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月Ii 吕

    本标准的全部技术内容为强制性。

    本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

    本标准代替GB/T 17168-2008((牙科铸造贵金属合金》、YY 0626-2008((贵金属含量25% -75%

的牙科铸造合金》和YY0620-2008((牙科学 铸造金合金》。

    本标准使用翻译法等同采用ISO 22674-2006《牙科学 固定和活动修复用金属材料》。

    与本标准中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:

    —     GB/T 228.1-2010 金属材料拉伸试验 第1部分:室温试验方法(ISO 6892-1:2009,MOD)

    —     GB/T 6682-2008 分析实验室用水规格和试验方法(ISO 3696:1987,MOD)

    —     GB/T 9937(所有部分) 口腔词汇[ISO 1942(所有部分)〕

    —     YY 0621-2008 牙科金属  烤瓷修复体系(ISO 9693:1999,MOD)

    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这些专利的责任。

    本标准由国家食品药品监督管理局提出。

    本标准由全国口腔材料和器械设备标准化技术委员会(SAC/TC 99)归口。
    本标准起草单位:北京大学口腔医学院口腔医疗器械质量监督检验中心、有研亿金新材料股份有限

公司、贵研铂业股份有限公司。

    本标准主要起草人:郑刚、袁慎坡、林红、白伟、孙志辉、缪卫东、张亨金、朱武勋。
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21 侣旨
J 1        F刁

    本标准不包含对可能的生物学危害的定性和定量要求，但推荐在评价可能的生物学危害时，参见

ISO 10993-1和ISO 7405。

    本标准对用于金属烤瓷修复体系中的金属部分的金属和合金的性能要求取代了原先包含在

ISO 9693中的相关要求。金属烤瓷修复体系的陶瓷和金属之间的结合性能要求仍参见ISO 9693,

    本标准中对。型金属材料的弹性极限应力和最小断后伸长率未做规定，但建议在检测这些性能时

采用附录A规定的试验程序。当由ISO/TC 106 Sc 2得到相关信息后，会将这些要求列在本标准的修

订版中。
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牙科学  固定和活动修复用金属材料

范围

    本标准对用于制作牙科修复装置及修复体的金属材料，包括用于烤瓷或不用于烤瓷，或者二者皆可

的金属材料进行了分类并规定了性能要求。此外，本标准规定了产品的包装和标识要求，以及提供材料

使用说明书的要求。

    本标准不适用于牙科银汞合金(ISO 24234)，牙科焊接材料(ISO 9333)，或正畸用金属材料

(ISO 15841)(例如正畸丝、托槽、带环和螺钉等)。

2 规范性引用文件

    下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T 12160-2002 单轴试验用引伸计的标定(ISO 9513:1999,IDT)

    GB/T 16825.1-2008静力单轴试验机的检验 第1部分:拉力和(或)压力试验机  测力系统的

检验与校准(ISO 7500-1: 2004 ,IDT)

    YY 0466-2003 医疗器械  用于医疗器械标签、标记和提供信息的符号(ISO 15223: 2000 , IDT)

    YY/T 0528-2009 牙科金属材料  腐蚀试验方法(ISO 10271 :2001 ,IDT)

    ISO 1942(所有部分) 口腔词汇(Dentistry-Vocabulary)

    ISO 3696:1987 分析实验室用水规格和试验方法(Water for analytical laboratory use-Specifica-

tion and test methods)

    ISO 6892 金属材料  室温拉伸试验方法(Metallic materials-Tensile testing at ambient temper-

ature)

    ISO 9693 牙科金属烤瓷修复体系(Metal-ceramic dental restorative systems)

3 术语和定义

ISO 1942中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

非贵金属 base metal

除了贵金属和银以外的所有金属元素。

3.2

有害元素 hazardous element

已知可能产生生物学副作用的元素。

注:牙科合金中含有此类元素(如作为合金的添加剂或杂质)并不意味着合金本身是有害的。

3.3

金属材料 metallic material

具有合金、贵金属或非贵金属属性的材料。

注:金属材料可以是纯金属或者是合金。
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3.4

铸造合金 casting alloy

用于在牙科铸模中进行铸造的金属材料。
3.5

陶瓷饰面 ceramic veneer

金属修复体上的薄层陶瓷面，用于改善外观。

3.6

金属一烤瓷 metal-ceramic

通过烧结将陶瓷饰面与金属基底材料结合在一起的牙科修复体。
注 1:该名词也适用于描述此类修复体使

注2:如果制造商有推荐，此类金属翅峨
属一烤瓷合金是其同义词。

可以不用于烤瓷。

3.7

金属基 metallic ba

合金中质量分数

注:若适用，该元畜
蹄属或非贵金属。 、
置于下列词中“基”字的前面，如“牙科修复体用xxx 属材睑牛”或“牙科用xxx

基铸造合
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CIIll，应在使用说明书中明确1

3.12

纂篙材softening理后产、。一霖黯添麒蠕篡一度低于铸态。
注:如果制造商推荐在此状态下使用其产品，应在使用说明书中明确说明。

3.13

单面嵌体 one-surface inlay

该嵌体有且只有一个表面暴露于口腔环境中，用于恢复牙体形态。

3.14

饰面 veneer

用于粗糙基底材料表面的薄层材料。

4 分类

在本文件中，依据机械性能将金属材料分为6种类型。



GB 17168-2013八SO 22674:2006

这 6种类型金属材料的预期用途举例如下:

— 。型:用于承受低应力的单牙固定修复体，如小贴面单面嵌体、饰面冠。

    注:用电铸成型法或烧结法制作金属烤瓷冠用的金属材料属于0型。

— 1型:用于承受低应力的单牙固定修复体，如有贴面或无贴面的单面嵌体、饰面冠。

— 2型:用于单牙固定修复体，如冠或嵌体(不限制表面数量)。

— 3型:用于多单位固定修复体，如桥。

— 4型:用于承受极高应力的附有薄型部件的修复体，如可摘局部义齿、卡环、薄饰面冠、跨度大

    或横截面小的桥体、杆、附着体以及种植体的上部结构。

— 5型:用于需要高硬度和高强度的修复体，如薄的可摘局部义齿、横截面小的部位、卡环。

5 要求

5.1 化学成分

5.飞.1 标示成分

    制造商应声明所有含量大于1.0%(质量分数)的成分含量[见9.la)习，精确至0.1%(质量分数)。

    对于含量不大于1.0%(质量分数)但大于0.1%(质量分数)的成分，应标出其名称或符号 [见

9.1a)]。

5.1.2 声明各成分含，的允差

    对于银基或贵金属合金，合金中每种成分的百分含量与包装、标签或内插页标示值的偏差不大于

0.5%(质量分数)[见9.la)]。
    对于非贵金属合金，含量大于20%(质量分数)的每种成分的含量与包装、标签或内插页标示值的

偏差不大于2.0%(质量分数)。含量高于1.0%(质量分数)但不大于20%(质量分数)的每种成分的百

分含量与包装、标签或内插页标示值的偏差不大于1.0%(质量分数)[见9. la) ]

5.2 有害成分

5.2.1  公认的有害成分

根据本标准的用途，将镍、福和铁规定为有害成分。

5.2.2 有害成分锡和被的限t值

金属材料中锅或被的含量不大于0.02%(质量分数)。

5.2.3 制造商标示的镍含t及其允差

    如果金属材料中的镍含量大于0.1%(质量分数)，则应在包装[见9.ln)〕随附文件中和包装、标签

或内插页〔见10.2f)〕上标示此含量，并精确至0.1%(质量分数)。

    镍含量的质量分数不应超过9.ln)和10.2f)中规定的数值。

5.3 生物相容性

生物相容性见引言中的指南。
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5.4 机械性能

5.4.1 概述

    应按8.3.2进行试验。

    经过推荐的加工工艺(例如:铸造、空冷、机械加工)，并经过烤瓷程序(若适用)后的金属材料应符合

表1的要求。被推荐采用或不采用烤瓷饰面的金属材料在这两种冶金状态下都应符合要求。

    如果制造商推荐进行热处理「9.2c)I，则按照制造商的使用说明书使用时，热处理条件下的材料应

符合此要求。

    如果金属材料适用于一种以上的冶:赴络盏臼帕蜂抽肠‘幻a工工艺制作)，则可能有不同分类(根据

表1)，应规定其在每种使用条件毛的曦臂使用类型。 ，、‘

金属材料的机械性

类 型

%规定非比例延伸

强度R }.2 /MPa

      最小

断后伸长率/%

      最小

氏模量/GPa

最小

5.4.2  0.2%规t非陇例延伸

5.4.2.1 符合性的衅d定

  参考9. lb，中规今
    如果第 1组试验的

该金属材料符合要求。

分二独成型。

试律哈确.4个、5个或6个符合。.2%规 例州用』强度的要求，则认为

    如果第 1组试验的6个试

该金属材料不符合要求。

2个或更了 合0.2% 越嵘比例延伸强度的要求，则认为

    注 1:制作两套试样，每套 6个(见 7.3.1)。其中一套用于第 1组试验。若需要，可以用第 2套中的试样替换第 1套

          的部分试样。第 2套剩余的试样作为第2组试验的试样。

    注2:在本条款中，如果已测试的试样总数减去断裂后检查舍弃的试样数等于6个，就表示达到了完成第 1组试验

          中所需6个试样数量的要求(即试样总数中包括替换试样)。

    如果第1组试验的6个试样中有3个或4个试样根据8.3.2被舍弃，而用第2套试样替换，那么12

个试样都需要测试。至少有8个试样的结果符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，才能认为该金属材

料符合要求。

    如果第1组试验的6个试样中有3个试样符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，那么第2套剩余

的所有试样都应测试。如果第2组试验有5个或6个试样符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，则认

为该金属材料符合要求。

    注3:根据此判定标准，如果第 1组试验中根据断裂后检查(8.3.2)舍弃了1个试样，并用第2套的1个试样替代，那

          么第 2套剩余的所有 5个试样都应符合要求。注意:只能有 1个试样可以用来替代第 1组试验中的试样。

    4
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    如果第1组试验的6个试样中有3个试样符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，并且第2组试验

中有4个或更少的试样符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，则认为该金属材料不符合要求。

5.4.2.2 平均值

0.2%规定非比例延伸强度的平均值与包装随附文件[见9.1 c)〕所示数值的偏差不应大于10%,

5.4.3 断后伸长率

5.4.3.1 符合性的判定

    参考9.lb)中规定的分类类型。

    如果第1组试验的6个试样中符合0.2%规定非比例延伸强度要求的4个、5个或6个试样也符合

断后伸长率的要求，则认为该金属材料符合断后伸长率的要求。

    如果第1组试验的6个试样中有2个或更少的试样符合断后伸长率的要求，则认为该金属材料不

符合断后伸长率的要求。

    注 1:制作两套试样，每套6个(见7.3.1)。其中一套用于第 1组试验.若需要，可以用第 2套中的试样替代第 1套

          的部分试样。第2套中剩余的试样构成第 2试验组。

    注2:在本条款中，如果已测试的试样总数减去断裂后检查舍弃的试样数等于 6个，就表示第 1组试验中完成试验

          的试样数量是 6个(即试样总数中包括替代试样).

    如果第1组试验的6个试样中有3个或4个试样根据8.3.2被舍弃，而用第2套试样替换，那么12

个试样都需要测试。如果符合0.2%规定非比例延伸强度要求的至少8个试样也都符合断后伸长率的

要求，则认为该金属材料符合断后伸长率的要求。

    如果第1组试验的6个试样中符合0.2%规定非比例延伸强度要求的3个试样也符合断后伸长率

的要求，那么剩余的第2套所有试样都应测试。如果第2组试验中的5个或6个试样都符合断后伸长

率和0.2%规定非比例延伸强度的要求，则认为该金属材料符合断后伸长率的要求。如果第2组试验中

的5个或6个试样都符合断后伸长率的要求，但不符合0.2%规定非比例延伸强度的要求，则认为该金

属材料不符合断后伸长率的要求。

    注 3:根据此判定标准，如果第 1组试验中根据断裂后检查(8.3.2)舍弃了1个试样，并用第2套的1个试样替代，那

          么第2套剩余的所有 5个试样都应符合要求。注意:只能有 1个试样可以用来替代第 1组试验中的试样。

    如果第1组试验的6个试样中有3个试样符合断后伸长率的要求，并且第2组试验中的4个或更

少的试样符合断后伸长率的要求，则认为该金属材料不符合断后伸长率的要求。

5.4.3.2 平均值

    断后伸长率的平均值应大于包装随附文件上所示数值的70% ，且不小于该类型的最小数值〔见

9.1d)〕。

5.4.4 杨氏模I

5.4.4.1  5型材料符合性的判定，参考9.1b)中规定的分类类型。

    如果第1组试验的6个试样中，符合0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率要求的4个、5个或

6个试样也符合杨氏模量的要求，则认为该金属材料符合杨氏模量的要求。

    如果第1组试验的6个试样中，有2个或更少的试样符合0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率

的要求，即使它们符合杨氏模量的要求，也认为该金属材料不符合杨氏模量的要求。

    注t:制作两套试样，每套6个(见7.3.1).其中一套用于第1组试验.若需要，可以用第2套中的试样替代第1套

          的部分试样。第 2套剩余的试样构成第 2试验组。

    注2:在本条款中，如果已测试的试样总数减去断裂后检查舍弃的试样数等于6个，就表示第 1组试验中完成试验
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          的试样数量是 6个(即试样总数中包括替代试样).

    如果第1组试验的6个试样中有3个或4个试样根据8.3.2被舍弃，而用第2套试样替代，那么12

个试样都需要测试。如果符合0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率要求的至少8个试样也都符合

杨氏模量的要求，则认为该金属材料符合要求。

    如果第1组试验的6个试样中，符合0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率要求的3个试样也符

合断后伸长率的要求，那么剩余的第2套所有试样都应测试。如果第2组试验中的5个或6个试样都

符合杨氏模量、0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率的要求，则认为该金属材料符合杨氏模量的要

求;否则，认为该金属材料不符合杨氏模量的要求。

    注3:根据此判定标准，如果第 1组试验中根据断裂后检查((8.3.2)舍弃了1个试样，用第2套的1个试样替代，那么

          第2套剩余的所有5个试样都应符合要求。注意:只能有 1个试样可以用来替代第 1组试验中的试样。

5.4.4.2 平均值

    杨氏模量平均值与包装随附文件上所示数值的偏差不应超过士10%[见9.le)]。

5.5 密度

    金属材料的密度与包装随附文件上所示数值的偏差不应超过士5%[见9.lf)],

5.6 耐腐蚀性

    按照8.5进行试验时，金属材料在(37士1)℃下 、(7.0士0.1)d内释放到指定溶液(见8.5.4)中的总

金属离子量不应超过200 5g /cmz

    金属材料在使用推荐的加工技术(例如:铸造、空冷、机械加工)并经过陶瓷烧结程序后(若适用)应

符合上述要求。被推荐使用或不使用烤瓷饰面的金属材料在这两种冶金状态下都应符合此要求。

5.7 抗晦暗

    在包装随附文件的“信息”中，声明具有“抗晦暗性”的产品，适用此要求。

    暴露到指定的晦暗环境(见8.6)后，如果仅有极轻微的颜色改变，并经轻轻擦刷即可很容易地去除

合金上的锈蚀物，则在包装随附文件中可以描述为“抗晦暗，’[见9.1 g)〕。

    经过推荐的加工工艺(例如:铸造、空冷、机械加工)，并经过烤瓷程序(若适用)后的金属材料应符合

上述要求。被推荐采用或不采用烤瓷饰面的金属材料在这两种冶金状态下都应符合此要求。

5.8 固相线和液相线温度(合金)或熔点(商业用纯金属)

    对于固相线温度小于或等于1 200℃的合金，固相线和液相线的温度与包装随附文件上所示数值

的偏差应不大于士20℃[见9.1h)],

    对于固相线温度大于1 200℃的合金，固相线和液相线的温度与包装随附文件上所示数值的偏差

应不大于士50 0C[见9.lh) ] ,

    对于熔点小于或等于1 200℃ 的商业用纯金属，熔点的偏差应不大于士20 C ;对于熔点大于

1 200℃ 的商业用纯金属，熔点的偏差应不大于士50℃ 。

5.9 线胀系数

    此要求仅适用于金属一烤瓷修复体用金属材料。

    金属材料的线胀系数与包装随附文件上所示数值的偏差应不大于0.5 X 10-6K-'[见9.li)],

    注:线胀系数的测量数值应与制造商用于质量控制的数值相一致。符合此要求并不能保证合金与任一特定陶瓷相

          匹配。

    6
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5.10 信息、说明和标识

    在第9章和第10章中规定的所有要求都应予以正确介绍。如果需要详细的说明或推荐，这些说明

和推荐应足以达到其目的。

6 取样

    样品量应能满足7.3制备试样所需，并且所取样品应是同批次的。此外，样品和包装材料应能用于

8.1规定的检查。

7 试样制备

7.1 概述

按照制造商的使用说明书(详见9.2)准备所有试样。

如果试样是铸件，应小心地分离铸道并去除所有铸瘤和毛刺等。

替换所有存在可见缺陷的试样。

7.2 热处理

7.2.1 概述

在符合样品预期用途的冶金状态下测试金属材料是否符合要求。

7.2.2 制造商的使用说明书中推荐进行热处理的金属材料

    如果制造商推荐进行热处理[见9.2c习 ，则应在制造商使用说明书中规定的热处理条件下进行热

处理。

7.2.3 金属一烤瓷修复体用金属材料

    试验在模拟以下烤瓷程序后进行。

    在瓷粉被推荐的最高熔附温度下模拟氧化程序和4次烤瓷程序 [见9.1k) ]。每个氧化和烤瓷模拟

程序后，都要取出试样并放在陶瓷板(室温)上冷却至室温。

    如果该产品也被推荐不使用烤瓷饰面，则视情况在7.2.2或7.2.4规定的条件下测试该金属材料。

7.2.4 制造商的使用说明书中未推荐进行热处理的金属材料

试验在加工后的状态下进行。

对于铸造金属材料，适用条件是空气冷却状态。

7.3 试样

7.3.1 机械性能

7.3.1.1 可制作通用试样的金属材料

    准备符合图1或图2的两套试样(每套6个)，试样根据7.1和7.2进行成型、加工和热处理。

    如果准备将产品既用于烤瓷修复体，也用于非烤瓷修复体，则需要四套试样，每套6个。两套按照

7.2.3处理，另外两套按照7.2.2或7.2.4处理(选择适用项)。

                                                                                7



GB 17168-2013/ISO 22674:2006

    通常按照7.1和7.2处理后的试样不需要再进行抛光。但是如果根据使用说明书[见9.2a) ] ,需用

机械加工代替抛光铸造试样，则应记录。

    附加细小的标记或者划线，确定标距的两端。
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7.3.1.2 不能制作通用试样的0型金属材料

    对于加工技术不允许制作成图1或图2所示形状和尺寸试样的金属材料或半成品，请参见附录A

指南。

7.3.2 密度测里

    使用市售包装的材料，若无孔隙，不需进一步处理。

    否则，按照制造商提供的使用说明书(见9.2)加工材料，尽可能加工为规则形状(例如:棒状)的试

样。对于不规则材料，应选择能看到所有外表面的样品。

7.3.3 耐腐蚀

    制备两个尺寸约为34 mm X 13 mm X1.5 mm的矩形板状试样，并按照7.1和7.2的规定进行成

型、加工和热处理。根据9.2a)中制造商的规定进行抛光。

    如果加工技术或材料本身不允许加工为尺寸约为34 mm X 13 mm X 1.5 mm的矩形板状试样，可

    8



GB 17168-2013八SO 22674:2006

制备表面积大约相同(10.2 cm2)的两个试样。

    对于半成品，准备表面积大约相同(10.2 cm2)的两个试样。这些试样可以不是矩形。

    如果产品既可以采用烤瓷饰面，也可以不采用烤瓷饰面，那么就需要准备两套试样，一套根据7.2.3

处理，另一套根据7.2.2或7.2.4处理(选择适用项)。

7.3.4 线热膨胀

    制备两个棒状或条状试样，试样要有一致的横截面和适合于所用膨胀仪的长度，横截面积不大于

30 mm2。按照7.1和7.2的步骤进行成型、加工和热处理。

7.3.5 抗晦暗

    按照8.6进行抗晦暗试验时需要制备两个直径(10士1) mmX厚度(0.5士0.1)mm的圆片状试样，

按照7.1和7.2的步骤进行成型、加工和热处理。如果产品既可以采用烤瓷饰面，也可以不采用烤瓷饰

面，那么就需要准备两套试样，一套根据7.2.3处理，另一套根据7.2.2或7.2.4处理(选择适用项)。

8 试验方法

8.1 信息，说明和标识

    目视检查是否符合第9章和第10章的要求。

8.2 化学成分

    定量分析按照9.1a)声明的所有成分。采用一定精度和灵敏度的分析方法测量成分含量，对含量大

于0.1%(质量分数)的元素，精确到0.1%(质量分数);对含量大于0.1%(质量分数)的镍，精确到0.01%

(质量分数)。记录每种成分使用的分析方法。以百分比的方式记录并报告每种成分的质量分数。

    定量分析敏、锡和镍[如果镍没有在9.la)中列出」。使用有一定精确度和灵敏度的分析方法测量成

分含量，精确到0.01%(质量分数)。记录每种成分所使用的分析方法及其在合金中的百分含量 (质量

分数)。如果福和敏的含量小于容许限值(5.2.2)，并且镍的含量小于0.1%(质量分数)(5.2.3)，则报告

为“不存在”。

    如果检测到未声明的成分[见9.la) ]，并且其浓度大于或等于1.0%(质量分数)，或检测到有害成

分，则应记录并报告。

    如果检测到镍的含量超过0.1%(质量分数)，则应报告其测量值并精确至0.1%(质量分数)。

8.3 机械性能

8.3.1 仪器

8.3.

8.3.

1.1千分尺，量程为25 mm，精度为0.01 mm。

1.2 力学试验机，载荷可以达到10 kN(机架和力学传感器)，精确度高于测量值的1%，十字头速度

可以达到2 mm / min。使用与试样相匹配的夹具进行拉伸试验。

8.3.1.3 引伸计，与试样的标距相匹配。精度高于1 5m,

8.3.1.4 测距显微镜，放大倍数至少为 lox ，测量范围为25 mm ，精度为 0.01 mm。

8.3.2 试验步骤

用千分尺((8.3.1.1)测量标距内试样的直径，精确至0.01 mm。用测距显微镜(8.3.1.4)测量标距(精
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细标记或划线)，精确至0.02 mm (可以使用其他精度为0.02 mm或更精确的仪器代替测距显微镜测

量标距)。

    将试样固定到力学试验机((8.3.1.2)上，十字头以(1.5士0.5)mm / min的速度对试样施加拉力直

到试样断裂。使用引伸计(8.3.1.3)测量超过引伸计预设标距的试样延伸部分，得到连续记录，该记录

不受试验机的影响。也可以使用更精确的方法测量伸长率，如激光引伸计。

    不使用放大镜，用正常视力检查断裂的试样，判断试样内、外部有无造成断裂的可见缺陷，以及断裂

点是否位于试样上用于确定标距的标记或划线之间。可以配戴矫正眼镜(无放大作用)。如果发现可见

缺陷，或断裂发生在标距以外，则舍弃试样及其结果，用第2套的试样替换并测试。

    将断裂部分再次拼接在一起并使用测距显微镜测量标距，精确至0.02 mm。记录此数值。

    测试不得超过 12个试样。

8.3.3  0.2%规定非比例延伸强度

8.3.3.1  0.2%规定非比例延伸强度的计算

    对每一个试样，通过力一变形曲线，确定应变为0.2%非比例延伸时所对应的力，并计算0.2%规定非

比例延伸强度R }.z，计算公式为:力值一试样标点距内的初始横截面积。也可以不绘制力一变形曲线，而

是通过使用自动设备(例如:微处理器)获得此性能。

    测试按照7.3准备的6个试样的0.2%规定非比例延伸强度(第1试验组)。使用第1套试样中的

6个试样，若需要可以测试第2套的部分试样(作为第1组试验舍弃试样的替代试样)。若需要，测试第

2套的剩余试样(第2试验组)。

    报告所有被测试的且在试验后没有被舍弃的试样的0.2%规定非比例延伸强度。报告结果精确至

1 MPa。

8.3.3.2  0.2%规定非比例延伸强度平均值的计算

    计算所有被测试的并且在试验后没有被舍弃的试样的0.2%规定非比例延伸强度的平均值。报告

结果精确至5 MPa。

8.3.4 断后伸长率

8.3.4.1 断后伸长率的计算

按照8.3.2试验，计算符合。.2%规定非比例延伸强度要求的试样的断后伸长率。
以试验前后标距读数的差值所占初始标距的百分比作为断后伸长率。记录结果精确至0.i%

报告所有被测试并且在试验后没有被舍弃的试样的断后伸长率。

8.3.4.2 断后伸长率平均值的计算

计算所有被测试并且在试验后没有被舍弃的试样的断后伸长率平均值。报告结果精确至1%o

8.3.5 杨氏模最

8.3.5.1 杨氏模且的计算

根据引伸计的延伸记录和试验机的应力记录计算杨氏模量。

报告所有被测试并且在试验后没有被舍弃的试样的杨氏模量。报告结果精确至1 GPa。

8.3.5.2 杨氏模最平均值的计算

  计算所有被测试并且在试验后没有被舍弃的试样的杨氏模量平均值。报告结果精确至5 GPa。

10
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8.4 密度

8.4.1 试样制备

测量金属材料的密度，按照7.3.2制样。

8.4.2 试荆

8.4.2.

8.4.2.2

水，符合ISO 3696:1987的3级水。

乙醇或甲醇，分析纯。

8.4.3 仪器

天平、比重瓶或其他合适的容器，其口径及容量应与试样相匹配。

8.4.4 步骤

    对于规则形状试样，可以通过精度满足要求的尺寸测量和称重的方法测量密度。

    对于不规则形状试样，将试样浸人乙醇或甲醇(8.4.2.2)中，超声清洗2 min。用水(8.4.2.1)冲洗试
样并用无水无油压缩气体吹干。清洗足够的材料以便能有5个样品可以用于测量。用精度合适的仪器

(例如，比重瓶，8.4.3)和试验步骤，确定5个金属材料样品的密度，精确至0.1 g/cm3

    报告平均值，精确至0.1 g/cm3

8.5 耐腐蚀

8.5.1 试样制备

使用按照7.3.3制备的试样。

8.5.2 试荆

使用YY/T 0528-2009中4.1.3规定的试剂。

8.5.3 仪器

使用YY/T 0528-2009中4.1.4规定的仪器。水一pH计的灵敏度为士0.05 pH单位。

8.5.4 试验溶液

试验时根据YY/T 0528-2009中4.1.5的规定准备新鲜的试验溶液。

8.5.5 试验步骤

    测量每个试样或样品(7.3.3)的表面积，精确至。.1 cm2,

    将试样浸人乙醇或甲醇(8.5.2)并在超声波清洗池中清洗2 min。用水(8.4.2.1)冲洗试样并用无水

无油压缩空气吹干，然后根据YY/T 0528-2009中4.1.7的试验步骤进行试验。

    制备样品溶液的同时，制备1个空白参照溶液，以确定每种元素在空白溶液中的含量。取第3个玻

璃容器并添加与样品溶液使用的溶液量大致同等量的溶液。记录使用的溶液量，精确至。.1 mL。封闭

容器以防挥发。在(37士1)℃，保持((7.0士0.1) d,

8.5.6 分析

使用有足够灵敏度的仪器分析方法(例如:AAS或ICP-OES)，定量分析溶液中含有的已声明的元
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素〔见9.la)]、有害成分(见5.2.1)以及材料化学元素分析(8.2)中发现的含量大于1.0%(质量分数)的

其他金属元素。

8.5.7 数据处理

    每种金属元素的离子释放量由试验溶液中的该元素的含量减去参照溶液中的该元素的含量得到。

每种金属元素的单位面积离子释放量，用测得的金属离子释放量除以试样或样品(7.3.3)的表面积得

到。报告每种元素的数据，单位是“5g/cm2·7d",精确至1 5g/cm2·7d。将这些数值相加得到单位面

积金属离子释放总量。计算并记录两个试样的平均值。

    如果产品既可以用于烤瓷，也可以不用于烤瓷，则分别计算每种条件下的金属离子释放总量，并

记录。

8.6 抗晦暗(硫化钠试验)

8.6.1 试剂和设备

8.6.1.1 水合硫化钠，(约35% Na2S),Na2S·(7-9) H2O，分析纯。

8.6.1.2 水，符合ISO 3696:1987的2级水。

8.6.1.3 浸泡装置，每分钟将样品浸人试验溶液中10 s--15 s。

8.6.1.4 乙醇，分析纯。

8.6.2 试验溶液

    使用前配制。.1 mol/L硫化钠水合溶液。将22.3g水合硫化钠(8.6.1.1)溶于水(8.6.1.2)中，并用水

稀释至1 000 mL。

8.6.3 试样制备

    使用根据7.3.5制备的试样。用树脂分别封固样品，用标准的金相制样法打磨和抛光，用1 5m的

水基抛光膏做最终抛光。不同合金的试样制备使用单独的研磨纸和抛光膏。

    将试样在酒精(乙醇)( 8.6.1.4)中浸泡并超声清洗2 min。用水(8.6.1.2)冲洗样品并用无油无水压

缩空气吹干。

8.6.4 试验步骤

    取1个按8.6.3制备的试样，将其固定在浸泡装置中。使用1 000 mL溶液并将温度保持在(23士

2)℃ 。每分钟将样品浸人试验溶液中10 s-'15 s，持续(72士1)h。在(24士1)h和(48士1)h时更换试

验溶液。在(72士1)h后从浸泡装置中取出试样。用水(8.6.1.2)彻底冲洗试样，再经乙醇(8.6.1.4)浸

泡，取出后用无水无油压缩空气吹干。

    注:该试验应在适当的通风橱中进行。

8.6.5 检查

    检查时，检查人员应有正常的三基色视觉，可配戴矫正视力(无放大作用)的无色透镜。检查应在光

照度至少1 000 lx和距离不超过25 cm的条件下进行。比较在溶液中浸泡过的试样表面和未被浸泡的

试样表面。用软刷或软布轻轻地刷或擦拭表面，以评价去除试样表面晦暗的难易程度。

8.6.6 结果处理

  记录并报告由于在溶液中浸泡而导致的任何颜色和反射率的差别。记录去除试样表面晦暗的容易

12
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程度。如果没有颜色改变，或者没有反射率改变，或者两者都没有，也都应记录并报告。

    如果有另外一套经过不同热处理的试样，重复此试验并分别记录。

    根据5.7将结果分类。

8.7 固相线和液相线温度(合金)或熔点(商业用纯金属)

    使用冷却曲线方法可以确定合金的固相线和液相线温度或者商业用纯金属的熔点。对于固相线或

熔点小于或等于1 200℃的金属材料，应精确至士10℃;对于固相线或熔点大于1 200℃的金属材料，

应精确至士25℃ 。

    也可以采用具有相同精度的其他标准试验方法。

8.8 线胀系数

使用7.3.4规定的

用经过校准的翩 仪

从室温开始

}c Gi' }J I#I l *    ,I
(5士

产琦热膨胀。 、
0C/min的速率加热至550℃。并连续记录 温艘旅药数的膨胀值。

八团性:记录，计算每个试样在25 0C--'500℃ 的线胀系数二

样灯平

与全览

9 信息禾旧使用脱明书

9.1 信J

以下

a)

包括在包

材料的

明其质

分组大贫1.0%的每种成

息

科

材 第 4 的分类:

科 铸造合金，,5型， / 1
熨金属，,2型， / 1
牙种唆属烤瓷修复体或作为牙科铸造合金的觅叮属合奋,3型;

分

对
 
 
 
 
 
 

b

0.2%规定非
断后伸长率;

杨氏模量;

密度;

」延

产品抗晦暗的声明(见5.7)，若适用;

液相线和固相线温度或熔点;

线胀系数，如果产品用于制作金属烤瓷修复体;

推荐的铸造温度，如果产品作为铸造合金或者金属烤瓷合金;

推荐的最高烧结温度，如果产品用于制作金属烤瓷修复体;

推荐的钎焊、熔化焊及其他连接技术;

  推荐的储存条件;

关于镍潜在副作用的详细信息，并标注“本产品含镍”，如果产品中的镍含量超过0.1%(质量

分数)。

c)
d)
e)
f)
妇
h)
i)

j)
k)
D
m)
n)
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9.2 使用说明书

    详细的使用说明书应作为包装随附文件由经销商及制造商提供给采购方。具体内容应包括:

    a) 成型和加工的建议和信息;

    b) 如果金属材料用于制作金属烤瓷修复体，应说明加工条件，并提供与至少一种匹配(指定)的

        符合ISO 9693的陶瓷材料达到满意结合的表面预备的说明;

    c) 如果使用说明书中推荐软化或硬化，应提供热处理说明;

    d) 在研磨时预防粉尘吸人的建议。

10 标识和标签

10.1 标识

    铸锭上或坯料上应清楚标明制造商或供应商，以及产品名称或相应缩写(编码)。

    对于小的或不规则形状(不能直接标记)的金属材料，此要求不适用，改为此信息应被打印在直接接

触金属材料的包装上。

10.2 包装标签

标签或包装的内插页上至少应包括以下信息:

a) 制造商和/或分销商的名称或商标，以及地址;

b) 金属材料的商品名;

c) 根据定义3.4.3.6.. 3.7..3.8和第 4章的分类，恰当地描述产品的用途，应该与9.lb)中的描述

    相同;

d) 批号;

e) 最小净重，单位为克(或千克 );

f) 如果金属材料中镍含量大于0.1%(质量分数)，应给出符合YY 0466-2003中3.4的警告标

    识(三角形内有一个感叹号);

g) 如果金属材料是装在容器包装中供货，每个包装上都应该有上述信息;包装上标示的最小净

    重应该是单包装中的重量。
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                              附 录 A

                          (资料性附录)

预期使用厚度为0.1 mm-0.5 mm非铸造 0型金属材料的拉伸试验

A.1 试样制备

形状，尺寸和允差

人

-

乌

一

吞

点

计

贯
r
伸

说明:

    L,—

    Lf—

    Le— 标距 ，(1

度，(4.()士。

样

样

厚度

在两

生产方法

间(即Lf内 m  mI和 0f 1 mm

根

点

A. 1.2 用晒麟成 法制

    按照制造，
如:石膏，树脂A

的金属材料。

说明(见9.2)用电铸成形法制备厚0.2 mm'-0.3 mm灯试

埋栩蹄1作模型。去除模型材料，分离连接材料，去除导盛噪

『使用推荐材料(例

研磨除去任何多余

更换有明显缺陷丙目:样。

A. 1.3 用烧结法制备试样

    按照制造商的使用说明书(见9.2)甭姚

使用推荐材料(例如:耐火包埋材)制作模型。

    更换有明显缺陷的试样。

料制备成厚度至少为 0.2 mm的一个试样。

去除模型材料，并研磨除去任何多余的金属材料。

A.1.4 用CAD/CAM技术制备试样

    按照制造商的设计和加工说明(见9.2)制备厚(0.3士0.1) mm的试样。分离用于固定的材料，并研

磨除去任何多余的金属材料。

    更换有明显缺陷的试样。

A.2 试样数量

根据A.1规定的程序，在金属材料推荐使用的每种条件下都需要准备6个能有效测量的试样。

                                                                                15
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注:可能需要准备 1个或多个附加试样，如果6个试样在试验后的检查中有部分被舍弃(见A.3.3)。附加样品的数

    量是为了使有效测量的试样数量保持为6个。

A.3 试验

A.3.1 试验设备

A.3.1.1 千分尺，精确度高于5 5m。

A.3.1.2 万能力学试验机，根据GB/T 16825.1-2008应为1类。

A.3.1.3 引伸计，根据GB/T 12160-2002应为1类，精确度高于1 5m。

    对R 10.2较低的金属材料，推荐使用非接触式引伸计。

A.3.2 试验条件

应根据ISO 6892进行试验，否则应按如下规定:

a) 用合适的夹具夹持试样，避免试样出现任何弯曲或者表面出现凹痕;

b) 尽全力使试样被夹紧，尽可能使施加的力作用于试样的轴向上。

A.3.3 试验步骤

    为确定0.2%规定非比例延伸强度R1.:和断后伸长率A 15mm，按照A.1制备试样。试验在制造商推

荐的热处理(若适用)加工状态下进行(根据9.2)。

    计算两夹头之间自由长度内的初始横截面积So，精确至士5%o

    在室温环境下进行此试验。

    使用引伸计(A.3.1.3)测量试样在引伸计标距内的延伸，得到连续的记录。

    将试样安装在试验机(A.3.1.2)上，十字头以(1.5士0.5)mm/min的速度对试样施加拉力，直到试

样断裂。

    不使用放大镜，用标准视力检查断裂的试样有无内外部可见缺陷，断裂点是否位于试样的标距之

间。可以使用矫正眼镜(无放大作用)。如果发现可见缺陷或断裂发生在标距以外，则舍弃试样及其结

果，用替换试样重复试验。

A.3.4  0.2%规定非比例延伸强度(R P0.2)和断后伸长率(A 15 mm)的确定

    对于每个试样，从测量得到的力一延伸曲线上确定0.2%非比例延伸所对应的力值并计算RPO.2，计

算方法是:该力值除以试样的初始横截面积S0( A3.3 )。也可以不绘制力一延伸曲线，而使用自动设备

(例如:微处理器)进行试验。

    对于每个试样，标距的永久伸长值除以初始引伸计的标距(Le，见A.1.1)就是A 15 mm。也可以不使

用引伸计的连续记录，而使用自动设备(例如:微处理器)进行试验。或者，如果L。是在试样表面用细

铅笔标记，则可以直接测量长度的增加来计算A15mm,

A.3.5 评价

    对于每种试验条件下(见9.2)的6个试样，计算每个试样的0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长

率。然后，计算平均值，分别精确至5 MPa和0.5%,

A.4 试验报告

试验报告至少应包括下列信息:

a) 参考本国家标准，即GB 17168一2013;
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b) 试验材料的标识;

c) 试样制备的描述;

d) 试验条件的描述;

e) 每个试样的0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率及其平均值。
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