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法

(57)摘要

本发明公开了一种带珐琅涂层的不锈钢器

皿及其制备方法，属于不锈钢器皿技术领域。该

制备方法包括：首先对不锈钢器皿胚体的不锈钢

表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿胚体的表面

形成粗糙表面；然后，将底釉浆料涂覆在不锈钢

器皿胚体不锈钢表面，底釉浆料涂覆厚度为60～

100μm；其次，将上述制得的带有底釉涂层的不

锈钢器皿胚体烘干后进行烧结操作；然后再将面

釉浆料涂覆在烧结后的不锈钢器皿胚体的表面，

面釉浆料涂覆厚度为170～230μm；最后将上述

制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干后

进行烧结操作，烧结完成后即得目标不锈钢器

皿。本发明制备方法简单可以使珐琅涂层更稳固

地附着在不锈钢合金表面上。
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1.一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

(1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿胚体的表面

形成粗糙表面；

(2)底釉涂覆：将底釉浆料涂覆在不锈钢器皿胚体不锈钢表面，底釉浆料涂覆厚度为60

～100μm；

(3)烧结：将步骤(2)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干后进行烧结操作；

(4)面釉涂覆：将面釉浆料涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿胚体的表面，面釉浆

料涂覆厚度为170～230μm；

(5)烧结：将步骤(4)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干后进行烧结操作，烧

结完成后得到目标不锈钢器皿。

2.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，喷砂完成后

采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体以去除喷砂残留的粉尘和刚玉，然后经烘干后再进行底釉

涂覆。

3.如权利要求2所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，所述水溶液

为1～6g/L纯碱和0.6～1.4g/L硼砂的混合水溶液。

4.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，步骤(2)或

步骤(4)中所述的涂覆方式为浸搪涂覆。

5.如权利要求4所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，不锈钢器皿

胚体内壁的浸搪涂覆步骤为：首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将釉浆灌至不锈钢器皿胚

体内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延

外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回

旋转以防开口积釉太厚。

6.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，步骤(2)中

所述的底釉浆料的制备方法为：将100份不锈钢底釉、5～9份粘土、0.2～0.5份亚硝酸钠、

0.5～0.8份硼砂、20～26份石英、0.8～1份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化

后得底釉浆料。

7.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，步骤(4)中

所述的面釉浆料的制备方法为：将100份钛白釉、4～7份粘土、0.2～0.5份亚硝酸钠、0.3～

0.5份硼砂、1～5份石英、2.5～3.3份白色素175和0.05～0.15份钛铬棕、0.3～0.5份尿素和

45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料。

8.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，步骤(2)或

步骤(4)中所述的烘干是在180～230℃温度下将釉浆烘干至中无明显水印，所述的烧结操

作的烧结温度为820～835℃，烧结时间为5～6min。

9.如权利要求1所述的带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，其特征在于，步骤(1)所

述的喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为0.6～0.8Mpa，喷砂时间为30～

90s。

10.采用权利要求1至9任一所述制备方法制得的不锈钢器皿。
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一种带珐琅涂层的不锈钢器皿及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种不锈钢器皿及其制备方法，具体涉及一种带珐琅涂层的不锈钢器

皿及其制备方法，属于不锈钢器皿技术领域。

背景技术

[0002] 现有不锈钢器皿如不锈钢保温器皿、不锈钢锅具等都是采用不锈钢合金材质制成

的。当使用不锈钢合金材质的器皿装盛一些碳酸汤水或碱性汤水的时候，其中的酸和碱可

能会对不锈钢合金的内腔产生腐蚀作用，容易使其释放出金属离子，不利于人体健康。

[0003] 公开号为CN105862039A的发明专利公开了一种不锈钢器皿内腔耐热玻璃、珐琅涂

层生产工艺，该工艺包括对胚体打砂、喷搪、烘干和烧结等步骤，该工艺通过在保温器皿的

制作过程中，在其内腔表面形成一层珐琅层，利用珐琅层化学性质较稳定的特点，来防止不

锈钢合金内腔发生腐蚀。但是采用该生产工艺制作得到的不锈钢器皿，其不锈钢内腔上的

珐琅涂层在不锈钢内腔上的附着力小，珐琅涂层不易附着在不锈钢内腔上，存在附着不稳

固的问题。

发明内容

[0004] 针对现有技术中的问题，本发明提供了一种带珐琅涂层的不锈钢器皿及其制备方

法，本发明制备方法简单，可以提高珐琅涂层在不锈钢合金表面上的附着力，使珐琅涂层更

稳固地附着在不锈钢合金表面上。

[0005] 为实现以上技术目的，本发明的技术方案是：

[0006] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0007] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿胚体的

表面形成粗糙表面；

[0008] (2)底釉涂覆：将底釉浆料涂覆在不锈钢器皿胚体不锈钢表面，底釉浆料涂覆厚度

为60～100μm；

[0009] (3)烧结：将步骤(2)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干后进行烧结操

作；

[0010] (4)面釉涂覆：将面釉浆料涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿胚体的表面，面

釉浆料涂覆厚度为170～230μm；

[0011] (5)烧结：将步骤(4)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干后进行烧结操

作，烧结完成后得到目标不锈钢器皿。

[0012] 优选地，喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体表面以去除喷砂残留的粉尘

和刚玉，然后经烘干后再进行底釉涂覆。

[0013] 进一步优选地，所述水溶液为1～6g/L纯碱和0.6～1.4g/L硼砂的混合水溶液。

[0014] 优选地，步骤(2)或步骤(4)中所述的涂覆方式为浸搪涂覆。

[0015] 进一步优选地，不锈钢器皿内壁的浸搪涂覆步骤为：首先将不锈钢器皿胚体开口
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朝上，将釉浆灌至不锈钢器皿胚体内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不

锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口

再次朝上，并顺时针逆时针来回旋转以防开口积釉太厚。

[0016] 优选地，步骤(2)中所述的底釉浆料的制备方法为：将100份不锈钢底釉、5～9份粘

土、0.2～0.5份亚硝酸钠、0.5～0.8份硼砂、20～26份石英、0.8～1份密着剂和60份水混合

均匀后经研磨，过筛，老化后得底釉浆料。

[0017] 优选地，步骤(4)中所述的面釉浆料的制备方法为：将100份钛白釉、4～7份粘土、

0.2～0.5份亚硝酸钠、0.3～0.5份硼砂、1～5份石英、2.5～3.3份白色素175和0.05～0.15

份钛铬棕、0.3～0.5份尿素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料。

[0018] 优选地，步骤(2)或步骤(4)中所述的烘干是在180～230℃温度下将釉浆烘干至中

无明显水印，所述的烧结操作的烧结温度为820～835℃，烧结时间为5～6min。

[0019] 优选地，步骤(1)所述的喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为

0.6～0.8Mpa，喷砂时间为30～90s。

[0020] 采用上述任一述制备方法制得的不锈钢器皿。

[0021] 从以上描述可以看出，相比于现有技术，本发明具备以下优点：

[0022] 1 .本发明在不锈钢器皿的制备过程中增加了底釉涂覆步骤从而使制得的不锈钢

器皿上的珐琅层包括附着在不锈钢表面的底釉层和附着在底釉表面的面釉层两层，其中，

底釉相当于中介质，可以增加面釉在不锈钢合金表面的附着力，从而使得珐琅层更稳固地

附着在不锈钢合金表面上，此外，底釉厚度保持在60～100μm，面釉厚度保持在170～230μm

可以保证良好的上釉效果，提高底釉与胚体不锈钢表面、面釉和底釉之间的附着稳固性；

[0023] 2.本发明通过在喷砂和底釉涂覆之间增加清洗步骤，可以对胚体不锈钢表面残留

的粉尘和刚玉进行去除，防止这些灰尘杂质影响底釉在胚体不锈钢表面的附着力，从而可

以进一步提高珐琅涂层在不锈钢器皿不锈钢表面上的附着力，使珐琅涂层更稳固地附着在

不锈钢合金表面上；

[0024] 3.釉浆配方对釉浆自身的稳定性及其在胚体表面上的附着力有很大影响，本发明

通过设计及优化底釉浆料和面釉浆料的成分及用量，能够使制得的釉浆具有很好稳定性及

附着力，从而可以提升底釉与不锈钢器皿胚体表面、面釉和底釉之间的附着稳固性；

[0025] 4.本发明通过改进釉浆在不锈钢器皿胚体表面的涂覆方式，可以使底釉浆料和面

釉浆料在不锈钢器皿胚体表面尤其是在不锈钢器皿胚体的内壁均匀地粘附，从而进一步提

高珐琅涂层在不锈钢合金表面上的附着力，且能大大提升产品的品质；

[0026] 5.本发明通过优化烘干条件既可以加快烘干的速度又可以保证烘干的效果，从而

提升所得不锈钢器皿的品质；通过优化烧结条件可以保证烧结后的效果，提高底釉与胚体

不锈钢表面、面釉和底釉之间的附着稳固性；

[0027] 6.喷砂条件对胚体表面粗糙度有影响，而胚体表面粗糙度又会直接影响到釉料表

面附着力，当采用本发明所述的喷砂条件时，釉料在不锈钢器皿胚体表面的附着力最好；

[0028] 7.本发明通过补喷和擦口步骤可以进一步提升所制得的不锈钢器皿的品质，提高

产品的合格率。
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具体实施方式

[0029] 下面通过实施例子，进一步阐述本发明的特点，但不对本发明的权利要求做任何

限定。

[0030] 实施例1：

[0031] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0032] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢内表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿胚体

的内表面形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为

0.7Mpa，喷砂时间为30s；

[0033] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体内表面以去除喷砂残

留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选为3g/L纯碱

和1.2g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝下，防止落

渣或者空气中的灰尘沉积；

[0034] (3)底釉浸搪：将底釉浆料涂覆在不锈钢器皿胚体不锈钢内表面，底釉浆料涂覆厚

度为80μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、7份粘土、0.3

份亚硝酸钠、0.6份硼砂、23份石英、0.9份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后

得底釉浆料；底釉浆料的涂覆方法为：首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将底釉浆料灌至不

锈钢器皿胚体不锈钢内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚

体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并

顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0035] (4)烧结：在200℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min；

[0036] (5)面釉浸搪：将面釉浆料涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿胚体的内表面

(内壁)，面釉浆料涂覆厚度为200μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)

钛白釉、5份粘土、0.3份亚硝酸钠、0.4份硼砂、3份石英、3份白色素175和0.10份钛铬棕、0.4

份尿素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；面釉浆料的涂覆方法为：首

先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将面釉浆料灌至不锈钢器皿胚体底釉内腔，慢慢摇动胚体

内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余

釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太

厚；

[0037] (6)烧结：在200℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。

[0038] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉浸搪或面釉浸搪后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉浸搪或面釉浸搪)；

[0039] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0040] 实施例2：
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[0041] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0042] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢合金内表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿

胚体的内表面形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为

0.6Mpa，喷砂时间为60s；

[0043] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体内表面以去除喷砂残

留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选为1g/L纯碱

和0.6g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝下，防止落

渣或者空气中的灰尘沉积；

[0044] (3)底釉浸搪：将底釉浆料涂覆在不锈钢器皿胚体不锈钢内表面，底釉浆料涂覆厚

度为60μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、5份粘土、0.2

份亚硝酸钠、0.5份硼砂、20份石英、0.8份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后

得底釉浆料；底釉浆料的涂覆方法为：首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将底釉浆料灌至不

锈钢器皿胚体不锈钢内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚

体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并

顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0045] (4)烧结：在180℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为820℃，烧结时间为5min；

[0046] (5)面釉浸搪：将面釉浆料涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿胚体的内表面，

面釉浆料涂覆厚度为170μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)钛白釉、

4份粘土、0.2份亚硝酸钠、0.3份硼砂、1份石英、2.5份白色素175和0.05份钛铬棕、0.3份尿

素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；面釉浆料的涂覆方法为：首先将

不锈钢器皿胚体开口朝上，将面釉浆料灌至不锈钢器皿胚体底釉内腔，慢慢摇动胚体内釉

浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，

甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0047] (6)烧结：在180℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为820℃，烧结时间为5min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。

[0048] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉浸搪或面釉浸搪后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉浸搪或面釉浸搪)；

[0049] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0050] 实施例3：

[0051] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0052] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢合金内表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿

胚体的内表面形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为

0.8Mpa，喷砂时间为90s；

[0053] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体内表面以去除喷砂残
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留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选为6g/L纯碱

和1.4g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝下，防止落

渣或者空气中的灰尘沉积；

[0054] (3)底釉浸搪：将底釉浆料涂覆在不锈钢器皿胚体不锈钢内表面，底釉浆料涂覆厚

度为100μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、9份粘土、

0.5份亚硝酸钠、0.8份硼砂、26份石英、1份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化

后得底釉浆料；底釉浆料的涂覆方法为：首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将底釉浆料灌至

不锈钢器皿胚体不锈钢内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿

胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，

并顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0055] (4)烧结：在230℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为835℃，烧结时间为6min；

[0056] (5)面釉浸搪：将面釉浆料涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿胚体的内表面，

面釉浆料涂覆厚度为230μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)钛白釉、

7份粘土、0.5份亚硝酸钠、0.5份硼砂、5份石英、3.3份白色素175和0.15份钛铬棕、0.5份尿

素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；面釉浆料的涂覆方法为：首先将

不锈钢器皿胚体开口朝上，将面釉浆料灌至不锈钢器皿胚体底釉内腔，慢慢摇动胚体内釉

浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，

甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0057] (6)烧结：在230℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为835℃，烧结时间为6min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。

[0058] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉浸搪或面釉浸搪后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉浸搪或面釉浸搪)；

[0059] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0060] 实施例4：

[0061] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0062] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢外表面进行喷砂操作，使得不锈钢器皿胚体

的外表面形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为

0.7Mpa，喷砂时间为30s；

[0063] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体外表面以去除喷砂残

留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选为3g/L纯碱

和1.2g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝下，防止落

渣或者空气中的灰尘沉积；

[0064] (3)底釉涂覆：将底釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在不锈钢器皿胚体外表面，底釉浆

料涂覆厚度为80μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、7份
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粘土、0.3份亚硝酸钠、0.6份硼砂、23份石英、0.9份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过

筛，老化后得底釉浆料；

[0065] (4)烧结：在200℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min；

[0066] (5)面釉涂覆：将面釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿

胚体的外表面，面釉浆料涂覆厚度为200μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量

份，下同)钛白釉、5份粘土、0.3份亚硝酸钠、0.4份硼砂、3份石英、3份白色素175和0.10份钛

铬棕、0.4份尿素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；

[0067] (6)烧结：在200℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。

[0068] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉涂覆或面釉涂覆后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉或面釉的浸搪或喷搪)；

[0069] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0070] 实施例5：

[0071] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0072] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢外表面和内表面(即外壁和内壁)均进行喷

砂操作，使得不锈钢器皿胚体的外表面和内表面均形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目

刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为0.7Mpa，喷砂时间为30s；

[0073] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体的外表面和内表面以

去除喷砂残留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选

为3g/L纯碱和1.2g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝

下，防止落渣或者空气中的灰尘沉积；

[0074] (3)底釉涂覆：将底釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在不锈钢器皿胚体外表面，通过喷

搪涂覆在不锈钢器皿胚体内表面，底釉浆料在不锈钢器皿胚体外表面和内表面的涂覆厚度

均为80μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、7份粘土、0.3

份亚硝酸钠、0.6份硼砂、23份石英、0.9份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后

得底釉浆料；

[0075] (4)烧结：在200℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min；

[0076] (5)面釉涂覆：将面釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿

胚体的外表面，通过喷搪涂覆在不锈钢器皿胚体内表面，面釉浆料在不锈钢器皿胚体外表

面和内表面的涂覆厚度均为200μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)

钛白釉、5份粘土、0.3份亚硝酸钠、0.4份硼砂、3份石英、3份白色素175和0.10份钛铬棕、0.4

份尿素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；

[0077] (6)烧结：在200℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干
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至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。

[0078] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉涂覆或面釉涂覆后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉涂覆或面釉涂覆)；

[0079] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0080] 实施例6：

[0081] 一种带珐琅涂层的不锈钢器皿的制备方法，包括以下步骤：

[0082] (1)喷砂：对不锈钢器皿胚体的不锈钢外表面和内表面(即外壁和内壁)均进行喷

砂操作，使得不锈钢器皿胚体的外表面和内表面均形成粗糙表面；其中，喷砂操作采用26目

刚玉作为喷砂原料，喷砂时的气压为0.7Mpa，喷砂时间为30s；

[0083] (2)清洗烘干：喷砂完成后采用水溶液冲洗不锈钢器皿胚体的外表面和内表面以

去除喷砂残留的粉尘和刚玉，然后将不锈钢器皿胚体放入烘干箱中烘干；其中，水溶液优选

为3g/L纯碱和1.2g/L硼砂的混合水溶液；且清洗和烘干过程中不锈钢器皿胚体保持开口朝

下，防止落渣或者空气中的灰尘沉积；

[0084] (3)底釉涂覆：将底釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在不锈钢器皿胚体外表面，通过浸

搪涂覆在不锈钢器皿胚体内表面，底釉浆料在不锈钢器皿胚体外表面和内表面的涂覆厚度

均为80μm；其中，底釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)不锈钢底釉、7份粘土、0.3

份亚硝酸钠、0.6份硼砂、23份石英、0.9份密着剂和60份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后

得底釉浆料；底釉浆料在不锈钢器皿胚体内表面涂覆时，首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，

将底釉浆料灌至不锈钢器皿胚体不锈钢内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然

后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚

体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回旋转以防杯口积釉太厚；

[0085] (4)烧结：在200℃温度下将步骤(3)制得的带有底釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至底釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min；

[0086] (5)面釉涂覆：将面釉浆料通过浸搪或喷搪涂覆在经步骤(3)烧结后的不锈钢器皿

胚体的外表面，通过浸搪涂覆在不锈钢器皿胚体内表面，面釉浆料在不锈钢器皿胚体外表

面和内表面的涂覆厚度均为200μm；其中，面釉浆料的制备方法为：将100份(重量份，下同)

钛白釉、5份粘土、0.3份亚硝酸钠、0.4份硼砂、3份石英、3份白色素175和0.10份钛铬棕、0.4

份尿素和45份水混合均匀后经研磨，过筛，老化后得面釉浆料；面釉浆料在不锈钢器皿胚体

内表面涂覆时，首先将不锈钢器皿胚体开口朝上，将面釉浆料灌至不锈钢器皿胚体不锈钢

内腔，慢慢摇动胚体内釉浆使其内壁粘上釉浆，然后将不锈钢器皿胚体开口朝下，以圆延外

圈甩动甩掉掉多余釉浆，甩完后将不锈钢器皿胚体开口再次朝上，并顺时针逆时针来回旋

转以防杯口积釉太厚；

[0087] (6)烧结：在200℃温度下将步骤(5)制得的带有面釉涂层的不锈钢器皿胚体烘干

至面釉中无明显水印后进行烧结操作，烧结温度为830℃，烧结时间为5min，烧结完成后得

到目标不锈钢器皿。
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[0088] 其中，为了提高所制得的不锈钢器皿的品质，在喷砂前需要对不锈钢器皿胚体进

行抽样检验，在经底釉涂覆或面釉涂覆后需要检查不锈钢器皿胚体的开口，发现有漏底的

需要对其进行补喷且可以采用海绵对不锈钢器皿开口外延多余釉浆进行擦拭(即擦口)，在

底釉烧成或面釉烧成后需要检查不锈钢器皿是否具有瑕疵，有瑕疵的则需要返搪操作(底

釉涂覆或面釉涂覆)；

[0089] 采用上述制备方法制得的一种带珐琅涂层的不锈钢器皿。

[0090] 可以理解的是，以上关于本发明的具体描述，仅用于说明本发明而并非受限于本

发明实施例所描述的技术方案。本领域的普通技术人员应当理解，仍然可以对本发明进行

修改或等同替换，以达到相同的技术效果；只要满足使用需要，都在本发明的保护范围之

内。
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