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1�主题内容与适用范围

本标准规定了电镀锡 或镀铬 薄钢板制成的啤酒、汽水等饮料瓶盏的基本尺寸、技术要求、试验方

法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

00�的封口用瓶盖。本标准适用于瓶口符合GB189�

2�引用标准

5。 电镀锡薄钢板和钢带GB22�

88�逐批检查计数抽样程序及抽样表适用于连续批的检查)GB22�

61�食品包装用聚抓乙烯成型品卫生标准GB98�

0096GB5�.7�食品包装用聚氛乙烯成型品卫生标准的分析方法
00GB189�玻璃容器 冠形瓶口尺寸

3�产品结构及垂本尺寸

31�结构如图所示。.�

国家技术监督局199�一06一12批准 1993一0�一01实施
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.32�基本尺寸及其偏差见表1,�

表 1�

名 称 基 本 尺 寸 极限偏差

. 3�0�2�厚度S� 0�2�̂-. 8�

外径D� 32.1� 士0.02�

内径d� 26.75� 士0.15�

高度 H� 中R�型61� ，5�
0�

.0� 标准型石7
+�0.15�

齿数Z� 21�

盖角半径r� 1.7� 士0�2�

200�盖顶半径尺 140̂ -

4�技术要求

4.1�瓶盖材料

..� .3-.8�411�瓶盖基体材料采用厚度为。2^02�mm�的电镀锡(或镀铭)薄钢板，电镀锡薄钢板的技术要

求应符合GB 225�。的规定。

4.2�瓶盖外观

421�瓶盖的基本尺寸应符合表 1�规定。..�
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瓶盖不得有毛刺、疵点和裂痕等，不得沾有污物。

图案清晰，商标文字正确。
2.2
川
圳

月
﹃

月
﹃

  图案位置允差:合格品成lmm，优质品簇0.smm。

瓶盖特性

1 瓶盖漆膜应具有良好的耐磨性，25只瓶盖的滚动损耗值，应符合表2规定。

                                          表 2

，。

3

4.

车

4.

mg

类 别 合格品 优质品

单色 ‘20 成18

外加一色 簇25 簇22

外加二色 成35 簇28

外加三色 �� ��，��40 (33

4.3.2

4.3.3

4.3.3.1

4.3.3.2

瓶盖耐腐蚀性良好。
瓶盖耐压

瞬时耐压合格品)sookPa，优质品)l000kP。。
持续耐二氧化碳泄漏最合格品(5写几优质品(3.5%.

44 密封垫技术要求
4.41 垫片应无毒无异味，符合GE9681要求。

4.4.2 垫片应平整无缺陷，无异物。‘

4.4.3 垫片和瓶盖粘接牢固。

5 试验方法

:.{.，
瓶盖材料

  瓶盖材料试验方法按GB2520进行。
瓶盖外观

  瓶盖基本尺寸用通用或专用量规进行测量。

2 瓶盖外观指标用实物观察。

瓶盖特性

1 瓶盖漆膜滚动损耗试验

52
5.2.
5.2
53
5.3
5.3.1.1

5.3.1.2

5.3.1.3

5.3.1.4

5.3.2

5.3.2.1

  任取50只有垫片的瓶盖分为二组，每组25只，清洁样盖，称取重量，精确到0.lmg。

  将瓶盖放入滚动损耗仪内，以每分钟邵转的速度转动50min。
  取出样盖，然后清洁样盖，称取重量，精确到0.ling。

  取两组差值的平均数为滚动损耗值。
瓶盖耐腐蚀试验

把84mL浓盐酸(密度1.199/cm3)徐徐加入700mL燕馏水中，然后加2009硫酸铜完全溶

解于酸溶液中。

5.3.2.2 把瓶盖放入硫酸铜溶液中浸泡并慢慢搅动，305后取出用水冲洗干净，观察除了切边外有无

锈斑。

5.3.3 瓶盖耐压试验

5.3.3.1 瞬时耐压

    a. 取10只带有完整垫片的瓶盖为一组，用封盖机将其压在装有单向阀和压力表耐压装置瓶口

上，瓶口应符合GBlosog规定。

    b. 检查封口合格后，放入水箱中，对瓶内充注二氧化碳，空气或抓气。从300kPa开始，每升压
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100 kPa停1 min观察有无漏气现象，并作记录。

5.3.3.2 持续耐二氧化碳泄漏(模拟巴氏灭菌试验)

    二 将。.15 mol/L浓度的HCl，注入24只瓶子里，并在瓶子里留存不少于4%的空间。

    b 往瓶内放人NaHCO,(片状为最好)，按1 L0. 15 mol/L HCl中投入12.6 g NaHCO，的比例，
并立即用待测瓶盖封瓶。

    c. 将封好的瓶子，全部置于恒温水浴箱中，进行巴氏灭菌处理，并注意有无漏气现象。

    d. 将经巴氏灭菌后的瓶子置于室温中，一周后取其半数瓶用二氧化碳测定仪测得C02含量，其

余在常温下继续存放三周后，再测得其CO:含量，将测得的二次CO:含量进行对比。

5.4 密封垫片

5.4.1 垫片卫生指标按GB 5009.69的规定进行。

5.4-2 垫片外观用目测检查。

5.4.3 垫片经巴氏灭菌后开瓶不自然脱离。

6 检驻规则

产品必须经过检验部门检验后方能出厂并附有产品合格证。

产品检验按GB 2828规定检查顺序进行。产品检验方法中有规定数量的项目则按规定数抽样，判

月
.
J

门
1

0

6.

6.

定

:.:
以相同材料、相同工艺、相同规格的同一批产品为一个检查批。

不合格分类见表3，其中A类作为型式检验时做。

                                          表 3

序号 不合格分类 技术要求 试验方法 AQL

1

A类 :.:一:
5.3.3

5.4. 1

全部合格

: B类 :.:.; :.:.; 4.0

4

5

6

7

C类

4.1.1

4.2.1

4.2.2

4.2. 3

4.2.4

4.4.2

4.4.3

5.1.1

5.2.1

5.2.2

5. 2. 2

5.2.2

5.4.2

5.4.3

6. 5

6.5检查水平IL=S-3,
6.6 抽样方案类型:正常检查一次抽样方案。

6.了 判断程序

6.7.， 按抽样方案，随机抽取样本。

6.7.2 对样本按表3进行检查，不合格品的统计除A类外按GB 2828的规定，并按抽样方案的判定数

组进行批合格与否的判断。

6.7.3 判为A类不合格的批产品不得出厂，生产厂应对该产品作全数检验或返工处理，然后再次提交

检查，经检查合格，可出厂。

6.7.4 判为B类,C类不合格的批产品，可由供需双方协商处理。

标志、包装、运翰、贮存

包装箱或包装袋上应附上合格的标签，注明生产单位、产品名称、内装数量、生产日期、出厂日期、
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贮藏期。每单位包装数量簇i万只。

7.2 瓶盖须先用聚乙烯袋包装，外层用编织袋、纸箱或按用户要求包装。

7.3 运输工具必须清洁干燥，运输途中防止雨雪侵袭和产品包装破损。

7.4 成品仓库应干燥通风，在搬运和贮存过程中，不得接触有腐蚀性和有毒的化学品。

75 在上述规定条件下，保存期为一年。

附加说明:

本标准由中华人民共和国轻工业部提出。

本标准由轻工业部包装科学研究所负责起草。

本标准主要起草人尹晓红、曾慕雍、龙国华、庞为平、夏春轩。


