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日用陶瓷颜料光泽度测定方法

Methods for measuring the glossiness of ceramic pigment

    本标准非等效采用国际标准ISO 2813:1978《色漆和清漆— 非金属漆膜的200, 60“和85。镜面光泽

的测量方法》。

主题内容与适用范围

本标准规定了日用陶瓷颜料（以下简称陶瓷颜料）光泽度的测量方法。

本标准适用于一般的陶瓷颜料，不适用于含有荧光物质及带有金属光泽的陶瓷颜料。

术语

光泽度 glossiness
试样在镜面方向的相对反射率乘以100,

相对反射率 relative luminous reflectance

在相同的几何条件下，从一试样反射的光通量与一参照标准板表面反射的光通量的比值。

参照标准板 reference standard plate
以抛光完善的钠D谱线的折射率为1. 567的黑玻璃作为参照标准板。

原理

在本方法规定的条件下，测得陶瓷颜料试样对黑玻璃标准板的相对反射率，即为该试样的光泽度

其计算公式如式（1)：
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式中：G— 试样的光泽度值；

      F,— 定向入射到试样表面的光通量，1m;

    FZ— 定向接收到试样表面反射的光通量，1m;

    K— 待定常数，K一100/PR;

      P9— 标准板的反射率；

      P— 试样的反射率。

3.2 本方法规定了以200,60“和85。几何角测量陶瓷颜料光泽度的三种方法。

    a.  600几何角方法适用于所有的陶瓷颜料，但是，对光泽度很高或很低的陶瓷颜料用20“或85。几

何角方法更合适；

    b.  20”几何角方法适用于光泽度较高的陶瓷颜料。即在60。几何角测量时光泽度高于70个单位的

陶瓷颜料；
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    c.  85。几何角方法适用于光泽度较低的陶瓷颜料，即在60。几何角测量时光泽度低于30个单位的

陶瓷颜料。

3.3 本方法规定的陶瓷颜料光泽度值是将试样彩烤在白瓷板上以后测量的。为了避免施涂厚度、所用

白瓷板及彩烤温度对光泽度的影响，必须在规定的白瓷板上施涂相同厚度的试样，并按规定的彩烤规范

方法彩烤。

4 仪器

4.1 光泽度计

光泽度计由满足一定要求的白炽光源、透镜和接收器组成；

光泽度计的入射光束的中心线应分别与受试表面的垂直线成200士0. 50, 60“士0. 20或85“士

a

b

0.1。角，接收器的中心线应与入射光束中心线的镜面影象重合。发射器与接收器的张角必须符合表to

                              表 1 发射器与接收器的几何条件

│入射角    │ 光 阑    │ 测量平面内    │ 垂直测量平面内│

│20。士0.51│ 光源角  │ 0.75。士0. 250│ 3. 00         │

│          │接受场角│ 1. 800士0. 050│ 3. 60士0. 100 │

│600士0.2o │ 光源角  │ 0. 750士0. 250│ 3. 00         │

│          │接受场角│ 4. 40士0. 100 │ 11.7。士2. 00 │

│850士0. 10│ 光源角  │ 0. 750士0. 250│ 3. 00         │

│          │接受场角│ 4. 00士0. 300 │ 6.0-士0. 300  │

4.2 用于制备试样的白瓷板（基底）

    a． 用于制备陶瓷颜料光泽度测量的白色陶瓷板至少要一面施釉，施釉面供制备被测面使用。整块

试样必须平整、无挠曲、无明显凹凸不平，釉面均匀光滑，无色彩斑污；

    b． 白瓷板的尺寸按仪器而定，厚度不应小于5 mm;

    C． 白瓷板的施釉面在施色之前必须进行光泽度测量，每块瓷片的光泽度值不应超过该组白瓷板

平均值的5%o

4.3 标准板

    a． 基准标准板

    基准标准板采用高度抛光的黑玻璃板，将折射率nD=1. 567的黑玻璃的光泽度定为100，对于已知

折射率玻璃标准板的光泽度值可用菲涅耳（Fresnel）方程和公式（1）确定其光泽度值。

    当已知折射率的黑玻璃标准板与标准值nD=1. 567差别很小时，光泽度值与折射率呈线性函数。折

射率值每偏离标准值0.001，对于200, 60’和85。几何角的抛光标准板的光泽度数值相应分别提高或降

低0. 27,0. 16和0.0160

    b． 工作标准板

    仪器应备有高光泽工作标准板和中（或低）光泽工作标准板各1块。工作标准板为表面平整、无刻

痕、无裂纹的有釉陶瓷板。工作标准板应定期与基准标准板进行对比，以校准其稳定性。

    c． 基准标准板和工作标准板必须经国家计量部门定期标定。
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5 试验方法

5.1 试样的制备

    a。 制备试样的陶瓷颜料其颗粒细度应满足直径小于15 lcm的颗粒不少于9000，最大颗粒不超过

30 tem;

    b． 按照制备丝网陶瓷贴花纸的方法，以0.5：1的油料配比混合调制均匀，采用280目（筛孔尺寸

0. 055 mm）的聚醋网版，依照白瓷板的尺寸，精心印刷成厚度约35 jm的花纸色点数张，晾干备用，
    c． 选择色泽、厚度均匀的花纸数张剪好，按照薄膜贴花纸的方法分别贴在经检验合格的白瓷板

上；

    d． 按规定的彩烤温度进行彩烤，彩烤后进行选择。试样应色彩鲜艳，色泽均匀光亮，内部无气泡，

表面平整，无粘污、无擦伤、无爆花等缺陷。每个样品选一组试样进行平行测量，每组取三件；

    e． 试样一般不进行预处理，特殊情况按产品技术标准规定或按供需双方商定的条件进行预处理

后再进行测试。

5.2 试验条件

    印刷花纸时的室温为20士2'C，相对湿度为（50士25)％,
5.3 厚度测量

    印刷花纸的色膜厚度采取微米千分尺测量。

5.4 光泽度的测量方法

    a． 按仪器的使用说明书操作，在仪器预热达到稳定后，用高光泽工作标准板进行校正，然后用中

光泽或者低光泽工作标准板进行核定。如仪器示值与工作标准板标定值之差在1个光泽单位内，则仪器

可进行测量，否则，应由制造厂重新调整后使用。在操作过程中，需不时的校准光泽度计，以确保仪器工

作稳定；

    b． 光泽度计校准后，首先采用60。几何角方法测量，当试样的光泽度大于70个光泽单位或者小于

30个光泽单位时，为提高其分辨程度，可选择采用20。或85。几何角方法。

6 结果计算与农示

6.1 每件试样的光泽度值由仪器直接读出。每组试样的光泽度值分别以该组试样的算术平均值表示。

保留小数点后一位数字。其计算公式如式（(2):

G二（G,＋G,＋G,)/3 二’．’·············⋯⋯（2）

式中： G— 该组试样的光泽度值，

G,,GZ,G,— 每件试样的光泽度值。

6.2 以每组试样算术平均值作为该试样的光泽度值。若单件试样的光泽度值大于平均值的10％则废

弃该试样，否则记录平均值和极限值。

6.3 按式（(3）和（(4）计算光泽度的变化

GA一Ga于鱼X 100
              行o

·，⋯⋯，，········⋯⋯‘二（3）

式中：GA- 损失光泽度；

      Go— 初始光泽度（处理前）；

      GF— 最后光泽度（处理后）。
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式中：GB— 保留光泽度。

7 测试报告

测试报告至少包括下列内容：

a。 注明参照或者符合本标准；

b． 试样的名称及制样方法；

c． 试验结果和采用的几何角度；

d． 仪器的规格、型号和生产厂家；

e． 明确指出不符合本标准之处或者采用的其他方法；

f． 测量日期、测量人员。
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