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适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺

(57)摘要

本发明公开了适用于纯铁或复合铁不粘锅

的制造工艺，具体包括了落料、电腐蚀、拉伸、压

锅口、冲边、冲孔、砂光、氮化、发黑、喷料、烧结、

抛亮、清洗等步骤。本发明涉及不粘锅技术领域。

该适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，锅体

表面不易腐蚀，且硬度高，可以抵抗刀具的刮痕

与钢铁铲的铲刮痕，锅体表面蚀刻凹凸不平的网

纹，表面具有良好的不粘性能，而蚀刻网纹花边

线的凸起，则保护了凹平面里的不粘涂层。
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1.适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：具体包括以下步骤：

S1、按要求尺寸和材质的冷轧板用落料模在冲床上落料片，并使用修边机修去边缘料

片毛刺；

S2、料片先用网版丝印六边形蜂窝花纹，料片表面晾干后，电腐蚀料片10至15分钟，得

到料片花纹的深度尺寸为O.15-0.18mm，然后用60-80℃的水清洗去除电腐蚀制剂，最后在

料片表面喷涂防锈剂；

S3、将料片有花纹的一面方向朝向拉伸模头，放入油压机，调整压力至810Mpa ,拉伸成

型锅身毛坯；

S4、把料片放入整形模，将锅口部位整形平整，得到毛坯锅；

S5、把毛坯锅身放在切边机上，用气吸住，转动并用切割刀将锅口多余材料切除；

S6、锅身用冲孔模按要求尺寸冲孔；

S7、将锅身放在砂光机上，然后用气吸住，边转边用砂布砂锅外表面，用粗砂布砂除锅

口花纹，再用细砂布砂成锅口表面亮边；

S8、锅身放入清洗机，然后加入除油剂和除锈剂，加热至60-80℃，清洗去除油污、铁锈；

S9、锅身放入在液氮炉盐浴氮化，氮化温度570-585℃，氮化时间3小时；

S10、锅外表面砂光，锅口表面砂亮边；

S11、锅身放入清洗机，加入除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污；

S12、锅身在发黑炉盐浴发黑，发黑时温度为370-390℃，且发黑时间为2小时；

S13、将锅身放在砂光机上，用气吸住，锅外表面砂光，锅口抛亮边；

S14、将锅身表面涂抹除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污；

S15、将锅身放在喷涂线上，将锅内表面喷不沾涂料，烘干后再将锅内表面喷不沾涂料，

温度控制在380-390℃，然后烘干10-15分钟；

S16、将锅身放在砂光机上，砂锅身内表面，砂除六边形蜂窝花纹表面和锅口上的不沾

涂料，锅口抛亮边；

S17、锅身放入清洗机，用除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污，擦干。

2.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述S1

中，冷轧板也可以用铁铝铁三层铁板替代，铁铝铁三层铁板的结构是铁铝铁复合，是经过

1600吨高压和500℃高温复合成型。

3.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述S6

中，锅身是对手柄和附耳进行冲孔。

4.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述S9

中，在通过液氮炉盐浴进行氮化时，氮化的原料配比是30％氢酸钠、15％氯化钠、15％碳酸

氢钠、20％乙醇、15％稳定剂和5％尿素。

5.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述

S12中，锅身在发黑炉盐浴发黑时是液体发黑，这种液体是通过60％的二氧化钠、20％氯化

钠和20％稀盐酸配比而成。

6.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述

S15中，喷涂的不沾涂料是由50％二氧化钙、40％陶瓷粉末、2％色粉、2％氧化硅、4％不锈钢

和2％竹炭配比而成，且是通过烤箱进行烘干处理。
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7.根据权利要求1所述的适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，其特征在于：所述

S16中，锅口抛亮边的次数为三次。
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适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及不粘锅技术领域，具体为适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺。

背景技术

[0002] 不粘锅即做饭不会粘锅底的锅，是因为锅底采用了不粘涂层，常见的、不粘性能最

好的有特氟龙涂层和陶瓷涂层。其次还有特殊工艺的铁锅和不锈钢锅，不粘锅的问世给人

们的生活带来了很大的方便，这种不粘锅与普通锅的外型无关，只在锅的内表面多涂了一

层聚四氟乙烯，利用聚四氟乙烯优异的性能制成了这种深受欢迎的厨房用具，现有的不粘

锅使用广泛，且形态各异，但是还是存在着以下问题：

[0003] 由于一些锅体基材表面硬度低，难以抵抗刀具的刮痕与钢铁铲的铲刮痕，导致锅

体涂层出现伤痕，且大部分锅体的表面是比较平整的，没有蚀刻凹凸不平的网纹，不能对凹

平面里的不粘涂层进行保护，导致整体的不粘性不是很好，也降低了整体的使用寿命。而且

不锈钢锅长时间使用对人体带来一定的健康影响，而铁锅又易生锈也不利于人体健康。另

外，由于锅体在长时间使用后会因为明火等灶具的加热而发黄退色，降低了整体的美观程

度。

发明内容

[0004] (一)解决的技术问题

[0005] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工

艺，解决了现有的不粘锅制造工艺制得的锅体不粘性较差的问题，且更有利于人体的健康。

[0006] (二)技术方案

[0007] 为实现以上目的，本发明通过以下技术方案予以实现：适用于纯铁或复合铁不粘

锅的制造工艺，具体包括以下步骤：

[0008] S1、按要求尺寸和材质的冷轧板用落料模在冲床上落料片，并使用修边机修去边

缘料片毛刺；通过这种拉伸成形，锅体强度高，且锅沿加长，导出流质食物时不会滴漏在锅

壁，干净卫生；

[0009] S2、料片先用网版丝印六边形蜂窝花纹，料片表面晾干后，电腐蚀料片10至15分

钟，得到料片花纹的深度尺寸为O.15-0.18mm，然后用60-80℃的水清洗去除电腐蚀制剂，最

后在料片表面喷涂防锈剂；通过蚀刻凹凸不平的网纹，经过喷涂不粘漆后，锅体表面具有良

好的不粘性能，而蚀刻网纹花边线的凸起，当该深度尺寸为O.15-0.18mm时，既保护了凹平

面里的不粘涂层，在使用锅铲等器具时，使其无法接触到涂层表面，从而增加了不粘层的使

用寿命，也不至于增加锅体重量而浪费成本；当水温为60-80℃时，既保证了充分清洗干净，

又不至于损耗锅体；

[0010] S3、将料片有花纹的一面方向朝向拉伸模头，放入油压机，调整压力至810Mpa ,拉

伸成型锅身毛坯；

[0011] S4、把料片放入整形模，将锅口部位整形平整，得到毛坯锅；确保后序砂光的平整
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和产品的美观；

[0012] S5、把毛坯锅身放在切边机上，用气吸住，转动并用切割刀将锅口多余材料切除；

[0013] S6、锅身用冲孔模按要求尺寸冲孔；

[0014] S7、将锅身放在砂光机上，然后用气吸住，边转边用砂布砂锅外表面，用粗砂布砂

除锅口花纹，再用细砂布砂成锅口表面亮边；

[0015] S8、锅身放入清洗机，然后加入除油剂和除锈剂，加热至60-80℃，清洗去除油污、

铁锈；既保证了充分清洗干净，又不至于损耗锅体；

[0016] S9、锅身放入在液氮炉盐浴氮化，氮化温度570-585℃，氮化时间3小时；在经过高

温液体氮化处理，不仅有效防止锅体生锈，还能够使锅体表面硬度高，可以抵抗刀具的刮痕

与钢铁铲的铲刮痕，表面不会出现伤痕；

[0017] S10、锅外表面砂光，锅口表面砂亮边；锅身内表面精细砂光处理，不仅美观，还减

少用油量,符合现代厨房的需求；

[0018] S11、锅身放入清洗机，加入除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污；既保证了充分

清洗干净，又不至于损耗锅体，并为后序发黑做准备；

[0019] S12、锅身在发黑炉盐浴发黑，发黑时温度为370-390℃，且发黑时间为2小时；在此

条件下的锅身发黑后，其表面乌黑亮丽，其表面不会变黄和不会掉漆退色与刮花表面，表面

经久历新；

[0020] S13、将锅身放在砂光机上，用气吸住，锅外表面砂光，锅口抛亮边；

[0021] S14、将锅身表面涂抹除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污；既保证了充分清洗

干净，又不至于损耗锅体，并为后序喷涂做准备；

[0022] S15、将锅身放在喷涂线上，将锅内表面喷不沾涂料，烘干后再将锅内表面喷不沾

涂料，温度控制在380-390℃，然后烘干10-15分钟；保证了不沾涂料有效附着在锅内表面

上；

[0023] S16、将锅身放在砂光机上，砂锅身内表面，砂除六边形蜂窝花纹表面和锅口上的

不沾涂料，锅口抛亮边；

[0024] S17、锅身放入清洗机，用除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污，擦干；既保证了

充分清洗干净，又不至于损耗锅体。

[0025] 优选的，所述S1中，冷轧板也可以用铁铝铁三层铁板替代，铁铝铁三层铁板的结构

是铁铝铁复合，是经过1600吨高压和500℃高温复合成型。

[0026] 优选的，所述S6中，锅身是对手柄和附耳进行冲孔。

[0027] 优选的，所述S9中，在通过液氮炉盐浴进行氮化时，氮化的原料配比是30％氢酸

钠、  15％氯化钠、15％碳酸氢钠、20％乙醇、15％稳定剂和5％尿素。

[0028] 优选的，所述S12中，锅身在发黑炉盐浴发黑时是液体发黑，这种液体是通过60％

的二氧化钠、20％氯化钠和20％稀盐酸配比而成。

[0029] 优选的，所述S15中，喷涂的不沾涂料是由50％二氧化钙、40％陶瓷粉末、2％色粉、

2％氧化硅、4％不锈钢和2％竹炭配比而成，且是通过烤箱进行烘干处理。

[0030] 优选的，所述S16中，锅口抛亮边的次数为三次。

[0031] (三)有益效果

[0032] 本发明提供了一种适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺。与现有技术相比具备
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以下有益效果：该适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，锅体拉伸成形，强度高，锅沿加

长，导出流质食物时不会滴漏在锅壁，干净卫生；锅体基材经过高温液体氮化处理，不仅不

易生锈，而且表面硬度高，可以抵抗刀具的刮痕与钢铁铲的铲刮痕，表面不会出现伤痕；锅

体表面蚀刻凹凸不平的网纹，经过喷涂不粘漆后，表面具有良好的不粘性能，而蚀刻网纹花

边线的凸起，则保护了凹平面里的不粘涂层，在使用锅铲等器具时，使其无法接触到涂层表

面，从而增加了不粘层的使用寿命，由于锅体经过发黑处理，表面乌黑亮丽，相比不锈钢与

外高温漆的产品，其表面不会变黄和不会掉漆退色与刮花表面，其表面经久历新。

具体实施方式

[0033] 下面将结合本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实

施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普

通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的

范围。

[0034] 本发明实施例提供三种技术方案：适用于纯铁或复合铁不粘锅的制造工艺，具体

包括以下实施例：

[0035] 实施例1

[0036] S1、按要求尺寸和材质的冷轧板用落料模在冲床上落料片，并使用修边机修去边

缘料片毛刺；

[0037] S2、料片先用网版丝印六边形蜂窝花纹，料片表面晾干后，电腐蚀料片10分钟，得

到料片花纹的深度尺寸为O.15mm，然后用60℃的水清洗去除电腐蚀制剂，最后在料片表面

喷涂防锈剂；

[0038] S3、将料片有花纹的一面方向朝向拉伸模头，放入油压机，调整压力至810Mpa ,拉

伸成型锅身毛坯；

[0039] S4、把料片放入整形模，将锅口部位整形平整，得到毛坯锅；

[0040] S5、把毛坯锅身放在切边机上，用气吸住，转动并用切割刀将锅口多余材料切除；

[0041] S6、锅身用冲孔模按要求尺寸冲孔；

[0042] S7、将锅身放在砂光机上，然后用气吸住，边转边用砂布砂锅外表面，用粗砂布砂

除锅口花纹，再用细砂布砂成锅口表面亮边；

[0043] S8、锅身放入清洗机，然后加入除油剂和除锈剂，加热至60℃，清洗去除油污、铁

锈；

[0044] S9、锅身放入在液氮炉盐浴氮化，氮化温度570℃，氮化时间3小时；

[0045] S10、锅外表面砂光，锅口表面砂亮边；

[0046] S11、锅身放入清洗机，加入除油剂，加热至60℃，清洗去除油污；

[0047] S12、锅身在发黑炉盐浴发黑，发黑时温度为370℃，且发黑时间为2小时；

[0048] S13、将锅身放在砂光机上，用气吸住，锅外表面砂光，锅口抛亮边；

[0049] S14、将锅身表面涂抹除油剂，加热至60℃，清洗去除油污；

[0050] S15、将锅身放在喷涂线上，将锅内表面喷不沾涂料，烘干后再将锅内表面喷不沾

涂料，温度控制在390℃，然后烘干15分钟；

[0051] S16、将锅身放在砂光机上，砂锅身内表面，砂除六边形蜂窝花纹表面和锅口上的
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不沾涂料，锅口抛亮边；

[0052] S17、锅身放入清洗机，用除油剂，加热至60-80℃，清洗去除油污，擦干。

[0053] 实施例2

[0054] 本实施例2与实施例1的原理和步骤基本相同，区别在于：

[0055] 在S2中，料片先用网版丝印六边形蜂窝花纹，料片表面晾干后，电腐蚀料片15分

钟，得到料片花纹的深度尺寸为O.18mm，然后用80℃的水清洗去除电腐蚀制剂，最后在料片

表面喷涂防锈剂；

[0056] 在S8中，锅身放入清洗机，然后加入除油剂和除锈剂，加热至80℃，清洗去除油污、

铁锈；

[0057] 在S9中，锅身放入在液氮炉盐浴氮化，氮化温度585℃，氮化时间3小时；

[0058] 在S11中，锅身放入清洗机，加入除油剂，加热至80℃，清洗去除油污；

[0059] 在S12中，锅身在发黑炉盐浴发黑，发黑时温度为390℃，且发黑时间为2小时；

[0060] 在S14中，将锅身表面涂抹除油剂，加热至80℃，清洗去除油污；

[0061] 在S15中，将锅身放在喷涂线上，将锅内表面喷不沾涂料，烘干后再将锅内表面喷

不沾涂料，温度控制在380℃，然后烘干10分钟。

[0062] 实施例3

[0063] 本实施例3与实施例1的原理和步骤基本相同，区别在于：

[0064] 在S2中，料片先用网版丝印六边形蜂窝花纹，料片表面晾干后，电腐蚀料片15分

钟，得到料片花纹的深度尺寸为0.16mm，然后用70℃的水清洗去除电腐蚀制剂，最后在料片

表面喷涂防锈剂；

[0065] 在S8中，锅身放入清洗机，然后加入除油剂和除锈剂，加热至70℃，清洗去除油污、

铁锈；

[0066] 在S9中，锅身放入在液氮炉盐浴氮化，氮化温度580℃，氮化时间3小时；

[0067] 在S11中，锅身放入清洗机，加入除油剂，加热至70℃，清洗去除油污；

[0068] 在S12中，锅身在发黑炉盐浴发黑，发黑时温度为380℃，且发黑时间为2小时；

[0069] 在S14中，将锅身表面涂抹除油剂，加热至70℃，清洗去除油污；

[0070] 在S15中，将锅身放在喷涂线上，将锅内表面喷不沾涂料，烘干后再将锅内表面喷

不沾涂料，温度控制在385℃，然后烘干12分钟。

[0071] 对比试验

[0072] 随机选取市场上10款不粘铁锅，作为对比例组，然后与本发明三种实施例中得到

锅进行涂层硬度、不粘性、清洗过后锅体内水分残留情况和生锈度进行对比，选取10名工作

人员测试实施例1的制造工艺所制作的锅，选取10名工作人员测试实施例2的制造工艺所制

作的锅，选取10名工作人员测试实施例3的制造工艺所制作的锅，选取10名工作人员测试市

场上选取的一款不粘锅，在上述40名工作人员测试完成之后，将其测试的数据进行记录对

比，具体数据见下表所示：

[0073] 测试表

说　明　书 4/5 页

7

CN 111633381 A

7



[0074]

[0075] 总结：综合上表测试数据显示，本发明加工工艺生产的纯铁或复合铁不粘锅的优

势较高于市面上的不粘铁锅，本发明三个实施例中的锅，用指甲轻轻刻划涂层表面，锅体上

的涂层不会留下深的沟痕，用几滴水倒在锅体，水滴能像在荷叶上呈珠状流动，水滴流过之

后不留水迹，清洗过后锅体内水分残留较少，锅体表面蚀刻凹凸不平的网纹，经过喷涂不粘

漆后，表面具有良好的不粘性能，而蚀刻网纹花边线的凸起，则保护了凹平面里的不粘涂

层，锅体拉伸成形，，强度高，锅沿加长，导出流质食物时不会滴漏在锅壁，干净卫生，锅体不

易生锈，有利于人体健康，而且锅体经过发黑处理，表面乌黑亮丽。

[0076] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。

说　明　书 5/5 页

8

CN 111633381 A

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008


