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前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—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。

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专利的责任。

本文件由中华人民共和国教育部基础教育司提出。

本文件由全国教育装备标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１２５）归口。

本文件起草单位：浙江省教育技术中心、隆昌蓝辉玻璃仪器厂、安徽富亚玻璃技术有限公司、浙江才

府玻璃股份有限公司、厦门瑞德利校准检测技术有限公司、嘉兴市教育装备与信息中心、教育部教育装

备研究与发展中心、中国计量大学。

本文件主要起草人：任伟德、沈海祥、吕金高、孙震、王菊芬、陈建刚、丁沪闽、姜伟棣、王森。
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教学用玻璃仪器一般质量要求

和试验方法

１　范围

本文件规定了教学用玻璃仪器的几何形状与配合、外观、理化性能、材料及环境试验的要求和试验

方法，以及检验规则、标志、标签、包装、说明书、贮存和运输。

本文件适用于中小学教学用实验室玻璃仪器。大学用实验室玻璃仪器可参照采用。

本文件不适用于以玻璃为材质的电真空教学仪器和光学教学仪器。

２　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／Ｔ１０３１　产品几何技术规范（ＧＰＳ）表面结构　轮廓法　表面粗糙度参数及其数值

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２０１２　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样

计划

ＧＢ／Ｔ４５４６—２００８　玻璃容器　耐内压力试验方法

ＧＢ／Ｔ４５４７—２００７　玻璃容器　抗热震性和热震耐久性试验方法

ＧＢ／Ｔ４５４８—１９９５　玻璃容器内表面耐水侵蚀性能测试方法及分级

ＧＢ／Ｔ４５４８．２—２００３　玻璃制品　玻璃容器内表面耐水侵蚀性能　用火焰光谱法测定和分级

ＧＢ／Ｔ４８９２　硬质直方体运输包装尺寸系列

ＧＢ／Ｔ６５７９　实验室玻璃仪器　热冲击和热冲击强度试验方法

ＧＢ／Ｔ６５８０—１９９７　玻璃耐沸腾混合碱水溶液浸蚀性试验方法和分级

ＧＢ／Ｔ６５８１—２００７　玻璃在１００℃耐盐酸浸蚀性的火焰发射或原子吸收光谱测定方法

ＧＢ／Ｔ６５８２—１９９７　玻璃在９８℃耐水性的颗粒试验方法和分级

ＧＢ／Ｔ１３８６８　感官分析　建立感官分析实验室的一般导则

ＧＢ／Ｔ１５７２６—１９９５　玻璃仪器内应力检验方法

ＧＢ／Ｔ１５７２８—１９９５　玻璃耐沸腾盐酸浸蚀性的重量试验方法和分级

ＧＢ／Ｔ１６９２０—２０１５　玻璃　平均线热膨胀系数的测定

ＧＢ／Ｔ２１２９７—２００７　实验室玻璃仪器　互换锥形磨砂接头

ＧＢ２１７４９—２００８　教学仪器设备安全要求　玻璃仪器及连接部件

ＧＢ／Ｔ２３４７０．１　感官分析　感官分析实验室人员一般导则　第１部分：实验室人员职责

ＧＢ／Ｔ２８２０９　硼硅酸盐玻璃化学分析方法

ＧＢ／Ｔ２８２１１—２０１１　实验室玻璃仪器　过滤漏斗

ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７　仪器用玻璃及其制品的外观缺陷术语

ＨＧ／Ｔ３１１５　硼硅酸盐玻璃３．３的性能
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３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

密合性　犮犾狅狊犲狆狉狅狆犲狉狋犻犲狊

玻璃器具磨合面的配合与密封的性能。

３．２

气泡　犫犻犾狊狋犲狉；犫狌犫犫犾犲；狊犲犲犱狊

玻璃中气体夹杂物和充满气体的空穴，有圆形、椭圆形、线状、点状等气泡及薄皮气泡和破皮气泡。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．１］

３．３

结石　狊狋狅狀犲

玻璃中不透明的固体夹杂物，有配合料结石、耐火材料结石和析晶结石。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．４］

３．４

条纹　犮狅狉犱；狊狋狉犲犪犽；狉犲犪犿；狊狋狉犻狀犵

玻璃中的玻璃质纹理，有单条纹、乱条纹和螺旋纹。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．２］

３．５

铁屑　犻狉狅狀狊犮狌狉犳

粘附在玻璃上的铁质颗粒。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．５］

３．６

色斑　狊犿犲犪狉犲犱狆狉犻狀狋

产品印标时引起的色污。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．３４］

３．７

直棱线　狊狋狉犻狆犾犻狀犲

机制玻璃管内部或外部的轴向棱线。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．３５］

３．８

蚀点　犲狋犮犺犿犪狉犽

量器产品玻璃表面被氢氟酸腐蚀的斑点。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．３３］

３．９

断线　犫犾狅犫犫狔犾犻狀犲

刻、印线条中断。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．３２］

３．１０

擦伤　狊犮狉犪狋犮犺；狊犮狌犳犳犿犪狉犽

硬物体与玻璃表面发生摩擦或碰撞所留下的线状擦痕。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．１４］

２
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３．１１

铁锈　狉狌狊狋

玻璃表面与铁摩擦而被污染上的红色、黄色或褐色痕迹。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．６］

３．１２

裂纹　犮犺犲犮犽；犮狉犻狕狕犾犲；犮狉犪犮犽

产品在成型时或热加工过程中，玻璃局部骤冷或由于玻璃存在有内应力而产生的裂纹。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．１６］

３．１３

玻璃丝　狊狆狌狀犵犾犪狊狊

产品在成型操作时，在玻璃制品的壁或底部表面留有挑料时的玻璃尾丝。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．７］

３．１４

光斑　犿犻狊狊犻狀犵犵狉犻狀犱

磨砂面上没有被磨到的原始表面。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．２９］

３．１５

粗砂印　狊犪狀犱犿犪狉犽

产品磨砂面没有经过细的精磨所存在的粗砂痕迹。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．３１］

３．１６

崩损缺口　犮犺犻狆

产品口部断面损伤碰落的缺口。

［来源：ＧＢ／Ｔ３５５９９—２０１７，２．１８］

４　几何形状、配合与容量

４．１　壁厚

４．１．１　要求

４．１．１．１　承受压力的玻璃仪器的器壁厚薄比应不大于２∶１，最小壁厚应符合ＧＢ２１７４９—２００８中４．２的

规定。

４．１．１．２　非承受压力的玻璃仪器的壁厚厚薄比应不大于５∶２。

４．１．１．３　试管底应为半球形，厚度应在平均壁厚的６７％～１６７％范围内。

４．１．２　试验方法

用分辨力为０．０１ｍｍ超声测厚仪试验。

４．２　磨砂

４．２．１　要求

４．２．１．１　磨砂面积

磨砂面应均匀、规则地覆盖于应磨砂部位，面积应不小于应磨砂部位的９２％。

３
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４．２．１．２　光斑

４．２．１．２．１　光斑部位不应上下贯通。

４．２．１．２．２　光斑总面积应不大于应磨砂总面积的８％。

４．２．１．３　表面粗糙度

磨砂面表面粗糙度（犚犪）应不超过１μｍ。

４．２．１．４　标志

玻璃仪器上应有与磨砂接头代号相符的标志。标志包括大端直径尺寸及磨面轴向长度尺寸，格式

为：大端直径／磨面轴向长度。

示例：某磨砂接头大端直径为１８．６ｍｍ（修正为整数１９ｍｍ），磨面轴向长度为２６ｍｍ（Ｋ６ 系列，附录Ａ），标志格式

为１９／２６或
１９

２６
。

４．２．２　试验方法

４．２．２．１　光斑和磨砂面积

４．２．２．１．１　光斑面积的试验按下列方法：

ａ）　观察光斑部位是否上下贯通；

ｂ）　采用观察法与光斑总面积为４％的样品比对。当大于样品光斑面积时，按ｃ）进行测量后计算；

ｃ）　测量和计算步骤如下：

１）　把光斑部位近似为长方形或圆等规则形状，用分度值为０．５ｍｍ的钢直尺测量光斑部位

长度、宽度或直径，逐块测量，计算各块近似的面积；

２）　计算各光斑的面积之和；

３）　测量应磨砂部分的总面积，按玻璃仪器磨砂部分（圆柱形或圆台形）的表面积计算；

４）　按式（１）计算，光斑总面积占比狆′：

狆′＝
犛′

犛
×１００ …………………………（１）

　　　　　　式中：

　　　　狆′———光斑总面积占比，％；

　　　　犛′———光斑部位面积之和，单位为平方毫米（ｍｍ
２）；

　　　　犛 ———应磨砂部位总面积，单位为平方毫米（ｍｍ
２）。

４．２．２．１．２　磨砂面积占比狆按式（２）计算：

狆＝ １－
犛′

犛（ ）×１００ …………………………（２）

　　式中：

狆———磨砂面积占比，％。

４．２．２．２　表面粗糙度

用表面粗糙度仪，按ＧＢ／Ｔ１０３１进行检验。

４．２．２．３　标志

检查标志，应符合４．２．１．４的规定。

４．３　密合性

４．３．１　要求

密合性按使用要求应分为１级、２级和３级，三个等级的适用产品和要求应符合表１的规定。

４
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表１　密合性分级和要求

等级 适用产品 要求

１级

对磨合面要求精细，旋转自如，可作气压试验和相似

于气压试验要求的产品（例如活塞类和其他需要高密

封性的仪器）

按４．３．２．１进行试验，在５ｍｉｎ间隔时间内测得的压

强读数之差不应超过１．３ｋＰａ

２级

对磨合面要求精细，可控制液体渗出，可作一般性密

封用的产品（例如细口瓶、气体发生器、干燥器、气体

洗瓶、滴瓶及相似类型的产品）

按４．３．２．２进行试验，瓶塞与瓶接合处无气泡产生

３级

一般性磨合面，不频繁开启，不要求密封性，或与胶塞

相配合用的产品（例如广口瓶、称量瓶、容量瓶、集气

瓶及相似类型产品）

按４．３．２．３进行试验，倒置５ｍｉｎ后，应无渗水现象

４．３．２　试验方法

４．３．２．１　１级密合性按如下试验：

ａ）　使用图１或类似的装置进行检验，装置的总容积应为１５００ｍＬ左右；

ｂ）　在试验前应检验装置的气密性；

ｃ）　待测接头不涂油脂，清洁干燥；

ｄ）　在试验时，将处于垂直状态的待测接头固定在仪器的橡胶塞上，并从装置抽出气体，当压强在

５０ｋＰａ时关闭抽气活塞，１ｍｉｎ后，记录压力计读数，再过５ｍｉｎ后，再记录读数。使装置恢复

常压，从磨口中取出接头，旋转９０°后，重复进行上述试验。

　　标引序号说明：

１———橡胶塞；

２———待测接头；

３———橡胶塞；

４———接真空系统；

５———Ｕ形水银气压计。

图１　磨砂密合性试验装置

４．３．２．２　２级密合性按如下试验：

ａ）　将肥皂切成薄片，浸于温水中，使其溶成稠状肥皂液（能吹肥皂泡）；
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ｂ）　室温下，将瓶塞沾水，塞在瓶（或容器）上；

ｃ）　在瓶塞与瓶接合处外部涂上制备的肥皂液；

ｄ）　将瓶体浸在温度为室温＋３０℃的温水中，瓶塞与瓶接合处应无气泡产生。

４．３．２．３　３级密合性按如下试验：

ａ）　盛二分之一标称容量的水；

ｂ）　将瓶塞与瓶旋转并配合良好；

ｃ）　按紧塞（或盖），倒置５ｍｉｎ后，应无渗水现象。

４．４　圆度

４．４．１　要求

凡有圆度要求的仪器，圆度误差应不大于３％。

４．４．２　试验方法

圆度用分度值不大于０．０２ｍｍ的游标卡尺测量，测量后按式（３）计算：

φ＝
Δ犇

犇
×１００ …………………………（３）

　　式中：

φ ———圆度误差，％；

Δ犇———外径最大值与最小值之差，单位为毫米（ｍｍ）；

犇 ———外径平均值，单位为毫米（ｍｍ）。

式中犇 和Δ犇 的计算：

ａ）　犇 由式（４）计算：

犇＝

狀

犽＝１

犇犽

狀
…………………………（４）

　　　　式中：

　　犇 ———外径平均值，单位为毫米（ｍｍ）；

　　犇犽———第犽次实测外径值，单位为毫米（ｍｍ），犽＝１，２，３，４，５；

　　狀 ———实测次数，狀 ＝５。

ｂ）　将五次中测得的外径最大值犇ｍａｘ和最小值犇ｍｉｎ代入式（５）求出Δ犇：

Δ犇＝犇ｍａｘ－犇ｍｉｎ …………………………（５）

　　　　式中：

　　犇ｍａｘ———外径最大值，单位为毫米（ｍｍ）；

　　犇ｍｉｎ———外径最小值，单位为毫米（ｍｍ）。

４．５　直线度

４．５．１　要求

凡有直线度要求的玻璃仪器，直线度应符合表２的规定。当实际长度为表２中两个长度范围值中

间时，就近选取表２中相应长度的直线度值。
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表２　玻璃仪器的直线度要求

单位为毫米

长度 ２５ ３０ ５０ ６０ ７０ ８０ ９０ １００ １５０

直线度 ０．１８ ０．２１ ０．３５ ０．４２ ０．４９ ０．５６ ０．６３ ０．７０ １．０５

长度 １８０ ２００ ２２５ ２５０ ３５０ ６００ ９００ １２００ １５００

直线度 １．２６ １．４０ １．５８ １．７５ ２．１０ ３．００ ３．９６ ５．０４ ６．００

４．５．２　试验方法

将被测玻璃仪器放在２级平台上，用塞尺测量，应符合表２的规定。

４．６　垂直度

４．６．１　要求

凡有垂直度要求的玻璃仪器，垂直度应不大于按式（６）计算的值。

犽＝ｔｇ１°·犺 …………………………（６）

　　式中：

犽———垂直度，即玻璃仪器器身顶部因倾斜而偏离垂线的距离，单位为毫米（ｍｍ）；

犺———玻璃仪器高度，单位为毫米（ｍｍ）。

４．６．２　试验方法

试验步骤如下：

ａ）　在平台上用直角尺和塞尺测量玻璃仪器器身顶部（或底部）偏离直角尺的最大距离；

ｂ）　用高度尺测量仪器高度犺；

ｃ）　按式（６）计算犽值；

ｄ）　步骤ａ）塞尺测量值应符合４．６．１要求。

４．７　平行度

４．７．１　要求

凡有平行度要求的仪器，其平行度应符合下列规定：

ａ）　底平面和口平面的平行度应不大于其平行距离平均值的４％；

ｂ）　有轴向平行要求的其平行度应不大于其平行距离平均值的６％；

ｃ）　按式（７）计算：

χ＝
２（犅ｍａｘ－犅ｍｉｎ）

犅ｍａｘ＋犅ｍｉｎ

×１００％ …………………………（７）

　　　　式中：

　　χ ———平行度；

　　犅ｍａｘ———最大平行距离，单位为毫米（ｍｍ）；

　　犅ｍｉｎ ———最小平行距离，单位为毫米（ｍｍ）。

４．７．２　试验方法

将被测玻璃仪器放在２级平台上，用百分表测量并查找最高点和最低点，用高度游标卡尺测量最大
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平行距离和最小平行距离。按式（７）计算平行度。

４．８　容量

４．８．１　要求

除计量仪器外，按容量定规格的瓶，其总容量应不小于标称容量的１．１５倍。

４．８．２　试验方法

试验步骤如下：

ａ）　按标称容量（用犞 表示），用相应的量筒，量取１．１５犞 清水；

ｂ）　将量筒中的清水注入样品瓶中，水面应位于瓶颈部基线位置处或以下。

４．９　锥形磨口

４．９．１　要求

锥形磨口尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２１２９７—２００７的规定，为了使用方便，附录Ａ给出了锥形磨口尺寸。

４．９．２　试验方法

锥形磨口尺寸应采用图２ａ）、图２ｂ）的量具来试验。量具尺寸的极限偏差应符合ＧＢ／Ｔ２１２９７—

２００７中５．１．２的规定。量具锥体的斜角应为２°５１±４５＂±１５＂。

在试验时，接头清洁后其磨面应能紧密贴在量具内、外表面上，接头的磨面上下边缘应能位于犺１ 及

犺２ 的范围内。

犪）　　　　　　　　　　　犫）

　　标引序号说明：

犱 ———大端直径；

犺１———上边缘高；

犺２———下边缘高；

犔 ———轴向长度。

图２　锥形磨口尺寸的量具
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５　外观

５．１　要求

５．１．１　外观缺陷

玻璃仪器的外观允许有轻微缺陷，部分玻璃仪器外观的轻微缺陷应符合附录Ｂ的规定。

５．１．２　色泽

５．１．２．１　用钠钙（或硼硅）玻璃制造的无色仪器，正视应无色；或仅有玻璃本身的微浅黄绿色。

５．１．２．２　有色玻璃仪器色调应一致，同一仪器不应有两种颜色存在。

５．１．３　口部处理

玻璃仪器的口部都应经圆口（熔光）、卷边或磨砂处理。

５．１．４　底部

５．１．４．１　平底玻璃仪器的底部应平整，放在平台上不应旋转或摇晃。具底仪器应放置平稳；由二个以上

（包括二个）的同轴线圆柱体构成的仪器，各圆柱体的轴不应有明显的偏心现象。

５．１．４．２　圆底玻璃仪器底部应规整。

５．２　试验方法

５．２．１　外观缺陷用读数显微镜和感官检验。

５．２．２　色泽、口部处理、底部平整、平稳和规整凭感官检验。

５．２．３　感官检验方法按ＧＢ／Ｔ１３８６８和ＧＢ／Ｔ２３４７０．１的规定。

６　理化性能

６．１　内应力

６．１．１　要求

玻璃仪器的内应力应符合表３要求。

表３　玻璃仪器的内应力

单位为纳米每厘米

玻璃仪器种类 内应力（以单位厚度光程差表示）

承受压力部件、标准玻璃量器 ≤８０

量器（滴定管除外） ≤１００

滴定管、活塞芯、量瓶和量筒的塞、盖 ≤１２０

大件较厚玻璃容器（非加热用）干燥器身 ≤１６０

烧瓶、烧杯、试管、耐热玻璃器具漏斗、培养管 ≤１８０

小件较厚玻璃容器（非加热用）干燥器盖 ≤２００

　　注：表中“承受压力部件”指容器承受内压（内部压强大于大气压）或者外压（内部压强小于大气压）的部件。
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６．１．２　试验方法

退火玻璃仪器应按ＧＢ／Ｔ１５７２６—１９９５中第３章～第６章的规定。

６．２　耐内压力

６．２．１　要求

使用中承受内压力的玻璃仪器能耐受的内压力应符合表４的规定。

表４　仪器承受内压力要求

序号 分类
承受压强

ＭＰａ

经历时间

ｍｉｎ

１ 瓶类 ≥０．４ ５

２ 管类 ≥０．２ ３

　　注：使用中承受内压力的玻璃仪器例如气体发生器。

６．２．２　试验方法

应按ＧＢ／Ｔ４５４６—２００８中方法Ａ试验，试验步骤按ＧＢ／Ｔ４５４６—２００８中３．１．３．２ａ）通过性试验的

规定。　　

６．３　热冲击

６．３．１　要求

由钠钙玻璃和硼硅玻璃制造的玻璃仪器的热冲击（急冷温差）应符合表５的规定。

表５　热冲击要求

名称 规格
热冲击（急冷温差）

℃

钠钙玻璃 所有规格 ４２

硼硅玻璃

烧杯类
≤４００ｍＬ １８０

＞４００ｍＬ １５０

烧瓶类
≤４００ｍＬ １８０

＞４００ｍＬ １５０

试管类
１０ｍｍ～２０ｍｍ ２００

２３ｍｍ～４１ｍｍ １９０

６．３．２　试验方法

６．３．２．１　以钠钙玻璃为材料的玻璃仪器应按ＧＢ／Ｔ４５４７试验，依据 ＧＢ／Ｔ４５４７—２００７中６．１判定。

６．３．２．２　以硼硅玻璃为材料的玻璃仪器应按ＧＢ／Ｔ６５７９试验。
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６．４　平均线热膨胀系数

６．４．１　要求

各种玻璃仪器的平均线热膨胀系数应符合表６的规定。

表６　各种玻璃仪器的平均线热膨胀系数

名称 材料 平均线热膨胀系数（２０℃；３００℃）

耐热玻璃器具、二等玻璃量器 ３．３硼硅玻璃 （３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

玻璃阀门 ３．３硼硅玻璃 （３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

烧瓶 ３．３硼硅玻璃 （３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

烧杯 ３．３硼硅玻璃 （３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

试管、培养管

３．３硼硅玻璃

４．０中性玻璃

７．０钠钙玻璃

（３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

（４～５）×１０－６Ｋ－１

（７～９）×１０－６Ｋ－１

常用玻璃量器

３．３硼硅玻璃

５．０硼硅玻璃

７．０硼硅玻璃

７．０钠钙玻璃

９．０钠钙玻璃

（３．２～３．４）×１０－６Ｋ－１

（４．７～５．７）×１０－６Ｋ－１

（６．２～７．５）×１０－６Ｋ－１

（７～９）×１０－６Ｋ－１

（７．６～９．０）×１０－６Ｋ－１

其他（例如瓶类、厚壁玻璃仪器）

５．０硼硅玻璃

７．０硼硅玻璃

９．０钠钙玻璃

（４．７～５．７）×１０－６Ｋ－１

（６．２～７．５）×１０－６Ｋ－１

（７．６～９．０）×１０－６Ｋ－１

　　注：常用玻璃量器包括滴定管、分度吸量管、单标线吸量管、单标线容量瓶、量筒和量杯。

６．４．２　试验方法

按ＧＢ／Ｔ１６９２０—２０１５第４章～第９章的规定。

６．５　化学稳定性

６．５．１　要求

玻璃仪器的耐水、耐酸和耐碱性要求应符合表７的规定。

表７　实验室玻璃仪器的耐水、耐酸和耐碱性要求

项目 常用量器 烧瓶、烧杯
试管

硼硅玻璃 中性玻璃 钠钙玻璃
玻璃阀门 瓶

其他加热

器具

耐水性 ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ３ ＨＧＢ１
ＨＧＢ１或

ＨＧＢ２
ＨＧＢ１

内表面耐水性 — ＨＣ１ — — — — — —

耐酸性 — Ｈ１ ≤１００μｇ氧化钠 — Ｈ１ Ｈ１ Ｈ１
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表７　实验室玻璃仪器的耐水、耐酸和耐碱性要求 （续）

项目 常用量器 烧瓶、烧杯
试管

硼硅玻璃 中性玻璃 钠钙玻璃
玻璃阀门 瓶

其他加热

器具

耐碱性 — Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２

　　注１：ＨＧＢ１～ＨＧＢ５：玻璃仪器耐水性分级标志，见ＧＢ／Ｔ６５８２—１９９７。

注２：Ｈ１～Ｈ４：玻璃仪器耐酸性标志，见ＧＢ／Ｔ１５７２８—１９９５。

注３：Ａ１～Ａ３：玻璃仪器耐碱性标志，见ＧＢ／Ｔ６５８０—１９９７。

注４：ＨＣ１：玻璃容器内表面耐水性标志，见ＧＢ／Ｔ４５４８．２—２００３。

注５：其他加热器具包括曲颈甑、蒸发皿、结晶皿、圆底短颈厚口烧瓶。

注６：表中“—”表示无要求。

６．５．２　试验方法

６．５．２．１　耐水性按ＧＢ／Ｔ６５８２—１９９７（颗粒材料用９８℃纯水浸泡法）的规定。

６．５．２．２　耐酸性按ＧＢ／Ｔ１５７２８—１９９５（沸腾的６ｍｏｌ／Ｌ±０．２ｍｏｌ／Ｌ盐酸浸泡法）的规定。氧化钠含量

按ＧＢ／Ｔ６５８１—２００７的规定。

６．５．２．３　耐碱性按ＧＢ／Ｔ６５８０—１９９７（等体积０．５ｍｏｌ／Ｌ碳酸钠和１ｍｏｌ／Ｌ氢氧化钠沸腾混合溶液浸

蚀法）的规定。内表面耐水性按ＧＢ／Ｔ４５４８—１９９５或ＧＢ／Ｔ４５４８．２—２００３的规定。

７　玻璃材料

７．１　要求

玻璃仪器的材料应符合表８的要求。几种玻璃材料的化学成分和性能对照参见表９。

表８　各种玻璃仪器的材料

名称 材料

耐热玻璃器具、二等玻璃量器 ３．３硼硅玻璃

玻璃阀门 ３．３硼硅玻璃

烧瓶 ３．３硼硅玻璃

烧杯 ３．３硼硅玻璃

试管ａ、培养管 ３．３硼硅玻璃、４．０中性玻璃、７．０钠钙玻璃

常用玻璃量器 ３．３硼硅玻璃、５．０硼硅玻璃、７．０硼硅玻璃、７．０钠钙玻璃、９．０钠钙玻璃

其他（例如瓶类、厚壁玻璃仪器） ５．０硼硅玻璃、７．０硼硅玻璃、９．０钠钙玻璃

　　
ａ 用于加热的试管应使用硼硅玻璃。
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表９　玻璃牌号、化学成分及性能

项目

玻璃牌号

３．３

硼硅玻璃ａ

４．０

硼硅玻璃

５．０

硼硅玻璃

７．０

硼硅玻璃

９．０

钠钙玻璃ｂ

化学

组成

（质量

分数）／％

ＳｉＯ２ ≈８１ ≈７５．５ ≈７５ ≈７１ ≈７０

Ｂ２Ｏ３ １２～１３ １２～１８ ８～１２ ６．０～７．０ ０～３．５

Ｎａ２Ｏ＋Ｋ２Ｏ ≈４ ≈５．３ ４～８ ≈１１．５ １２～１６

ＭｇＯ＋ＣａＯ＋ＳｒＯ＋ＢａＯ — ≈１．３ ≈３ ≈５．５ ≈１２

Ａｌ２Ｏ３ ２～３ ≈３ ２～７ ３～７ ０～３．５

性能

平均线膨胀系数，１０－６Ｋ－１

（２０℃；３００℃）
３．２～３．４ ３．９～４．２ ４．７～５．７ ６．２～７．５ ７．６～９．０

耐水性能／级 ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ１ ＨＧＢ２～ＨＧＢ３

耐酸性能／级 Ｈ１ Ｈ１ Ｈ１ Ｈ１ Ｈ１

耐碱性能／级 Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２ Ａ２

主要应用领域
实验室玻璃

仪器

实验室玻璃

仪器、光源

实验室玻璃

仪器

玻璃量器、

实验室玻璃

仪器

厚壁玻璃仪

器、瓶罐玻璃

容器

　　注１：本表数据来自ＱＢ／Ｔ２５５９—２００２，为便于使用者阅读。

注２：所给出的组分是各类典型玻璃的中间值，仅供参考，不能作为限定值用。实际玻璃成分在一定程度上的差

异不会影响其他物理性能。在“主要应用领域”中，与教学仪器无关的未列出。

　　
ａ 应符合 ＨＧ／Ｔ３１１５的要求。

ｂ 这是一种最早的玻璃种类，在国际上玻璃生产中占有最大比例。具最高含量的ＢａＯ和ＳｒＯ等碱土金属氧化物

玻璃，具还原碱金属成分的玻璃（例如：在阴极射线管元件中用于防紫外），以及晶质玻璃（口服液玻璃）均属于

该类玻璃。

７．２　试验方法

化学成分分析方法按ＧＢ／Ｔ２８２０９的规定。

８　环境试验

８．１　试验项目

环境试验项目为：堆码、振动、自由跌落。

８．２　堆码

８．２．１　目的

考核玻璃仪器包装在运输贮存中的耐压强度和对仪器的保护能力。
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８．２．２　试验条件

应符合如下要求：

ａ）　平整水泥地面；

ｂ）　包装状态；

ｃ）　堆码高度：２０００ｍｍ。

８．２．３　试验方法

按下列方法试验：

ａ）　在载荷与试验样品之间放一加载平板，加载平板应坚硬，能承受足够的负荷而不变形，平板板

面应大于试验样品顶面，各边超出长度应不小于１００ｍｍ。

ｂ）　载荷用混凝土、钢板或其他重物，根据式（８）计算负荷质量：

犕′＝
２０００－犎

犎
犕 …………………………（８）

　　　　式中：

　　犕′———负荷质量（包括加载平板质量），单位为千克（ｋｇ）；

　　犎 ———受试仪器包装件的高度，单位为毫米（ｍｍ）；

　　犕 ———受试仪器包装件的质量，单位为千克（ｋｇ）。

ｃ）　将受试包装件在预定位置置于水平平面上。在没有冲击的条件下，将加载平板置于包装件顶

部，并使其中心与包装件中心重合。实际负荷质量和犕′的误差应不超过２％，而且负荷重心

与包装件顶面之间的距离应不大于包装件高度的５０％。

ｄ）　持续时间２４ｈ，去掉负荷。

ｅ）　试验结束后，观察玻璃仪器外包装，箱壁应无明显变形，箱体无破损。观察箱内玻璃仪器，应无

破损。

注：“箱壁应无明显变形”指没有变形，或者虽有变形，但尚未使箱内玻璃仪器受压。

８．３　振动

８．３．１　试验目的

考核玻璃仪器包装在运输贮存中承受振动和对玻璃仪器的保护能力。

８．３．２　试验条件

应符合如下要求：

ａ）　完整包装状态；

ｂ）　振动频率：２５Ｈｚ～３０Ｈｚ；

ｃ）　振幅：０．６ｍｍ；

ｄ）　振动方向：双向；

ｅ）　持续时间：１０ｍｉｎ。

８．３．３　试验方法

应按如下试验方法：

ａ）　将玻璃仪器包装箱牢固固定在振动台上，按８．３．２要求进行试验；

ｂ）　试验完毕，计算破损率，破损率应不大于５％。
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８．４　自由跌落（包装状态）

８．４．１　目的

考核玻璃仪器能否经得起正常搬运与装卸时所受到的冲击。

８．４．２　试验条件

应符合如下要求：

ａ）　受试样品为完整包装状态；

ｂ）　受试平面为平整水泥地面；

ｃ）　在吊装和释放过程中，吊装装置不应损坏包装，并应使包装箱受试面与水泥地面保持平行。

８．４．３　试验方法

应按如下试验方法：

ａ）　跌落高度：质量为２５ｋｇ～５０ｋｇ（包括包装的全部质量），其跌落高度为２５０ｍｍ；质量小于

２５ｋｇ的，其跌落高度为５００ｍｍ；

ｂ）　跌落次数：一次；

ｃ）　试验结果：包装箱不应有较大的变形和损伤，箱内玻璃仪器破损率应不大于５％。

９　检验规则

９．１　检验分类

玻璃仪器的检验分为出厂检验和型式检验。

９．２　检验项目及检验方式

出厂检验、型式检验的检验项目、检验方式和缺陷分类应符合表１０的规定。

表１０　出厂检验、型式检验的检验项目、检验方式和缺陷分类

序号 检验内容 标准条文 缺陷分类 出厂检验 型式检验

１ 几何形状、配合与容量

１．１ 壁厚 ４．１ Ｂ ○ ▲

１．２ 磨砂 ４．２ Ａ ● ▲

１．３ 密合性 ４．３ Ａ ● ▲

１．４ 圆度 ４．４ Ｃ ○ ▲

１．５ 直线度 ４．５ Ｃ ○ ▲

１．６ 垂直度 ４．６ Ｃ ○ ▲

１．７ 平行度 ４．７ Ｃ ○ ▲

１．８ 容量 ４．８ Ｃ ○ ▲

１．９ 锥形磨口 ４．９ Ａ ● ▲
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表１０　出厂检验、型式检验的检验项目、检验方式和缺陷分类 （续）

序号 检验内容 标准条文 缺陷分类 出厂检验 型式检验

２ 外观

２．１ 外观缺陷 ５．１．１ Ｂ ● ▲

２．２ 色泽 ５．１．２ Ｃ ● ▲

２．３ 口部处理 ５．１．３ Ｃ ● ▲

２．４ 底部 ５．１．４ Ｂ ● ▲

３ 理化性能

３．１ 内应力 ６．１ Ａ ● ▲

３．２ 耐内压力 ６．２ Ａ ○ ▲

３．３ 热冲击 ６．３ Ａ ○ ▲

３．４ 平均线热膨胀系数 ６．４ Ｂ — ▲

３．５ 化学稳定性 ６．５ Ｂ — ▲

４ 玻璃材料 ７ Ａ — △

５ 环境试验

５．１ 堆码 ８．２ Ｂ ○ ▲

５．２ 振动 ８．３ Ａ — ▲

５．３ 自由跌落（包装状态） ８．４ Ａ ○ ▲

　　注：表中“●”表示对批量产品作全数检验，“○”表示对批量产品抽样检验，“—”表示不作检验，“▲”表示应检验项

目，“△”表示可选择检验项目。

９．３　组批规则和抽样方法

９．３．１　出厂检验按交货自然批组批，型式检验按库存数组批。

９．３．２　遇下列情况之一者，应进行型式检验：

ａ）　试制的新产品（包括老产品转产）；

ｂ）　产品结构、工艺、材料变更，足以影响产品主要性能时；

ｃ）　批量生产的产品，停产超过一年又重新生产时；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

ｅ）　批量生产的产品每年至少进行一次型式检验。

９．３．３　表１０中序号为３．４、３．５和４三项应在每批材料进厂时进行；材料连续五批检验合格时，可转移

为按９．３．２进行正常型式检验；如果正常型式检验中这三项发现问题，则这三项应转移为每批材料进厂

时进行。

９．３．４　出厂检验时先对全数检验项目作检验，再在全数检验项目合格品中抽样，对抽样检验的项目作

检验。

９．３．５　出厂检验抽样方法按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２０１２的规定，正常抽样一次检查方案，检查水平为一般Ⅱ；

型式检验的样品应在出厂检验合格的产品中随机抽取。

９．３．６　型式检验项目应为产品全部性能。
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９．４　不合格判定

９．４．１　根据各缺陷的影响程度，缺陷的Ａ、Ｂ、Ｃ分类应按表１１的规定。

９．４．２　单件样品判据应符合表１１的规定。表中Ｂ缺陷和Ｃ缺陷允许同时存在。

表１１　玻璃仪器单件判定规则

分类 Ａ缺陷 Ｂ缺陷 Ｃ缺陷

合格 ０ ≤２ ≤４

不合格 ≥１ ＞２ ＞４

９．４．３　检验批质量判定按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２０１２的规定，正常抽样一次检查方案，ＡＱＬ值取２．５。

９．５　复检规则

按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２０１２执行转移规则。

１０　标志、标签、包装、说明书、贮存和运输

１０．１　标志

烧瓶、烧杯、量器类仪器应具备下列标志，标志应牢固耐磨，在产品使用期限内应不脱落、不模糊。

ａ）　商标或制造厂名；

ｂ）　量器应标明等级、容量、单位符号（ｍＬ）、标准温度、量出式或量入式；

ｃ）　加热的玻璃仪器（试管除外）外表面应有一处易用铅笔做记号的记事面。可用砂面，但不应影

响仪器强度；

ｄ）　烧杯、烧瓶应标有材质。

１０．２　合格证

出厂合格证应包括：

ａ）　产品名称、型号；

ｂ）　生产厂名或商标；

ｃ）　生产批号或编号；

ｄ）　检验日期；

ｅ）　检验人员的检印（检验人员编号、签字或盖章）。

１０．３　产品说明书

产品说明书应包含以下内容：

ａ）　玻璃仪器材质、规格、标准磨砂口统一编号等；

ｂ）　承受压力的玻璃仪器应说明不应超过的最大压力；

ｃ）　耐热冲击、内应力、化学稳定性等理化指标；

ｄ）　加热仪器应有标记；

ｅ）　标准磨口玻璃仪器应有全国统一编号；

ｆ）　不易辨认材质时，应标明材质。
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１０．４　包装、运输、贮存

１０．４．１　外包装尺寸应符合ＧＢ／Ｔ４８９２的规定。

１０．４．２　外包装箱内应有内包装，应有柔软填充物作缓冲和减振材料。应使玻璃仪器被卡紧固定，不能

自由移动和相互碰撞。

１０．４．３　包装箱外应有以下标志：

ａ）　生产厂名；

ｂ）　产品名称（注明玻璃仪器）；

ｃ）　规格；

ｄ）　级别；

ｅ）　数量；

ｆ）　体积；

ｇ）　质量；

ｈ）　“易碎物品”“向上”“堆码质量极限”“禁止翻滚”等包装贮运图示。

１０．４．４　产品的合格证、使用说明、装箱单、随机附件或备件清单等应一并放入内包装。

１０．４．５　运输中应防止剧烈震动、受潮、日晒、雨淋、挤压及油类、碱类和氟化物的侵蚀。

１０．４．６　在不清洁和干燥时，不应旋转具塞玻璃仪器磨塞。
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附　录　犃

（规范性）

磨口尺寸

犃．１　锥度

接头的锥度应为（１±０．００６）∶１０。

注：即直径的增量为１，轴向长度的增量为１０，直径增量的公差为±０．００６。

犃．２　大端直径

应采用下列系列：

（５!７．５!１０!１２．５!１４．５!１８．８!２１．５!２４!２９．２!３４．５!４０!４５!５０!６０!７１!
８５!１００）ｍｍ。

犃．３　磨面轴向长度

犃．３．１　计算公式

按式 （Ａ．１）计算：

犔＝ 槡犓 犱 …………………………（Ａ．１）

　　式中：

犔 ———磨面轴向长度，单位为毫米（ｍｍ）；

犓———常数，分别取２、４、６、８；

犱 ———大端直径，单位为毫米（ｍｍ）。

注１：计算结果的数值按四舍五入化成整数。

注２：见ＧＢ／Ｔ２１２９７—２００７的３．３。

示例：大端直径为１８．８ｍｍ，犓 分别取２、４、６、８时，计算得 犔 为８．６７１８ｍｍ、１７．３４３６ｍｍ、２６．０１５４ｍｍ、

３４．６８７２ｍｍ。化为整数，分别为９ｍｍ、１７ｍｍ、２６ｍｍ、３５ｍｍ，即表Ａ．１中代号为１９／犎 的数据。

犃．３．２　磨面轴向长度数值

锥形标准磨砂接头中各大端直径的磨面轴向长度应符合表Ａ．１的规定，各部分尺寸代号见图Ａ．１，

磨面上下边缘应相对地落在犺１ 和犺２ 的区间内。

犃．４　锥形标准磨砂接头各系列的尺寸数值

对任一特定系列接头的犱、犔、犺１ 和犺２ 的数值应符合表Ａ．２的规定，各代号见图 Ａ．１。如特殊情

况，磨面可以超出这范围而延伸，但长度犔 区域应在研磨部分以内。

表犃．１　锥形标准磨砂接头各大端直径的磨面轴向长度要求

代号
大端直径

ｍｍ

磨面轴向长度犔

ｍｍ

犓２ 系列 犓４ 系列 犓６ 系列 犓８ 系列

５／犎 ５ — ９ １３ １８

７／犎 ７．５ — １１ １６ ２２

１０／犎 １０ — １３ １９ ２５

９１

犌犅／犜４０８９０—２０２１



表犃．１　锥形标准磨砂接头各大端直径的磨面轴向长度要求 （续）

代号
大端直径

ｍｍ

磨面轴向长度犔

ｍｍ

犓２ 系列 犓４ 系列 犓６ 系列 犓８ 系列

１２／犎 １２．５ — １４ ２１ ２８

１４／犎 １４．５ — １５ ２３ ３０

１９／犎 １８．８ ９ １７ ２６ ３５

２１／犎 ２１．５ — １９ ２８ ３７

２４／犎 ２４ １０ ２０ ２９ ３９

２９／犎 ２９．２ １１ ２２ ３２ ４３

３４／犎 ３４．５ １２ ２３ ３５ ４７

４０／犎 ４０ １３ — ３８ —

４５／犎 ４５ １３ — ４０ —

５０／犎 ５０ １４ — ４２ —

６０／犎 ６０ — — ４６ —

７０／犎 ７１ — — ５１ —

８５／犎 ８５ — — ５５ —

１００／犎 １００ — — ６０ —

　　注１：用锥形标准磨塞大端直径的整数值和“／犎”作为代号，非整数的大端直径的７．５－１２．５－１４．５－１８．８－

２１．５－２９．２－３４．５系列在代号中分别修正为７－１２－１４－１９－２１－２９－３４。

注２：犓２、犓４、犓６ 和犓８ 是按式（Ａ．１），犓 分别取值为２、４、６、８计算得到的４个接头系列（其中犓６ 为优选系列）。

注３：表中“—”表示无。

　　标引序号说明：

犱 ———大端直径；

犺１———上边缘的高；

犺２———下边缘的高；

犔 ———轴向长度。

图犃．１　锥形磨口各部分尺寸代号
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表犃．２　锥形标准磨砂接头各系列的尺寸数值

单位为毫米

大端直径

标称尺寸

犱 犓２ 系列 犓４ 系列 犓６ 系列 犓８ 系列

基本尺寸 极限偏差 犔 犺１ 犺２ 犔 犺１ 犺２ 犔 犺１ 犺２ 犔 犺１ 犺２

５ ５．１

７．５ ７．６

１０ １０．１

１２．５ １２．６

１４．５ １４．６

±０．００８

±０．０１０

— — — ８

— — — １０

— — — １２

— — — １３

— — — １４

２ ２

１２

１５

１８

２０

２２

２ ２

１７

２１

２４

２７

２９

２．５ ２

１８．８ １８．９

２１．５ ２１．６

２４ ２４．１

±０．０１５

８ ２．５ ２ １６

— — — １８

９ ２．５ ２ １９

２ ２

２５

２７

２８

２ ２

３４

３６

３８

２．５ ２

２９．２ ２９．３

３４．５ ３４．６

４０ ４０．１

４５ ４５．１

５０ ５０．１

６０ ６０．１

７１ ７１．１

８５ ８５．１

１００ １００．１

±０．０１５

±０．０２０

１０ ２．５ ２ ２１ ３１

１１ ２．５ ２ ２２ ３４

１１ ２．５ ２．５ — — — ３７

１１ ２．５ ２．５ — — — ３９

１２ ２．５ ２．５ — — — ４１

— — — — — — ４５

— — — — — — ５０

— — — — — — ５４

— — — — — — ５９

２ ３

４０ ３．５

４３

— — —

— — —

— — —

— — —

— — —

— — —

— — —

　　注１：表中犔的公差均为±０．０１５，犺１ 及犺２ 的公差均为 ±０．０１０。

注２：表中“—”表示不要求。
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附　录　犅

（规范性）

部分玻璃仪器的轻微缺陷

犅．１　玻璃量器

犅．１．１　量筒

量筒外表面和内层不应有破皮气泡和薄皮气泡、密集小气泡和积水条纹。不影响计量读数和强度

的轻微缺陷应符合表Ｂ．１的规定。

表犅．１　量筒上允许的轻微缺陷

缺陷

部位

标称容量

ｍＬ

缺陷名称、尺寸和数量

气泡（线状） 节瘤 结石 铁屑 色斑
累积数量

个

分

度

表

部

分

５～２５
宽≤０．２ｍｍ，长≤量

器全高１／２，≤１个
不应有

５０～１００
最大径 ≤３ ｍｍ，

≤２个

直径 ≤１ ｍｍ，

≤１个

直径≤０．５ｍｍ，

≤１个

２５０～５００
最大径 ≤４ ｍｍ，

≤２个

直径≤１．５ｍｍ，

≤１个

直径≤０．８ｍｍ，

≤１个

１０００～２０００
最大径 ≤５ ｍｍ，

≤３个

直径≤１．５ｍｍ，

≤２个

直径≤０．８ｍｍ，

≤１个

不应有 不应有

≤１

≤３

≤３

≤５

非分

度表

部分

５～２５

宽≤０．３ｍｍ，长≤

量 器 全 高 １／４，

≤１个

不应有
宽≤３ｍｍ，

≤２个
≤２

５０～１００ 宽≤３ｍｍ，≤２个
直径≤２ｍｍ，

≤２个

直径≤０．８ｍｍ，

≤２个

直径≤０．５ｍｍ，

≤２个

宽≤３ｍｍ，

≤２个
≤１０

２５０～５００

１０００～

２０００

最大径 ≤４ ｍｍ，

≤２个

直径≤２ｍｍ，

≤２个

直径≤０．８ｍｍ，

≤２个

直径≤０．５ｍｍ

≤２个

最大径≤８

ｍｍ，≤２个
≤１０

犅．１．２　量杯

量杯表面和内层不应有薄皮气泡、破气泡、铁锈、积水条纹、严重擦伤、密集小气泡。不影响计量读

数和强度的轻微缺陷应符合表Ｂ．２的规定。
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表犅．２　量杯上允许的轻微缺陷

缺陷部位
标称容量

ｍＬ

缺陷名称、尺寸和数量

气泡 节瘤 色斑
累积数量

个

分

度

表

部

分

５～１０ 最大径≤２ｍｍ，≤２个 直径≤１ｍｍ，≤１个

２０～１００ 最大径≤３ｍｍ，≤２个 直径≤１ｍｍ，≤１个

２５０～５００ 最大径≤４ｍｍ，≤２个 直径≤１．５ｍｍ，≤１个

１０００ 最大径≤５ｍｍ，≤３个 直径≤１．５ｍｍ，≤２个

不应有

≤３

≤３

≤３

≤４

非
分
度
表
部
分

５～１０ 最大径≤４ｍｍ，≤４个 直径≤１ｍｍ，≤１个 最大径≤４ｍｍ，≤１个 ≤６

２０～１００ 最大径≤６ｍｍ，≤４个 直径≤１ｍｍ，≤２个 最大径≤６ｍｍ，≤１个 ≤１０

２５０～５００ 最大径≤８ｍｍ，≤３个 直径≤２ｍｍ，≤１个 最大径≤８ｍｍ，≤２个 ≤１２

１０００ 最大径≤１０ｍｍ，≤４个 直径≤２ｍｍ，≤１个 最大径≤１０ｍｍ，≤２个 ≤１５

犅．１．３　滴定管

不应有炸裂和明显的崩损，管部不应有积水条纹、明显直棱线、铁屑、严重擦伤和密集的气线存在。

不影响计量的轻微缺陷应符合表Ｂ．３的规定。

表犅．３　滴定管上允许的轻微缺陷

存在

部位
气线 节瘤 结石 蚀点 铁锈

线条

不均匀度
断线

累积数量

个

分度表

部分

宽≤０．２ｍｍ，

长 ≥ 分 度 表

总 长 的 １／２

以上，≤１条，

长 ＜ 分 度 表

总长 的 １／２，

≤２条

不应有 不应有

宽≤０．５ｍｍ，

长≤３ｍｍ，

≤２条，不应

与 分 度 线

平行

不应有

≤１／３部分线

条局部变粗，

超出 宽 度 ≤

线条宽的１／３

断 口 ≤０．５

ｍｍ，≤线条总

数的２％，在同

一线条上≤１

处，不应集中

≤４

非分度

表部分

宽≤０．３ｍｍ，

长≥分度表总

长 的 １／２，≤

１条，长＜分度

表总长的１／２，

≤２条

直径≤１ｍｍ，

≤２个；１ｍｍ

＜ 直 径 ≤

１．５ｍｍ，≤１个

直 径 ≤

０．５ｍｍ，

≤２个

宽≤１ｍｍ，

长≤１０ｍｍ

及１ｍｍ＜直

径≤３ｍｍ的

总数≤３处

最大径 ≤

３ｍｍ，

≤３处

不涉及 ≤７

犅．１．４　单标线容量瓶

允许的轻微缺陷应符合表Ｂ．４和表Ｂ．５的规定。
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表犅．４　单标线容量瓶上允许的轻微缺陷（一）

标称容量

ｍＬ

气泡（线状）尺寸和数量 擦伤尺寸和数量

瓶身部分 瓶颈部分

直径ａ

ｍｍ

数量

个

直径

ｍｍ

数量

个

累计

个

单个长度

ｍｍ

累计长度

ｍｍ

１～５０ ０．８～１ ≤１ ０．８～１ ≤１ ≤１ ≤５ ≤１５

１００～５００ ０．８～１．５ ≤２ ０．８～１．５ ≤１ ≤２ ≤１０ ≤３０

１０００～５０００
０．８～１．５ ≤３ ０．８～１．５ ≤１

１．５～３．０ ≤１ １．５～３．０ ≤１
≤４ ≤２０ ≤８０

　　
ａ 直径为长度与宽度的平均值。

表犅．５　单标线容量瓶上允许的轻微缺陷（二）

标称容量

ｍＬ

结石尺寸和数量 节瘤尺寸和数量

瓶身部分 瓶颈部分

直径

ｍｍ

数量

个

直径

ｍｍ

数量

个

累计

个

瓶身部分 瓶颈部分

直径

ｍｍ

数量

个

直径

ｍｍ

数量

个

累计

个

１～５０ ＜０．５ ≤１ ＜０．５ ≤１ ≤１ ＜１ ≤１ ＜１ ≤１ ≤１

１００～５００ ＜１ ≤１ ０．３～１ ≤１ ≤１ ＜１．５ ≤１ ＜１ ≤１ ≤１

１０００～５０００ ＜１．５ ≤２ ０．３～１ ≤１ ≤２ ＜２ ≤２ ＜１．５ ≤１ ≤２

犅．１．５　单标线吸量管缺陷

吸量管的表面和内层不应有积水条纹、铁屑、严重擦伤、密集气泡存在。不影响产品强度的轻微缺

陷应符合表Ｂ．６的规定。

表犅．６　单标线吸量管上允许的轻微缺陷

规格

ｍＬ

气泡（线状）尺寸和数量

贮液泡部分 吸管、流液管部分

１～１５ 宽≤０．３ｍｍ，≤１条 宽≤０．２ｍｍ，≤２条

２０～１００ 宽≤０．３５ｍｍ，≤１条 宽≤０．２５ｍｍ，≤２条

犅．２　其他玻璃器具

犅．２．１　烧杯

犅．２．１．１　气泡

不应存在破皮气泡和薄皮气泡。在２０ｍｍ×２０ｍｍ的面积内，能目测到的直径≤０．８ｍｍ的气泡

应不多于６个，且每处间距应大于５０ｍｍ，每个产品上不应多于６处。直径＞０．８ｍｍ的气泡应符合表

Ｂ．７的规定。
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表犅．７　烧杯上允许的轻微缺陷———气泡

规格

ｍＬ

底部ａ 壁部

气泡直径ｂ

ｍｍ

数量

个

气泡直径ｂ

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

５～１５０ ０．８～１．５ ≤２ ０．８～１．５ ≤４ ≤５

２００～５００ ０．８～１．５ ≤２
０．８～１．５ ≤４

１．６～３．０ ≤１
≤５

６００～２０００
０．８～１．５ ≤３ ０．８～１．５ ≤６

１．６～３．０ ≤１ １．６～３．０ ≤１
≤７

３０００～５０００
０．８～１．５ ≤４ ０．８～３．０ ≤６

１．６～３．０ ≤１ ３．１～６．０ ≤２
≤９

　　
ａ 底部和壁部过渡区的弧形面以下。

ｂ 直径为长度与宽度的平均值。

犅．２．１．２　节瘤

在１０ｍｍ×１０ｍｍ 面积内，能目测到的直径≤０．５ｍｍ 的节瘤应不多于２个，且每处间距大于

５０ｍｍ，每个产品上的总数不应超过６处。直径＞０．５ｍｍ的节瘤应符合表Ｂ．８的规定。

表犅．８　烧杯上允许的轻微缺陷———节瘤

规格

ｍＬ

底部 壁部

节瘤长

ｍｍ

数量

个

节瘤长

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

５～１５０ ０．５～１．０ ≤１ ０．５～２．０ ≤２ ≤２

２００～５００ ０．５～１．０ ≤２ ０．５～２．０ ≤２ ≤３

６００～２０００ ０．５～１．０ ≤２ ０．５～２．０ ≤３ ≤４

３０００～５０００ ０．５～１．５ ≤２ ０．５～３．０ ≤３ ≤４

犅．２．１．３　结石

在１０ｍｍ×１０ｍｍ 面积内，能目测到的直径≤０．３ｍｍ 的结石应不多于１个，且每处间距大于

５０ｍｍ，每个产品上总数不应超过６个。直径＞０．３ｍｍ的结石应符合表Ｂ．９的规定。

表犅．９　烧杯上允许的轻微缺陷———结石

规格

ｍＬ

底部 壁部

结石长

ｍｍ

数量

个

结石长

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

５～１５０ ≤０．５ ≤１ ≤１．０ ≤１ ≤２

２００～５００ ≤０．５ ≤１ ≤１．５ ≤２ ≤２

６００～２０００ ≤０．８ ≤１ ≤１．５ ≤２ ≤２

３０００～５０００ ≤１．０ ≤１ ≤２．０ ≤３ ≤３
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犅．２．１．４　条纹

不应有严重的条纹存在。

犅．２．１．５　划伤和擦伤

不应有划伤存在。擦伤的长度应符合表Ｂ．１０的规定。

注：划伤为由硬物摩擦造成的有较深线状痕迹的严重擦伤。

表犅．１０　烧杯上允许的轻微缺陷———擦伤

规格

ｍＬ

擦伤

单个长度

ｍｍ

累计长度

ｍｍ

５～１５０ ≤１０ ≤３０

２００～５００ ≤２０ ≤８０

６００～２０００ ≤３０ ≤１２０

３０００～５０００ ≤３０ ≤１８０

犅．２．１．６　铁锈和铁屑

不应有明显的能目测到的铁锈和铁屑存在。

犅．２．２　烧瓶

犅．２．２．１　气泡

不应存在破皮气泡和薄皮气泡。在２０ｍｍ×２０ｍｍ的面积内，能目测到的直径≤０．８ｍｍ的气泡

应不多于６个，且每处间距大于５０ｍｍ，每个产品上应不多于６处。直径＞０．８ｍｍ 的气泡应符合

表Ｂ．１１的规定。

表犅．１１　烧瓶上允许的轻微缺陷———气泡

规格

ｍＬ

底部ａ

气泡径长ｂ

ｍｍ

数量

个

壁部气泡径长

ｍｍ

壁部气泡数量

个

累积数量

个

２５～１５０ ０．８～１．５ ≤２ ０．８～１．５ ≤４ ≤４

２００～５００ ０．８～１．５ ≤２
０．８～１．５ ≤４

１．６～３．０ ≤１
≤６

６００～２０００
０．８～１．５ ≤３ ０．８～３．０ ≤４

１．６～３．０ ≤２ ３．１～６．０ ≤１
≤８

３０００～５０００

０．８～１．５ ≤４ ０．８～３．０ ≤６

１．６～３．０ ≤３ ３．１～６．０ ≤２

— — ６．１～１０．０ ≤１

≤１０
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表犅．１１　烧瓶上允许的轻微缺陷———气泡 （续）

规格

ｍＬ

底部ａ

气泡径长ｂ

ｍｍ

数量

个

壁部气泡径长

ｍｍ

壁部气泡数量

个

累积数量

个

６０００～２００００

０．８～１．５ ≤４ ０．８～３．０ ≤８

１．６～５．０ ≤３ ３．１～６．０ ≤２

— — ６．１～１０．０ ≤１

≤１２

　　注：表中“—”表示无。

　　
ａ 底部和壁部过渡区的弧形面以下。

ｂ 直径为长度与宽度的平均值。

犅．２．２．２　节瘤

在１０ｍｍ×１０ｍｍ面积内，能目测到的直径不大于０．５ｍｍ的节瘤应不多于２个，且每处间距大于

５０ｍｍ，每个产品上的总数应不超过６处。直径大于０．５ｍｍ的节瘤应符合表Ｂ．１２的规定。

表犅．１２　烧瓶上允许的轻微缺陷———节瘤

规格

ｍＬ

底部 壁部

节瘤长

ｍｍ

数量

个

节瘤长

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

５０～１５０ ０．５～１．５ ≤１ ０．５～１．５ ≤１ ≤２

２００～５００ ０．５～１．５ ≤１ ０．５～１．５ ≤２ ≤２

６００～２０００ ０．５～２．０ ≤１ ０．５～２．０ ≤２ ≤２

３０００～５０００ ０．５～３．０ ≤１ ０．５～３．０ ≤２ ≤２

６０００～２００００ ０．５～３．０ ≤１ ０．５～３．０ ≤３ ≤３

犅．２．２．３　结石

在１０ｍｍ×１０ｍｍ 面积内，能目测到的直径≤０．５ｍｍ 的结石应不多于１个，且每处间距大于

５０ｍｍ，每个产品上总数不应超过６个。直径＞０．５ｍｍ的结石应符合表Ｂ．１３的规定。

表犅．１３　烧瓶上允许的轻微缺陷———结石

规格

ｍＬ

底部 壁部

结石长

ｍｍ

数量

个

结石长

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

２５～１５０ ≤０．５ ≤１ ≤１．０ ≤１ ≤２

２００～５００ ≤０．５ ≤１ ≤１．５ ≤２ ≤２

６００～２０００ ≤０．８ ≤１ ≤２．０ ≤２ ≤２

３０００～５０００ ≤１．５ ≤１ ≤３．０ ≤３ ≤３

６０００～２００００ ≤１．５ ≤１ ≤５．０ ≤３ ≤３
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犅．２．２．４　条纹

不应有严重的条纹存在。

犅．２．２．５　划伤和擦伤

不应有划伤存在。擦伤的长度应符合表Ｂ．１４的规定。

表犅．１４　烧瓶上允许的轻微缺陷———擦伤

规格

ｍＬ

擦伤

单个长度

ｍｍ

累计长度

ｍｍ

５０～１５０ ≤１０ ≤３０

２００～５００ ≤２０ ≤８０

６００～２０００ ≤３０ ≤１２０

３０００～６０００ ≤３０ ≤１８０

犅．２．２．６　铁锈和铁屑

不应存在明显的能目测到的铁锈和铁屑。

犅．２．３　过滤漏斗

外观缺陷应符合ＧＢ／Ｔ２８２１１—２０１１中５．３的要求。允许的不影响使用的轻微缺陷应符合表Ｂ．１５

的规定。

表犅．１５　过滤漏斗上允许的轻微缺陷

规格

ｍｍ

气泡 结石 节瘤

直径或长度

ｍｍ

数量

个

直径或长度

ｍｍ

数量

个

直径或长度

ｍｍ

数量

个

累积数量

个

３０ ≤２．０ ≤２ ≤０．５ ≤１ ≤１．０ ≤２ ≤４

４０ ≤２．５ ≤２ ≤０．５ ≤１ ≤１．０ ≤２ ≤４

５０ ≤２．５ ≤２ ≤１．０ ≤１ ≤１．０ ≤２ ≤４

６０ ≤３．０ ≤２ ≤１．０ ≤ｌ ≤１．０ ≤３ ≤５

７５ ≤３．５ ≤２ ≤１．０ ≤１ ≤１．５ ≤３ ≤５

９０～１００ ≤６．０ ≤２ ≤１．０ ≤２ ≤１．５ ≤３ ≤６

１２０～１５０ ≤８．０ ≤３ ≤１．５ ≤２ ≤３．０ ≤３ ≤６

２１０ ≤１０．０ ≤３ ≤２．０ ≤２ ≤４．０ ≤３ ≤６

２４０ ≤１２．０ ≤４ ≤２．０ ≤２ ≤４．０ ≤３ ≤７

３００ ≤１５．０ ≤５ ≤２．０ ≤２ ≤４．０ ≤３ ≤８
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犅．２．４　试管

应无影响性能的缺陷。试管的截面应为圆形。管口应平整、熔光，不应有崩损缺口、裂纹。底部应

为半球形。允许的缺陷应符合表Ｂ．１６的规定。

表犅．１６　试管上允许的轻微缺陷

缺陷种类 尺寸 数量及要求

单条纹 宽度０．３ｍｍ～０．５ｍｍ，长度≤管长的１／２ ≤３个

气泡（线状） 宽度≤０．５ｍｍ，长度≤管长的３／４ ≤３个

节瘤 直径或长度０．８ｍｍ～１．０ｍｍ ≤５个（不含底部）

结石 直径或长度０．４ｍｍ～０．８ｍｍ ≤３个（不含底部）

底部扩散状玻璃丝 轻微 无要求

犅．２．５　管类仪器

允许的轻微缺陷应符合表Ｂ．１７的规定。

表犅．１７　管类仪器上允许的轻微缺陷

缺陷种类 尺寸 数量及要求

气泡（线状）
宽≤０．３ｍｍ，长≥产品全长的１／４

宽≤０．３ｍｍ，长＜产品全长的１／４，不集中

≤１个

≤２个

节瘤 最大直径＜２ｍｍ ≤５个（不集中）

结石 最大直径＜１．５ｍｍ ≤４个（不集中）

条纹 单条纹 ≤２条

犅．２．６　容量仪器

允许的轻微磨砂缺陷应符合表Ｂ．１８的规定。

表犅．１８　容量仪器上允许的轻微磨砂缺陷

序号 名　称
磨砂部位

及磨砂种类
光斑 粗砂印

累积数

个

１ 试剂瓶 瓶颈细磨
尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个，不应在颈中、下部 ≤２个，不应在颈中、下部
≤３

２ 滴瓶 瓶颈细磨
尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个，不应在颈中、下部 ≤２个，不应颈中、下部
≤３

３ 储气瓶

活塞、

瓶颈细磨

上、下侧

口粗磨

尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个，不应在颈中、下部

尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个

犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

≤２个，不应在颈中、下部

不涉及

≤３

不涉及
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表犅．１８　容量仪器上允许的轻微磨砂缺陷 （续）

序号 名　称
磨砂部位

及磨砂种类
光斑 粗砂印

累积数

个

４
无塞

下口瓶

瓶颈细磨

下口粗磨

尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个，不应在颈中、下部

尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个

犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

≤２个，不应在颈中、下部

不涉及

≤３

不涉及

５
具塞

下口瓶

瓶颈、下口、

活塞细磨

尺寸 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤２个，不应在颈中、下部 ≤２个，不应在颈中、下部
≤３

６ 水槽
口部上边

沿粗磨

尺寸 犫≤１２ｍｍ，犾≤１５ｍｍ 犫≤６ｍｍ，犾≤０．２５犺

要求 ≤３个 ≤３个
≤５

７ 集气瓶

瓶口上边沿，

盖板细磨

面与瓶口接

触处

要求 不应有 不应有 不应有

盖板细磨面

中部

尺寸 犫≤３ｍｍ，犾≤５ｍｍ 犫≤３ｍｍ，犾≤５ｍｍ

要求 ≤２个 ≤２个
≤３

　　注：表中犫表示缺陷（光斑或粗砂印）宽，犾表示缺陷长，犺表示磨口高。
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