、不足 1250 15 9 8

1250 以上、不足 1600 15 11 8

1600 以上 20 13 9

■ 形状

表 9 平坦度的最大值
（JIS 标准 ：JIS G 3133、日本制铁标准）

钢板的平坦度在平台上进行测定。若是带钢，上述的值适用于带钢的正常部
分。而且，若是带钢，翘曲则不适用。

■ 表面加工

搪瓷用钢板的表面加工为消光加工。

表面加工划分 表面加工符号

消光加工 D

表 4 日本制铁标准

■ 涂油

若无特别指定，对搪瓷用钢板进行普通涂油。
需指定为普通涂油以外的方式时，请事先进行洽谈。

涂油划分 涂油符号

普通涂油 N

表 5 日本制铁标准

■ 直角度（JIS 标准 ：JIS G3133、日本制铁标准）

a) 使用垂线的方法

鋼钢板的直角度采用a）使用垂线的方法，或是b）使用对角线的方法中

的任何一种方法。

a）若是采用使用垂线的方法，下图的 A/B 为 1.0% 以下。

b） 若是采用使用对角线的方法，下图的（︳X1-X2 ︳/2）为钢板宽度的 0.7%

以下。

 B （实测宽度）

L（长度）

X1

X2

A

W（
实
测
宽
度
）

测定厚度的位置为离带钢正常部分和钢板各自边缘（宽度方向端部）15mm以上内侧的任意点。

厚度（mm）

宽度　（mm）

600 以上

不足 1000

1000 以上

不足 1250

1250 以上

不足 1600
1600 以上

0.40 以上、不足 0.60 ±0.05 ±0.05 ±0.06 －

0.60 以上、不足 0.80 ±0.06 ±0.06 ±0.06 ±0.07

0.80 以上、不足 1.00 ±0.06 ±0.07 ±0.08 ±0.09

1.00 以上、不足 1.25 ±0.07 ±0.08 ±0.09 ±0.11

1.25 以上、不足 1.60 ±0.09 ±0.10 ±0.11 ±0.13

1.60 以上、不足 2.00 ±0.11 ±0.12 ±0.13 ±0.15

2.00 以上、不足 2.50 ±0.13 ±0.14 ±0.15 ±0.17

2.50 以上、2.80 以下 ±0.15 ±0.16 ±0.17 ±0.20

■ 尺寸容许差

表 6 厚度的容许差（JIS 标准 ：JIS G3133 日本制铁标准）

b）使用对角线的方法
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【1】SPPC, SPPD, SPPE, NSCSPP1, NSCSPP2
 NSCSPN1, NSCSPN2 【2】NSCSPP3 【4】NSCSPF1 【5】NSCSPF2

【6】NSCSPF3【3】NSCSPP4
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（0.6、1100）（0.6、600）

（2.3、600）

（0.4、600） （0.4、1000）

（0.5、1110）

（0.6、1200）

（0.7、1219）

（0.8、1275）

（2.3、600）

（0.6、600）

（2.3、600）
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（0.8、1138）
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可生产范围

可生产范围

可生产范围 可生产范围

可生产范围

可生产范围

即使是图中可生产范围以外的产品，也能进行生产，因此，敬请与本公司进行洽谈。

日本制铁的搪瓷用钢板  可生产范围
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使用上的注意事项

由于搪瓷用钢板是一种冷轧钢板，因此，对于直至使用前的防锈管理、使用前的脱脂和酸洗处理、成型加工的冲压性和焊接性的处理方式，

与冷轧钢板相同。冷轧钢板在进行了成型加工后，进行涂装或是镀制来使用，但是，搪瓷用钢板是烧结上釉药来使用的，因此，除了冷

轧钢板的一般处理上的注意事项外，还要注意搪瓷用钢板所特有的注意事项。

1．搪瓷工序的种类
上搪瓷的工序，其基本方法是二次上搪瓷法（二次上搪瓷二次烧制

法），但是，在将底釉和面釉重叠上釉后，进行干燥和烧制，这是二

次上搪瓷一次烧制法。而且，对预处理的工艺、玻璃料的组分进行

合适化，通过这种方式，使釉料的涂敷和烧制一次完成，这是一次

上搪瓷法（直接一次上搪瓷法）。目前存在这一类的方法。

2．关于预处理
（1）脱脂

已在搪瓷用钢板上涂上了防锈油。在冲压工序中，也使用冲压油，因此，

在上搪瓷前，需要进行脱脂。脱脂方法，有溶剂脱脂、碱脱脂等多

种方法，但一般多采用碱脱脂。

   碱脱脂使用的是氢氧化钠、碳酸钠、原硅酸钠等。脱脂的条件，

特别是时间、温度、是否有搅拌等就成了问题。而且，添加了表面

活性剂后，可提高脱脂效果。也有方法是通过空烧来除去钢板表面

上的油。

（2）酸洗

搪瓷用钢板的酸洗，除了可去除钢板表面上的氧化膜和锈斑外，还

使表面变粗糙，目的是提高搪瓷的密合性，因此，需要设定合适的

酸性条件。特别是一次上搪瓷法，需要进行足够的酸洗减量。

（3）Ni 浸渍

搪瓷产品中的 Ni 的析出，与酸洗一起，会对搪瓷的密合性造成影响。

与酸洗减量配合，由此来选择最合适的附着量，并且，Ni 的析出形

式也会给搪瓷的密合性造成影响，因此，Ni 的浸浴条件也要引起注意。

3．关于上搪瓷
具有代表性的搪瓷缺陷有以下几种。

（1）密合不良

改变预处理的条件，或是改变釉药的种类，或是改变烧制的条件时，

请务必确认搪瓷的密合性。

（2）鳞爆

指的是这样一种现象，即，在搪瓷烧制过程中，钢板内的氢或是侵

入到钢板内的氢，在冷却过程中，堆积在基板和搪瓷层的界面上，

在该气体压力的作用下破坏搪瓷层。也会在上搪瓷后，经过数天至

数月后出现。对于基板，您可以选择具有充分氢吸留能力的钢板，

除此之外，为避免来自于烧制过程中的水蒸气的氢侵入到素胎钢内，

您也需要对操作条件进行管理。

（3）气泡、黑点、铜斑※

指的是搪瓷层内的表面附近所出现的大气泡。不仅有可能使耐腐蚀

性劣化，还会使表面品位劣化。您要使用合适的搪瓷用钢板，但会

存在不完全的水洗和中和、烧制不足、釉药中的杂质等造成原因，因此，

需特别引起注意。
※ 因过度烧制，基板表面的氧化所生成的氧化铁，透过搪瓷层，在搪

瓷层的表面上，析出铁硅酸盐等黑色的晶体后所形成的物质。

（4）烧制形变

 指的是在搪瓷烧制过程中，在钢板上出现大小各异的形变现象。这

种现象与在烧制过程中，钢板的铁晶体从铁氧体转变为奥氏体有关。

预处理

①二次上搪瓷

②二次上搪瓷法
一次烧制法

③一次上搪瓷法
（直接一次上珐琅法）

搪瓷用钢板 干 燥脱 脂 酸 洗 Ni浸渍 中 和

干 燥上面釉 烧 制

干 燥上面釉

干 燥上底釉 烧 制

上底釉 烧 制

干 燥上面釉 烧 制

需要引起注意。即使是极低碳钢，也会出现烧制形变，但是，与低

碳钢相比较为轻微。

  此外，本公司材料均为极低碳钢。

（5）关于日本制铁的技术支持和解决方案的提出

随着技术的进步，以下的搪瓷工序的合理化也在不断地进行。

·一次上搪瓷法

·二次上搪瓷一次烧制法

·Ni 浸渍工序的省略

·酸洗工序的省略

·酸洗、Ni 浸渍工序的省略

不管怎样，钢板的种类、釉药的种类、搪瓷的操作条件是复杂地交

织在一起的，因此，为了确保具有稳定的搪瓷品质，您需要对这些

条件最合适地进行管理。

  日本制铁根据客户的用途，提出合适的材料方案，除此以外，对

客户生产工序上的问题也提供协助。若您有要求和不明之处等问题，

不妨轻松地与我们洽谈。

4．关于防锈
尽管在搪瓷用钢板上已涂上了防锈油，但是，长时间裸露状态下放

置不管的话，就有可能会生锈。拆包后，请尽快使用。直至加工后

的涂装、镀制等精加工为止，需要一定的时间段时，请注意以下几点。

a.  一般情况下，湿度增大后，就会变得容易生锈，因此，需要对湿

度进行管理。

b.  空气污染也会对生锈造成影响。盐酸气体、氯化铵气体、海盐粒

子等吸湿性物质，即使在湿度较低的情况下，和即使是露点以上

的温度下，也会生锈。此外，尘埃、污垢的附着会破坏油膜，在

与基板之间形成局部电池，从而成为生锈原因。

5．关于焊接
为了获得良好的产品，需要选择合适的焊接方法并拥有焊接技术。

钢板的焊接方法有以下几种，因此，请从需加工部件的外观、强度

和经济性等方面考虑来选择合适的焊接方法。

（1）气焊

若是氧乙炔法，请尽量使用优质的乙炔。请使用符合 JIS Z 3201（软

钢用气焊焊接棒）要求的焊接棒。

（2）被覆电弧焊接

对于焊接棒，在符合 JIS Z 3211（软钢用被覆电弧焊接棒）要求的焊

接棒当中，建议使用焊道外观和熔透状态良好的高氧化钛或是钛钙

型焊接棒。

（3）电阻焊

a.  点焊接部不热熔成熔核状的话，就会无法获得充分的强度。作为

参考，软钢板的标准焊接条件见下表。

b.  缝焊

缝焊可认为是连续的点焊接。与点焊接相比，其电流扩大到 1.5 至 2.0

倍、加压力扩大到 1.2 至 1.6 倍程度，这样一来，便可获得良好的焊

接效果。

附图（a） 附图（b）

d

D
150

L

L

板厚（1）（7） 电极（2） 最小
间距（3）

（mm）

最小
间距（4）

（mm）

最佳条件（A 级） 中等条件（B 级） 普通条件（C 级）

（mm） （in）
d

（mm）
D min

（mm）

时间（5）

（∞）

加压力

（kg）

电流

（A）

熔敷直径

（mm）

强度（6）±14%

（kg）

时间（5）

（∞）

加压力

（kg）

电流

（A）

熔敷直径

（mm）

强度（6）±17%

（kg）

时间（5）

（∞）

加压力

（kg）

电流

（A）

熔敷直径

（mm）

强度（6）±20%

（kg）

0.6 0.031 4.0 10 10 11 7 150 6,600 4.7 300 13 100 5,500 4.3 280 26 50 4,300 4.0 225

0.8 0.040 4.5 10 12 11 9 190 7,800 5.3 440 15 125 6,500 4.8 400 30 60 5,000 4.6 355

1.0 0.048 5.0 13 18 12 10 225 8,800 5.8 610 20 150 7,200 5.4 540 36 75 5,600 5.3 530

1.2 0.062 5.5 13 20 14 12 270 9,800 6.2 780 23 175 7,800 5.8 680 40 85 6,100 5.5 650

1.6 0.078 6.3 13 27 16 16 360 11,500 6.9 1,060 30 240 9,100 6.7 1,000 52 115 7,000 6.3 925

2.0 0.125 7.0 16 35 18 20 470 13,300 7.9 1,450 36 300 10,300 7.6 1,370 64 150 8,000 7.1 1,305

3.2 0.024 9.0 16 50 22 32 820 17,400 10.3 3,100 60 500 12,900 9.9 2,850 105 260 10,000 9.4 2,665

（1）上表所示的被焊材料为少量涂油之后的冷轧钢板，是相当于拉伸强度 290~310N/mm2 的材料。焊接时的表面情况为无氧化物、油漆和尘埃等。

（2）电极材质为 RWMA 的 2 级（导电率 75%、洛氏硬度 B75），前端形状见附图（a），d 的公差为 ±0.4mm。

（3）最小间距表示的是实际应用上可忽视的利用相邻的点所获得的分流效果的限度。在必须采用该值以下的间距进行焊接时，考虑到分流效果，需要补偿增大电流值。

（4）最小搭接指附图（b）中的 L。

（5）焊接时间表示的是电源频率 60 时的周期数。因此，10 个周期相当于 1/6 秒 ；采用 50 个周期的电源进行焊接时，焊接时间必须为上表数值的 5/6。

（6）强度为每点的剪切强度，其以下的数字表示的是强度的变幅率

（7）焊接板厚不同的 2 枚板时，请对准较薄的板厚进行（但是，在板厚的比为 1/3 以内，钢板侧为凸起的电极时）。此外，4 枚以内的重叠焊接也请符合上表的条件（但是，板厚之和

为 1 枚板厚的 4 倍以内时）。
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搪瓷产品搪瓷产品

铁铁铁铁 铁铁

玻璃质玻璃质 玻璃质玻璃质

■搪瓷产品的循环再利用概念图

铁质材料

烧成 通过分离回收处理！
进行再资源化

釉药再利用

搪瓷产品是否环保呢 ？小知识
！！

包装和标示 MEMO

对于产品，针对生产后使用前这段时间内的一般处理方式、保管条件，为防止出现损伤而在进行包装后出货。在外包装上，粘贴有标示

出产品内容的包装标签。而且，在实物上，粘贴有保证该产品内容的检验单。收到产品后，对实物进行确认时，请使用这些票据。票据

的记载事项如下所示。

1．包装标签和检验单的标示内容示例

项目名称

标示条件

标示方法和内容示例
通常标示

需求方指定的
标示

商 品 名 称 ○ 标示规定的商品名称。

等 级 ○ 1 级

JIS 认 证 标 志 ＊○
对于根据 JIS 标志指定标准，已获得了认证标志的标示许可的产品，在标

签上标示出 标志。此外，不在检验单上标示。

标 准 符 号 ○

按以下的项目顺序进行标示。但是，非对象的项目不进行标示，而是向左靠齐。

JIS G3133 SPPC : S D N

① … 标准名称的简称、标准编号、标准简称等
② … 调质符号 ：标准调质
③ … 表面加工符号 ：消光加工
④ … 涂油符号
        H：厚涂油　 N：普通涂油　 L：薄涂油　 X：无涂油

尺 寸 ○
标示所订购的尺寸（厚度 × 宽度 × 长度）。
卷材的情况下，用 C 取代长度。

使 用 面 ＊○ 指定为背面使用或是两面使用时进行标示。

净 质 量 ○ 标示产品的净质量。

枚 数 ＊○ 为裁切出的板时，标示实际枚数。

条 数 ＊○ 仅标示 2 条捆扎以上的环形材料。

制 钢 编 号 ＊○ 仅标示制钢编号所标示的指定材料。

检 查 编 号 ○ 标示出货产品单位的检查编号。

卷 材 编 号 ○ 标示生产批次单位的卷材编号。

生 产 年 月 日 ○ 除指定为不可标示的材料以外，其余的务必进行标示。

需 求 方 名 称 ○ 在标签上标示。

公 司 名 称 ○ 日本制铁株式会社

制 铁 厂 名 称 ○ (Location Name) WORKS (or AREA)

1 2 3 4

○ ：无条件地标示。 * ○ ：存在标示方法和内容栏中的条件时进行标示。

❷ 卷材
无内外周垫板，纸张或是薄膜包装示例

※ 包装形式根据运输距离和运输方式的不同而不同。

包装标签

产品

外周包装纸紙
（防水纸或是薄膜）

横箍

检验单

内周包装纸

垫木

检验单

纵箍

角铁

复式滑轨

包装标签包装标签

包装纸

产品

■ 包装示例

❶ 裁切出的板
带木制复式滑轨的纸包装的示例

※ 包装形式根据运输距离和运输方式的不同而不同。

包装标签

产品

外周包装纸紙
（防水纸或是薄膜）

横箍

检验单

内周包装纸

垫木

检验单

纵箍

角铁

复式滑轨

包装标签包装标签

包装纸

产品

搪瓷产品是一种仅使用铁和釉药（无机玻璃）制造而成的复合材料。所有原料

均从自然界采掘出来。只要将回收后的搪瓷产品投入到制铁厂的转炉，就会转

变为优质的钢铁原料。无机玻璃质作为炉渣被除掉，炉渣可直接填埋。

  最近，人们正在研究对搪瓷产品的素胎铁和无机玻璃质进行分离处理，由此

来回收釉药成分，以再次生产釉药的再资源化方法。
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