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前 言

    本标准的4. 1, 4. 2 , 4. 5表3中1,3,5项A.6为强制性的，其余为推荐性的。

    本标准技术要求中对牙刷毛束强度的要求采用ISO 8627.1987《牙科学— 牙刷毛束强度》。

    本标准代替轻工行业标准QB 1659-1997《牙刷》。
    本标准与QB 1659-1997相比增加的内容如下:

    — 对产品中重金属元素含量的要求及测试方法;

    — 对牙刷毛束强度的要求及测试方法等同采用ISO 8627;1987《牙科学— 牙刷毛束强度》
    本标准的附录A、附录B为规范性附录。

    本标准由中国轻工业联合会提出。

    本标准由全国日用杂品标准化中心归口。

    本标准由全国日用杂品标准化中心负责起草，全国日用杂品质量监督检测中心、高露洁三笑有限公

司、扬州五爱刷业有限公司、扬州明星牙刷有限公司、扬州劲松塑胶制品有限公司、宝洁(中国)有限公

司、扬州新大生刷业有限公司、r}昌日用品工业(南宁)有限公司参加起草。

    本标准主要起草人:李传和、吴勇星、杨兆金、张文生、尤松、王平、陈星、李志宣。
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牙 刷

范围

本标准规定了牙刷的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于成人、少儿、幼儿植毛牙刷。

本标准不适用于特殊型牙刷(如注胶毛牙刷)和功能型牙刷(如电动牙刷)。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 2828-1987 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

    GB/T 2829-1987 周期检查计数抽样程序及抽样表(适用于生产过程稳定性的检查)

    GB/T 6682-1992 分析实验室用水规格和试验方法(neq ISO 3696:1987)

3 产 品分类

按产品规格分为成人牙刷、少儿牙刷、幼儿牙刷。

4 技术要求

4.1 卫生要求

4.1.1 刷毛、刷柄、刷头不应脱色。

4.1.2 牙刷各部位应清洁，无污物。

4. 1.3 销售产品必须有包装。

4.2 安全要求

4.2. 1 牙刷头部外形应光滑.无锐边，无毛刺。刷柄尾部形状不能对人体造成伤害。

4.2.2 有害元素:产品中可溶砷、锅、铬、铅、汞或这些元素组成的任何可溶性化合物的元素含量不得超

过表1中的数值.

                                              表 1 单位为毫克每千克

元素名称
砷

As

福

Ud

铬

Cr

铅

Fb

汞

HB

含量 25 75 60 90 60

4.3 规格

    尺寸应符合图1、表2要求。
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三三嚣薰爸a

图 1

表 2 单位为毫米

项 目 成人牙刷 少儿牙刷 幼儿牙刷

毛面长度(A) ( 42 29 18

毛面宽度(B) ( 14 11 8

刷头厚度(C ( 7 6 6

刷毛高度(D)
平形 毛型 8- 13 7一 11 7- 9

异形 毛型 5- 14 5- 12 5- 10

单丝直径 ( 0.30 0.25 0.20

牙刷全长 (毛) 妻 150 120 110

4.4 毛束强度

    牙刷毛束强度分类应明示在产品或包装上，其分类见第B. 6章。

4.5 物理性能

    物理性能应符合表3的要求。

                                                    表 3

序 号 项 目 成人牙刷 少儿牙刷 幼儿牙刷

1 毛束拉力 多 8N

2 柄部抗弯力 妻 80 N或变形极限范围内不断 60 N或变形极限范围内不断

3 颈部抗弯力 妻 43 N或变形极限范围内不断 25 N或变形极限范围内不断

4 耐温性 能 (50士2)℃水中浸泡20 min无异常

5 单丝弯曲恢复率 )50%

4.6 磨毛

    牙刷刷毛单丝顶端轮廓必须去除锐角，且不应有毛刺 正确与不正确单丝顶端轮廓如图2 a), b)所

示。平形毛型牙刷刷毛单丝顶端轮廓合格率)50 ;异形毛型牙刷刷毛单丝顶端轮廓合格率)30%.

日日日日日门日日自门
a) 正确的单丝顶端轮廓 b) 不正确的单丝顶端轮廓

图 2
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4.7 外观质量:

    外观质量应符合表 4的规定。

表 4

项 目 要 求

刷 毛 整齐、顺直，毛束空满适宜

毛孔 裂纹 不允许裂纹向刷头边缘、背向裂穿

刷 柄
表面清洁，外形光滑，不允许有可见杂质、裂纹及大于 1 mm，的气泡(气泡仅对透

明柄而言，工艺气泡除外)等缺陷存在

5 试验方法

5.， 卫生要求

5，1 脱色试验:用充分浸透65%乙醇的棉花，在刷头、刷柄、刷毛上用力往返擦拭 100次，目测观察

棉花上是否有颜色

5. 1.2 目钡(检查牙刷各部位是否符合4. 1.2的要求。

5. 1.3 销售产品包装检查以刷毛不被手直接触摸到为合格。

52 安全要求

5.2. 1 牙刷头部及刷柄尾部在自然光线或40 W灯光下距离牙刷300 mm目测，并用手感检查。

5.2.2 有害元素按附录A方法测试。

5.3 尺寸

    分别用精度为0. 02 mm的游标卡尺，精度为0. 01 mm的千分尺，精度为0. 5 mm的直尺进行测量。

5.4 毛束强度

    牙刷毛束强度的测定按附录B方法测试。

5.5 物理性能

55门 毛束拉力

5.5.1.1 试验装置:拉力试验机(用不大于100 N量程)，试验中从未剪除过刷毛夹，刷头夹具。

5.5. 1.2 试样制备:每支牙刷任留一束毛，其余刷毛去除。在温度((2。士5)℃条件下，恒温4 h,

5.5. 1.3 试验条件:温度((20士5)0C，试验机升降速度为匀速(100士10)mm/mina

5.5.1.4 试验步骤:将刷头通过刷头夹具连接在试验机的下夹持器上(刷毛向上)，刷毛夹连接在试验

机的上夹持器上，刷毛夹对准并夹住所留之毛束，读取脱毛时试验机的读数(见图3)e

1— 下夹持器;

2— 刷头夹具;

3- 刷毛夹;

4— 上夹持器;

5— 试样 。

图 3
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5.5.2 柄部抗弯力

5.5.2.1 试验装置:带有反向器的0̂ 500 N拉力试验机。

5.5.2.2 试样制备:成人牙刷自刷头顶端量至80 mm处(少儿牙刷取50 mm，幼儿牙刷取40 mm)作第

一标记，从此标记往下65 mm处作第二标记，在温度(20士5)℃条件下，恒温4 h,

5.5.2.3 试验条件:温度((2。士5)C，试验机下降速度为匀速(100士10) mm/min，压头半径6 mm，作用

于跨距的中间部位。

5.5.2.4 试验步骤:将试样放在支座上，两标记分别对准左、右两支点，刷毛向下，压头垂直作用于试样

的轴线，开动试验机。读取试样断裂时的读数或从压头接触试样起，成人牙刷下降33 mm(少儿牙刷取

25 mm，幼儿牙刷取20 mm)，试样仍不断时停止加荷(见图4).

    1— 压头;

    2— 试样;

    3— 支座。

                                                    图 4

5.5.3 颈部抗弯力

5.5.3.1 试验装置:拉力试验机(用不大于100 N量程)，钢丝，刷柄夹具。

5.5.3.2 试样制备:成人牙刷自刷头顶端量至15 mm处(少儿牙刷取10 mm，幼儿牙刷取10 mm)作第

一标记，再从顶端量至 80 mm处(少儿牙刷取65 mm，幼儿牙刷取 50 mm)作第二标记，在温度

(2。士5)℃条件下，恒温4 h,

5.5.3.3 试验条件:温度(20士5) C，试验机升降速度为(100士10)mm/min,

5.5.3.4 试验步骤:将直径2 mm，长约250 mm的钢丝对折放人试验机的上夹持器中，刷柄放人刷柄

夹具中并固定在第二标记处(刷毛向下)，尉柄夹具连接在试验机的下夹持器中，钢丝套在第一标记处

(见图5)，开动试验机，读取试样断裂时的读数或弯曲至极限仍不断时停止加荷。

— 上夹持器，

— 钢丝;

— 刷柄夹具子

— 下夹持器;

— 试样 。

图 5
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5.5.4 耐温性能

5.5.4. 1 试验装置:恒温水槽.

5.5.4.2 试验样品:根据型式检验要求抽样。

5.5.4.3 试验步骤:将试样浸人(5。士2)℃的水中恒温20 min，取出后看刷柄、刷毛有无异常。

5.5.5 单丝育曲恢复率

5.5.5. 1 试验转置:恒温水槽，金属板一块，钻有直径(1.5士0. 1)mm的通孔五个(见图6).

                                                    圈 6

5.5.5.2 试样制备:从牙刷上任取单丝。

5.5.5.3 试验条件及步骤:取单丝五根(取平直部分)，轻轻放人孔内，凸出部分不能大于孔的半径，单

丝的放人方法见图7。将金属板连同试样一起浸人((50士2)℃的水中2 min，取出后再浸人((20士2)℃的

水中浸泡30 s后取出，然后将试样轻轻从孔中取出，浸入((20士2)℃的水中15 min，取出后将试样置于

平滑的表面，分别测取五个0角(见图8)0

e
                    正确 不正确

                图7 图8

5.5.5.4 计算:将所测五个0角取平均值(以度为单位)，按式(1)计算.

                              单丝弯曲恢复率(%)=0/180X 100 ········。·。············⋯⋯(1)

5.6 磨毛(磨毛单丝顶端轮脚的检验)

5.6. 1 平形毛型牙刷在刷毛毛面上任取三点，然后将这三点毛束取下，贴在纸面上，用30倍以上显微

镜观察，按式(2)计算合格率。

5.6.2 异形毛型牙刷在刷毛高、中、低面上各取一点，将这三点毛束取下，贴在纸面上，用30倍以上显

微镜观察，按式(2)计算合格率。

                                磨毛合格率(%)二n/m X 100 ························⋯⋯(2)

    式 中:

    n— 单丝顶端轮廓合格数;

    沉— 单丝样本总数。

5.7 外观质f

    在自然光线或40 W灯光下距离牙刷300 mm目测，刷柄中的气泡缺陷用标准尘埃图对比检查。

检验规则

6.1 检验分类

    检验分为出厂检验和型式检验。



GB 19342- 2003

6.2 出厂检验

    凡提出交货的产品，均应进行出厂检验。产品须经生产厂质量检验部门按本标准检验合格后方能

出厂，并附有使用说明和检验合格证。

6.2. 1 出厂检验中以同一生产日期产品为一批。

6.2.2 出厂检验按GB/T 2828-1987规定进行，采用特殊检查水平S-3的正常检查一次抽样方案，其

检验项目、AQI值见表5，每支样品有一项不合格即判该样品不合格。

                                                  表 5

序 号 检验项 目 AQL值

1 磨 毛

6.5

2 刷 毛

3 毛孔裂纹

4 刷 柄

6.2.3 出厂检验若判为不合格批时，可从该批产品中双倍抽样对不合格项进行复检，如复检有一项仍

不合格，则判定该批产品为不合格。该批产品应返工后方可交验。

6.3 型式检验

6.3. 1 有下列情况之一应进行型式检验:

    a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;

    c) 正常生产后，对批量产品进行抽样检查，每年至少一次;

    d) 产品停产半年后，恢复生产时;

    e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;

    f) 国家质量监督检验机构提出进行型式检验要求时。

6.3.2 型式检验在出厂检验合格品中随机抽取24支，进行全部技术要求的检验。

6.3.3 型式检验按GB/T 2829-1987规定进行，采用判别水平I的一次抽样方案，其不合格分类、检

验项目、技术要求、样本数、不合格质量水平RQL，判定数组见表6.

                                                  表 6

序 号 检验项 目 技术要求条款 试 验条款 不合格 分类 RQL 样本数 判定数组

1 脱色 4.1.1 5.1.1

A 30 3 0       1

2 牙刷各部位 4.1.2 5. 1.2

3 刷柄头部尾部 4.2.1 5.2.1

4 有害元素 4.2.2 5.2.2

5 磨 毛 4. 6 5.6

6 包 装 4.1.3 5.1.3

B

40 5 1       2

不符合明示要求判定为不合格7 牙刷毛束强度 4.4 5.4

40 5 1       2

8 毛束 拉力 表 3第 1项 5. 5. 1

9 柄部抗 弯 表 3第 2项 5. 5. 2

10 颈部抗弯 表 3第 3项 5. 5. 3

11 耐温性 能 表3第 4项 5. 5. 4

12 单丝弯曲恢复率 表 3第 5项 5.5. 5
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衰 6(续)

序 号 检验项 目 技术要求条款 试验条款 不合格分类 RQL 样本数 判定数组

13 规 格 4.3 5.3

C 80 4 2       3

14 刷 毛

4. 7 5.715 毛孔裂纹

16 刷 柄

6.3.4  A类、B类、C类有一项不合格则型式检验不合格。

7 标志、包装、运输、贮存

7 1 标志

    产品或销售单位包装上应标有以下中文内容:产品名称、厂名、厂址、产品标准编号、毛束强度等级，

并具有产品质量检验合格标识。

7.2 包装

    产品包装箱必须牢固，无破损，应有以下中文标注:产品名称、型号、数量、体积、厂名、厂址、防潮、防

压符号。

7.3 运输

    产品搬运时要轻取轻放，防止雨淋和重压。

7.4 贮存

    产品应贮存在阴凉、干燥、通风的仓库内，远离热源，防止潮湿和日晒。
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  附 录 A

(规范性 附录)

有害元素 的测试

A. 1 原 则

    可溶性元素在下列模拟条件下从产品材料上提取:模拟材料在吞咽后与胃酸持续接触一段时间后

的溶出物。采用检出限适当的分析方法定量测定可溶性元素的含量。

A. 2 试荆 和仪器

A. 2. 1 试 剂

    分析试验中应使用分析纯试剂。

A. 2. 1. 1 盐酸溶液1

    盐酸溶液1:c(HCl)=(0. 07士0. 005) mol/L a
A. 2.1. 2 盐酸溶液2

    盐酸溶液2:c(HCI)约等于2 mol/L,

A. 2. 1. 3 水

    水，应符合GB/T 6682-1992规定的3级纯度。

A. 2.2 仪器

    常规的实验室仪器和下述器具。

A.2.2.1  pH值测试仪

    精度为士0. 2 pH单位。

A.2.2.2 恒温搅拌工具

    搅拌时温度恒定为(37士2) 'C。

A. 2.2.3 系列化学容器

    总容量为盐酸溶液提取剂体积的1.6倍一5.0倍。

A. 3 测试试样取样程序

    在室温下采用机械刮削或剪取方法从测试样品上对不同材料或颜色分别取样。每个试样的长度应

不大于6 mm。不足10 mg的材料免除测试。

A. 4 提取程序

    使用合适的容器，在保证样品不被污染的情况下，将相当于测试样质量50倍，温度为37℃士2℃的
。.07 mol/L盐酸溶液1与测试试样混合。

    摇动1 min，检查混合液的酸度。如果pH值大于1.5，一边摇动混合物，一边逐滴加人约2 mol/L

盐酸溶液2直至pH值达到1.。一1.5.

    将混合物避光，在温度为37℃士2℃时搅拌1h，然后在37℃士2℃放置1 he测试工作应在24 h内

完成，如果提取好的溶液在进行元素分析测试前的保存时间须超过一个工作日，应用盐酸加以稳定，使

保存的溶液浓度约为1 mol/L.
    以上方法适用于砷、锡、铬、铅、汞含量时样品的制备及提取。

A 5 分析样品中以上元素的测试分析方法

见 A.5.1,A.5.2,A.5.3,A.5.4,A.5.5.
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A.5.1 砷含量:的测定— 无焰原子吸收光谱法

    在测试结果有争议的情况下，无焰原子吸收光谱法应作为仲裁方法。在一般情况下，经有关双方商

定可使用其他方法。

A. 5. 1.1 原理

    用强还原剂(如KBH4)在盐酸溶液中与样品中的砷化合物作用，生成气态氢化物，然后将此氢化物

由氢气、氮气或压缩空气送人石英吸收管中，测量由砷空心阴极灯发射的选择谱线的吸收值，波长为

193. 7 nm,

A. 5.1. 2 试剂和材料

A. 5.1. 2. 1 氢气:商品级，装在钢瓶中。

A. 5.1. 2. 2 氢氧化钠溶液:5 g/L,

A. 5.1. 2.3 硼氢化钾溶液:取硼氢化钾(KBH4)5 g用氢氧化钠溶液(A.5.1.2.2)溶解在500 mL容量

瓶 中。

A. 5.1.2.4 盐酸溶液:500(质量比)。

A. 5.1. 2.5 砷标准母液:每升含砷1 000 mg,

    1 mL此标准母液含砷1 mg.

A.5.1.2.6 砷标准溶液:每升含砷100 mg,

    此溶液应在使用当天配制

    用移液管(A. 5. 1. 3. 5 )吸取标准母溶液(A.5.1.2.5)10 mL于一个1 000 mL单刻度容量瓶中，用

盐酸溶液(A.5.1.2.4)稀释至刻度，并充分摇匀。

    1 mL此标准溶液含1 fag的砷。

A. 5.1. 3 仪器

A. 5.1. 3. 1 原子吸收光谱仪:适用于在波长193. 7 nm处测量。

A. 5.，.3.2 氢化物发生器。

A. 5.1. 3. 3 砷空心阴极灯。

A. 5.1. 3.4 滴定管;25 mL,

A. 5. 1. 3. 5 移液管:10 mL,

A. 5.1. 3.6 单刻度容量瓶:100 mL,500 mL,l 000 mL,

A. 5.1. 4 操作 步异

A. 5.1. 4. 1标准曲线的绘制

A. 5.1. 4. 1. 1标准对比溶液的配制

    该溶液应在使用的当天配制。

    由滴定管(A. 5. 1. 3. 4)按表A. 1中砷标准溶液(A.5.1.2.6)的体积数分别加人到一组为六个的

100 mL单刻度容量瓶(A. 5. 1. 3. 6)中，用盐酸溶液(A. 5. l. 2. 4)稀释至刻度，并充分摇匀。

                                                表 A. 1

标准对比溶液

      No.

砷标准溶液的体积(A.5.1.2.6)/

                  .L

标准对比溶液中砷的相应浓度/

          (pg/mL)

0

1

2

3

4

5

0

2

4

6

8

10

  0

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

注;0号为空白对比溶液。
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A. 5. 1. 4. 1. 2 光诺测定

    将砷光谱源(A.5.1.3.3)安装在光谱仪(A.5.1.3.1)上，以最佳条件做砷的测定，按照制造者的指

示调节该仪器，调节单光源至193. 7 nm处，以取得最大的吸光度。

    按照氢化物发生器的特性调节氢气(A. 5. 1. 2.”的流量，硼氢化钾溶液(A.5.1.2.3)及标准对比

溶液(A.5.1.4.1.1)的提升量，至适合进行测量。

    分别将各个标准对比溶液(A.5.1.4.1.1)送人氢化物发生器(A. 5. 1. 3. 2)中，重复用标准对比溶

液No. 4检验该装置已达到稳定，在每次测量之间，都要吸人水通过反应管，务必保持均匀的提升量。

A. 5. 1. 4. 1. 3 标准曲线

    以1 mg标准对比溶液中所含砷的质量(Hg)为横坐标，以相应的吸收值减去空白对比溶液的值为
纵坐标，绘制曲线。

A. 5.1. 4.2 试样溶液

    按照第A. 4章步骤得到的溶液。

A. 5.1.4.3 空白试验溶液

    取盐酸溶液1(A.2.1.1)作为空白溶液。

A. 5.1.5 结果的表示

    被测试样砷含量按式(A. 1)计算。

X一Cl二  c0XVXF ···.··.··..·。·····⋯ ⋯ (A. 1)

    式 中:

    X— 试样中砷含量，单位为毫克每千克(mg/kg) ;

    c— 试样溶液中砷含量，单位为毫克每毫升(mg/mL) ;

    ca— 空白溶液中砷含量，单位为毫克每毫升(mg/mL) ;
    V— 试样的体积，单位为毫升(mL) ;

    m— 称样质量，单位为克(9);

    F— 稀释因子。

A. 5.2 铺含量的测定— 火焰原子吸收光谱法

    在测试结果有争议的情况下，火焰原子吸收光谱法(AAS)应作为仲裁方法。在一般情况下，经有

关双方商定可使用其他方法。

A. 5.2. 1 原理

    将试样溶液放人到乙炔一空气火焰中，测量锅空心阴极灯或锅无极放电灯发射的选择谱线的吸收

值，波长在228. 8 nm处·

A. 5. 2. 2 试荆和材料

A. 5.2.2. 1 乙炔:商品级，装在钢瓶中。

A. 5.2.2.2 压缩空气。

A. 5. 2. 2. 3 福标准母溶液:每升含锡1 g.

    按下列方法之一制备该溶液:

    a) 取准确含有 1 g锡的一安瓶标准锡溶液于1 000 mL单刻度容量瓶中，用盐酸溶液 1

        (A.2.1.1)稀释至刻度，并充分摇匀。

    b) 称取准确含有锡1 g(精确到1 mg)的规定纯度的水溶性锅盐于1 000 mL单刻度容量瓶中，用

        盐酸溶液1(A.2.1.1)溶解，并用同样的盐酸稀释至刻度，充分摇匀。

    c) 准确称取锡金属1g(精确到1 mg)于1 000 mL单刻度容量瓶中，以最少量的浓盐酸(密度P=

        1. 18 g/mL)溶解，再用盐酸溶液1(A.2.1.1)稀释至刻度，并充分摇匀。
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    1 mL此标准母溶液含锡1 mg.

A. 5. 2. 2. 4 锅标准溶液:每升含福10 mg,

    此溶液应在使用的当天配制。

    用移液管吸取锡标准母溶液(A. 5. 2. 2. 3) 10 mL于1 000 mL单刻度容量瓶中，用盐酸溶液1

(A. 2. 1. 1)稀释至刻度，并充分摇匀。

    1 mL此标准溶液含锡10 pg.

A.5.2.3 仪器

    普通的实验室仪器以及下列仪器:

A. 5. 2. 3. 1 火焰原子吸收光谱仪:适用波长在228.8 nm处测量并装有一个可通人乙炔和空气的燃

烧器 。

A. 5.2.3.2 锡空心阴极灯或锅无极放电灯。

A.5.2.3.3 滴定管:50 mL,

A. 5. 2. 3. 4 单刻度容量瓶:100 mL,l 000 mL,

A. 5. 2. 4 操作步骤

A. 5.2.4. 1 标准曲线的绘制

A. 5. 2. 4. 1. 1标准对比溶液的配制

    该溶液应在使用的当天配制。

    由滴定管(A. 5. 2. 3. 3 )按表A. 2中锡标准溶液(A.5.2.2.4)的体积数分别加人到一组为五个的

100 mL单刻度容量瓶(A.5.2.3.4)中，用盐酸溶液1(A.2. 1. 1)稀释至刻度，并充分摇匀。

                                                  表 A. 2

标准对比溶液

      No.

福标准溶液的体积(A, 5.2.2.4)/

                  mL

标准对比溶液中锅的相应浓度/

          (pg/mL)

0

1

2

3

4

  0

2.5

5.0

10.0

15.0

  0

2.5

5. 0

10,0

15.0

注:。号为空白对比溶液。

A. 5. 2. 4. 1. 2 光谱测定

    将锡光谱源(A. 5. 2. 3. 2 )安装在光谱仪(A. 5. 2. 3. 1)上，以最佳条件作锅的测定，按照制造者的指

示调节该仪器并调节单光源至228.8 nm处，以取得最大吸光度。

    根据吸人器一燃烧器的特性调节乙炔(A. 5. 2. 2. 1)和空气(A. 5. 2. 2. 2 )的流量，点燃火焰。至适

合，进行系列测定，其标准对比溶液No. 4见表A. 2 )给出的几乎是一个全面偏差。

    分别将各个标准对比溶液(A. 5. 2. 4. 1. 1)吸人火焰，为了浓度上升，重复用标准对比溶液No. 3见

表A.2)证实该装置已达到稳定。在每次测量之间，都要吸人水通过的燃烧器，务必保持均匀的吸人率。

A. 5.2.4.1. 3 标准曲线

    以1 mL标准对比溶液中所含锡的质量(KB)为横坐标，以相应的吸收值减去空白对比溶液的值为

纵坐标，绘制曲线。

A. 5. 2. 4. 2 试样溶液

    按照第A.4章步骤得到的溶液。

                                                                                                                                                                    11
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A. 5.2.5 结果 的表 示

    被测试样溶液锅的质量按式(A. 2 )计算。

仇。一̀'-c0 XV106 ................·..·.。。·⋯⋯(A.2)

式中 :

。。— 试样溶液中锅的质量，单位为毫克(Mg);
c,— 从标准曲线上查得的试样溶液锅的浓度，单位为微克每毫升(f}g/mL) ;

co— 空白试验溶液中镐的浓度，单位为微克每毫升(pg/mL) ;

V— 试样溶液的体积数，单位为毫升(mL) o

被测试样锡含量按式(A.3)计算。

X二塑 X10 ................·..·····⋯⋯(A.3)

    式 中:

    X— 试样锅含量，单位为毫克每千克(mg/kg) ;

    mo— 试样溶液中锡的质量，单位为克(g);

    m— 试样质量，单位为毫克(mg) o

A. 5. 3 铬含量的测定— 石墨炉原子吸收光谱法

    在测试结果有争议的情况下，石墨炉原子吸收光谱法应作为仲裁方法。在一般情况下，经有关双方

商定可使用其他方法。

A. 5. 3. 1 原理

    试样注人石墨管中，石墨管两端通电流升温，样品经干燥，灰化后原子化。原子化时产生的原子蒸

气吸收特定的辐射能量，吸收量与金属元素含量成正比，样品含量与标准系列比较定量。

A. 5. 3. 2 试剂和材料

A.5.3.2. 1  5 g/100 mL磷酸二氢按溶液:称取磷酸二氢钱(NH4 H2PO4，优级纯)5g，加水溶解后，稀

释至100 mL,
A. 5. 3. 2. 2 铬标准母溶液:精密称取经 1050C ̂110℃烘至恒重的重铬酸钾(K2 Cr2 O?基准试剂)

2. 828 9 g，加水50 mL溶解后，移人1 000 mL容量瓶中，加硝酸2 mL，摇匀，加水稀释至刻度，此溶液

每毫升相当于含铬1 mg.

A. 5. 3. 2. 3 铬标准溶液:使用前把铬标准母溶液(A. 5. 3. 2. 2 )逐步稀释成每毫升相当于1 lig铭的标

准使用液 。

A. 5. 3. 3 仪器

    普通的实验室仪器以及下列仪器:

A. 5.3.3. 1 石墨炉原子吸收分光光度计。

A. 5. 3. 3. 2 热解石墨管及高纯度氢气。

A. 5. 3. 3. 3 微量取液器。

A. 5. 3. 3. 4 单刻度容量瓶:100 mL,l 000 mL,

A.5.3.4 操作步骤
A. 5. 3. 4. 1 标准对比溶液的配制:由滴定管按表A.3中铬标准溶液(A. 5. 3. 2. 3 )的体积数分别加人

到一组为六个的100 MI单刻度容量瓶(A. 5. 3. 3. 4 )中，再加人5 g/100 mL磷酸二氢按溶液1. 0 mL,

用盐酸溶液I(A.2.1.1)稀释至刻度，混匀。
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表 A. 3

标准对比溶液

      No.

铬标准溶液的体积(A.5.3.2.3)/

                  .L

标准对比溶液中铬的相应浓度/

          (pg/.L)

0

1

2

3

4

5

  0

0.20

0.40

0. 60

0.80

1.00

  0

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

注:。号为空白对比溶液.

A. 5. 3. 4. 2 配制试样溶液:吸取试样溶液(第A. 4章)) 1. 00 mL于10 mL比色管中，加人5 g/100 mL

磷酸二氢钱溶液(A. 5.3.2. 1)1.0 mL，用盐酸溶液1(A.2.1.1)稀释至刻度，备用。

A. 5. 3. 4. 3 开启仪器，设定分析条件，使仪器处于最佳工作状态。

    测量波长为357. 9 nm;测定方式为BGC。其他仪器参数及测定条件根据设备情况自行设定。

A. 5. 3. 4. 4 测定:用微量取液器(A.5.3.3.3)分别吸取试剂空白，标准系列和试样溶液注人石墨炉原

子仪器进行测定，根据峰值记录结果绘制校正曲线。

A. 5. 3.5 结果的表示

    样品中铬含量按式(A. 4 )计算。

                        X_(c,-C Ox   xIOXF ⋯⋯。.........⋯⋯。..⋯(A. 4 )

    式 中:

    X— 试样中铬含量，单位为毫克每千克(mg/kg) ;

    c— 试样溶液中铬含量，单位为毫克每毫升(mg/mL) ;
    c,— 空白溶液中铬含量，单位为毫克每毫升(mg/mL) ;

    V 样品溶液的体积，单位为毫升(mL) ;

    m— 称样质量，单位为克(g)+

    F- 稀释因子。

A. 5.4 铅含f的测定— 火焰原子吸收光谱法

    在测试结果有争议的情况下，火焰原子吸收光谱法(AAS)应作为仲裁方法。在一般情况下，经有

关双方商定可使用其他方法。

A. 5.4. 1 原理

    将试样溶液放人到乙炔一空气火焰中，测量由铅空心阴极灯或铅无极放电灯发射的选择谱线的吸收

值，波长在283. 3 nm处。
A. 5. 4. 2 试荆和材料

A. 5.4.2. 1 乙炔:商品级，装在钢瓶中。

A. 5. 4. 2. 2 压缩空气。

A. 5. 4. 2. 3 铅标准母溶液:每升含铅 1 g.

    有两种配制方法:

    a) 取含有1g铅的一安瓶标准铅溶液于1 000 mL单刻度容量瓶中，用盐酸溶液1(A.2.1.1)稀

        释至刻度，并充分摇匀。

    b) 称取预先在105℃干燥2h的硝酸铅[Pb(NO, ),]l. 598 g(精确到1 mg)于1 000 mL单刻度容

        量瓶中，在盐酸溶液1(A.2.1.1)中溶解，并用同样的盐酸溶液稀释至刻度，充分摇匀。

                                                                                                                                                          13
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    1 mL此标准母溶液含铅1 mg.

A. 5. 4. 2. 4 铅标准溶液:每升含铅 10 mg.

    此溶液应在使用的当天配制。

    用移液管吸取铅标准母溶液(A. 5. 4. 2. 3) 10 ml，移人1 000 mL单刻度容量瓶中，用盐酸溶液1

M 2.1.1)稀释至刻度，并充分摇匀。

    1 mL此标准溶液含铅100 pg.

A.5.4.3 仪器

    普通的实验室仪器以及下列仪器:

A. 5. 4. 3. 1 火焰原子吸收光谱仪:适用波长在283. 3 nm处测量并装有一个可通人乙炔和空气的燃

烧器 。

A. 5. 4. 3. 2 铅空心阴极灯或铅无极放电灯。

A. 5. 4. 3. 3 滴定管:50 mL.

A. 5. 4. 3. 4 单刻度容量瓶:100 mL.

A. 5. 4. 4 操作步骤

A. 5.4.4. 1 标准曲线的绘制

A. 5. 4. 4. 1. 1 标准对比溶液的配制

    该溶液应在使用的当天配制。

    由滴定管(A. 5. C 3. 3 )按表A. 4中铅标准溶液(A.5.4.2.4)的体积数分别加人到一组为五个的

100 mL单刻度容量瓶(A. S. 4. 3. 4 )中，用盐酸溶液1(A2. 1. 1)稀释至刻度，并充分摇匀

                                                表 A. 4

标准对比溶液

      No.

铅标准溶液的体积(A.5.4.2.4)/

                  m1

标准对比溶液中铅的相应浓度/

          (Pg/mL)

0

1

2

3

4

  0

2.5

5.0

10.0

15.0

  0

2. 5

5.0

10.0

15.0

注 。号为空白对比溶液.

A.5.4.4.1.2 光谱 测定

    将铅光谱源(A. 5. 4. 3. 2 )安装在光谱仪(A.5.4.3.1)上，以最佳条件作铅的测定，按照制造者的指

示调节该仪器并调节单光源至283. 3 nm处，以取得最大吸光度。

    按照吸气器一燃烧器的特性调节乙炔(A. 5. 4. 2. 1)和空气(A.5.4.2.2)的流量，并点燃火焰。至
适合，进行系列测定，其标准对比溶液No. 4见表A. 4 )给出的几乎是一个全面偏差。

    分别将各个标准对比溶液(A.5.4.4.1.1)吸人火焰.为了使浓度上升，重复用标准对比溶液No. 3

(见表A. 4 )证实该装置已达到稳定。在每次测量之间都要吸人水通过燃烧器，务必保持均匀的吸入率。

A. 5.4.4.1. 3 标准曲线

    以1 mL标准对比溶液中所含铅的质量(WB)为横坐标，以相应的吸收值减去空白对比溶液的值为
纵坐标，绘制曲线。

A. 5.4. 4. 2 试样溶液

    按照第A. 4章步骤得到的溶液。

A. 5.4.5 结果的表示

    被测试样溶液铅的质量按式(A. 5 )计算.
  14
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m。一头沪XV ·......···············⋯⋯(A. 5)

式 中:

刀王o-

  ‘l-

  〔。—

试样溶液中铅的质量，单位为毫克(Mg);

从标准曲线上查得的试样溶液铅的浓度，单位为微克每毫升印g/mL) ;

空白试验溶液中铅的浓度，单位为微克每毫升(pg/mL) ;

V— 试样溶液的体积数，单位为毫升(mL),

被测试样铅含量按式(A. 6 )计算。

X=m00 X 10-, (A. 6)

      式中 :

    X 铅含量，单位为毫克每千克(mg/kg) ;

    mo— 试样溶液中铅的质量，单位为毫克(Mg);

    m— 试样质量，单位为克(9)。

A.5.5 汞含量的测定— 无焰原子吸收光谱法

    在测试结果有争议的情况下，无焰原子吸收光谱法应作为仲裁方法。在一般情况下，经有关双方商

定可使用其他方法。

A. 5.5. 1 原理

    用强还原剂(如KBH,)在硝酸溶液中与样品中的汞化合物作用，生成挥发性金属汞，然后将此汞由

氢气、氮气或压缩空气送人石英吸收管中，测量由汞空心阴极灯发射的选择谱线的吸收值，波长

为253.7 nn,
A.5.5.2 试荆和材料

A. 5.5.2. 1氢气:商品级，装在钢瓶中。

A. 5. 5. 2. 2 氢氧化钠溶液:5 g/L,

A. 5.5.2.3 硼氢化钾溶液:取硼氢化钾(KBH,)5 g用氢氧化钠溶液(A. 5. 5. 2. 2 )溶解在500 mL容量

瓶 中。

A. 5.5.2.4 硝酸,1 mol/L

A. 5.5.2.5 高锰酸钾溶液:5 g/L,

A.5.5.2.6 汞标准母溶液:每升含汞1 000 mg,

    1 mL此标准母溶液含汞1 mg.

A. 5. 5. 2. 7 汞标准溶液:每升含汞100 mg,

    此溶液应在使用当天配制。

    用移液管(A. 5. 5. 3. 5)吸取汞标准母溶液(A. 5. 5. 2. 6) 10 mL于一个1 000 mL单刻度容量瓶中，

用硝酸(A. 5. 5. 2. 4)稀释至刻度，并充分摇匀。

    1 mL此标准溶液含汞1 !1g.

A. 5. 5. 3 仪器

A. 5.5.3. 1 原子吸收光谱仪:适用于在波长253. 7 nm处测量。

A.5.5.3.2 氢化物发生器。

A. 5. 5. 3. 3 汞空心阴极灯。

A. 5. 5. 3. 4 滴定管:25 mL,

A.5.5.3.5 移液管:10 mL,

A.5.5.3.6 单刻度容量瓶:100 mL,500 mL,l 000 mL.
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A.5，5.4 操作步骤

A.5.5.4.1 标准曲线的绘制

A.5，5.4.1.1 标准对比溶液的配制

    该溶液应在使用的当天配制。

    由滴定管(A.5.5.34)按表A.5中汞标准溶液(A.5，5.2.7)的体积数分别加入到一组为六个的

100mL单刻度容量瓶(A.5.5.3.6)中，再加人高锰酸钾溶液(A.5.5.2，5)lmL，用硝酸(A.5.5.2.4)分

别将每个容量瓶稀释至刻度，并充分摇匀。

                                                  表 A.5

标准对比溶液

      No.

汞标准溶液的体积(A.5.5.2.7)/

                  mL

标准对比溶液中汞的相应浓度/

          (“9/mL)

0

1

2

3

4

5

0

2

4

6

8

10

  0

0 02

0 04

0 06

0 08

0。10

注冲号为空白对比溶液.

A S.5，4‘12 光谙测定

    将汞光谱源(A.5.53.3)安装在光谱仪(A.55.3.1)上，以最佳条件作汞的测定，按照制造者的指

示调节该仪器，并调节单光源至波长253.7nm处，以取得最大的吸光度。

    按照氢化物发生器的特性调节氢气(AS.5.2.1)的流量，硼氢化钾溶液(A.5.52.3)及标准对比

溶液(A.5.5.4.1.1)的提升量，至适合进行测量。
    分别将各个标准对比溶液(A.5.5.4.1.1)送人氢化物发生器(A.5.53.2)中，重复用标准对比溶

液NO.4来检验该装置已达到稳定，在每次测量之间，都要吸人水通过反应管，务必保持均匀的提升量。

A.5.5.41.3 标准曲线

    以lmg标准对比溶液中所含汞的质量(拌9)为横坐标，以相应的吸收值减去空白对比溶液的值为

纵坐标，绘制曲线。

A卜5.5.4.2 试样溶液

    按照第A，4章步骤得到的溶液99份(体积)和高锰酸钾溶液(A，5.5.25)1份(体积)充分混合。

A.5.54.3 空白试验溶液

    盐酸溶液1(A.2.1，1)99份(体积)和高锰酸钾溶液(A.5.5.2.5)1份(体积)充分混合。

A.5.5.5 结果的表示

    被测试样汞含量按式(A.7)计算。

x=竺二三竺又vxF 4··············4··。······。。·(A.7)

式中 :

X— 试样汞含量，单位为毫克每千克(mg/k9);

‘1— 试样溶液中汞含量，单位为毫克每毫升(mg/mL);

co— 空白溶液中汞含量，单位为毫克每毫升(mg/mL);
V— 试样的体积，单位为毫升(mL);

m— 称样质量，单位为克(9);

石、 稀释因子。
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    附 录 B

    (规范性 附录)

牙刷毛束 强度的测定

    本标准牙刷毛束强度测试方法是在英国、法国和挪威等国基础测试方法上改进而成并与之相符。

原始方法是将强度等级分为五级。通过诸多实验室之间的比对试验，本标准最后将强度等级分为三级。

    本标准详细说明了牙刷毛束强度测试方法及牙刷毛束强度等级的分类方法，例如:软、中、硬。

    这种分类方法可以提供给消费者按照实际需求选择牙刷，并希望所有的牙刷制造商，无论是任何国

家、任何品牌都能给消费者提供标准统一的牙刷毛束强度分类。

B. 1 应用范围

本标准所详列的试验方法及分类标准适用于常规手动牙刷。

B. 2 术语和定义

    下列术语和定义适用于本标准。

B.2.1

    单丝 filament

    整体毛束中的一根。

B. 2.2

    毛束面积 tufted area

    A:所有毛束孔面积，也就是单个毛束孔面积与毛束孔个数乘积。

B. 2. 3

    强度等级 stiffness grade
    G:按照本标准测量及计算得到的强度。

B. 2.4

    强度分类 stiffness category

    由强度等级得到的强度分类，例如:软、中、硬。

B. 2.5

    强度指标 stiffness index

    与强度分类有关的参数。

B. 2. 6

    单丝长度 filamentlength
    X:按照合适角度测量，从单丝自由端点到单丝进人毛束孔处所得到的长度值。

B.2.7

    育曲力 deflection force

    将单丝从正常位置弯曲所使用的力(见B5. 3. 3).

B. 2. 8

    毛束强度 brush stiffness

    在弯曲过程中施加在每一单位面积上的作用力。

B.3 试样

试验用牙刷必须与所生产的牙刷完全一样，不得有任何调换及改变。
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每一分类牙刷需五支牙刷用于试验。

注:本标准不涉及抽样方法，如果需要请参照相关部分。

B.4 试验条件

试验需要如下条件 :

干燥:温度为(23士2)0C，相对湿度为((50士5)%.

— 湿润:将牙刷在(23士4)℃水温中浸泡90 s，拿出牙刷3 min士15 s后开始试验。

B. 5 试验方法

B. 5. 1 总则

    先测量牙刷单丝长度，然后测量牙刷的毛束面积及弯曲力，用所得的数据计算得到毛束强度。

B. 5.2 试验器具

    测量强度所用仪器图示见图B. 1、图B. 2和图B. 3 0

图 B

平面

动 力系统

图 B.2
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                                                  图 B.3

      注:图中显示了合适的试验器具样本。

    试验器具要具备如下装置:作为替代品，这些装置可由测量单元组成，测量单元被永久固定;此时，

夹具沿着刷毛轴线方向运动，滑块以最小摩擦力在滑道上运行且与单丝成适当的角度。

B. 5. 2. 1 夹具要求能够依适当的角度抓紧单丝，因此它应由以下部分组成。

B. 5. 2. 1. 1将牙刷头固定用的模块。

B. 5. 2. 1. 2 用调整螺钉调整模块(见图B.1).

B. 5. 2.1. 3 用于测量模块移动的比较器(见图B.1).

    注:可用千分尺代替调整螺丝及比较器。

B. 5. 2. 2测量弯曲力F所用器具包括:

B. 5. 2. 2. 1 与刷毛表面平行的滑道支架(见图B.2)o

B.5.2.2.2 由滑道支撑的格栅，此格栅(见图B. 1)由刚性的不锈钢丝平行编织而成，要求如下:

    — 钢丝直径:。.5 mm;
    — 宽度:17 mm;

    — 行距:3 mm;
    — 长度:55 mm;

    — 最大表面粗糙度，Re=0.4 ym,
    注 宽度是指至钢丝中心的距离。

    不锈钢丝应在同一个平面上，且这个平面应与刷头运动平面平行。不锈钢丝之间应平行，并与刷头

运动方向成适当的角度。

    在支架和支架基座间要留有约10 mm间隙。

B. 5. 2. 2. 3 采用螺钉/螺母系统(见图B. 2 )或动力系统(见图B. 2 )推动滑道支架沿着刷毛并与刷毛表

面平行运动，运动速度为((1一15)mm/s,

B. 5. 2. 2. 4 负载转换器与测量装置相连，用数值表现出来且要表现出最大值;或者与记录装置相连。

负载转换器(见图B. 2 )量程为20 N，精确度士。.05 No

B. 5. 2. 3 测量单丝长度X的装置包括:

B. 5. 2. 3. 1 在滑道支架上运行的滑道(见图B. 2 )，可由手工控制。

B. 5. 2. 3, 2 由滑道运行的平面(见图B. 1)，表面为0水准

B. 5. 2. 3. 3 平面控制系统(见图B. 3 )，与上表面成一个适当的角度。

B，5.3 步骤

B. 5. 3. 1 测量单丝长度

B. 5. 3. 1. 1 平毛刷头

    将牙刷头固定在模块上，用测量装置测定单丝长度(见B5. 2. 3)连接指示或记录装置(见图B.3),
刷毛短的牙刷用调整螺钉调整。

                                                                                                                                                          19
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    读出现在记录器上的读数，在比较器上测量相应的单丝长度X，移开测量器具，取测量平均值王。

B. 5. 3. 1. 2 异形刷头

    对所有单丝取加权平均值，按照不同单丝长度比例测量单丝长度。

B. 5. 3. 2 测量:毛束面积(A)

    剪除三束毛，测量毛束孔直径。

    用针形测量仪器分别测量三个毛束孔直径，计算平均直径d，用式(B. 1)计算毛束面积:

    N而}
八=一4

(B. 1)

    式 中:

    N— 毛束孔数，单位为个;

    A— 毛束面积，单位为平方毫米(mm');

    d— 毛束孔平均直径，单位为毫米(mm).

    如毛束孔不是圆形，此计算公式需适当改变。

B. 5. 3. 3 对弯曲力F的测量

    从牙刷表面移走要测量的部分。

    如刷毛长度较短，用调整螺钉调整后固定在X的三分之二处(三分之二高于格栅平面，三分之一在

平面以下)。

    连接测量器具(见B.5.2.2)和记录装置，然后将格栅置于刷毛表面下，开动动力系统，当刷毛完全

向前、向后时，读最大值F。分别读取向前、向后数值，计算平均值。

    注:当Nit毛向前、向后运动时，格栅要在刷毛根部掠过

B. 5. 4 结果的计算

    计算强度等级G的平均值，单位表示为厘牛每平方毫米，干燥及湿润时的G要分别计算，公式

如下 :

(B. 2)

式 中:

民— 干燥时强度等级，单位为厘牛每平方毫米(cN/mm') ;

Fa— 干燥时弯曲力，单位为厘牛(cN);

A— 毛束面积 ，单位为毫米(mm) ,

。 凡
(万. = 一二-

            几
(B. 3)

式中 :

G�— 湿润时强度等级，单位为厘牛每平方毫米((cN/mm') ;

F�- 湿润时弯曲力，单位为厘牛(cN);

A— 毛束面积，单位为毫米(mm).

。 Ga + GW
。=一不犷一

(B. 4)

    式中:

    ‘— 强度等级，单位为厘牛每平方毫米((cN/mm2) ;

    认— 干燥时强度等级，单位为厘牛每平方毫米(cN/mm') ;

  Gw- 湿润时强度等级，单位为厘牛每平方毫米((cN/mm'),

B.5.5 检验报告

    检验报告要详列如下条款:

    a) 确定的样品名称;

  20
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b) 标准编号;

c) 采用的方法及结果;

d) 测定过程中发生的不可预见情况;

e) 标准中未规定的操作或操作者认为必需的操作。

B6 强度分类

采用表B. 1的表格分类。

表 B.1

计算所得强度(强度等级G)/

        (cN/mm' )
强度分类 强度指数

  G<7

6<6<9

  8<G

软

中

硬

3

5

7

注:在标准修订初，强度等级规定如下

强度等级 强度指数

G<二7 3

6<二G< 9                        5

9< G                           7

B. 7 标志

B. 7. 1 手柄

    手柄处应清晰看到生产商名称或品牌名称 。

B. 7.2 包装

包装上应标明牙刷强度分类及所采用标准编号。

注:如果制造商愿意也可将强度指数标于牙刷手柄上或包装上


