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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。
本文件规定了质量相关技术要求,食品安全相关要求见有关法律法规、政策和食品安全标准等

文件。
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。
本文件由中国轻工业联合会提出。
本文件由全国食品直接接触材料及制品标准化技术委员会(SAC/TC397)归口。
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源控股股份有限公司、英联金属科技(汕头)有限公司、广州珠江啤酒股份有限公司、北京歪马科技有限

公司、嘉士伯企业管理咨询有限公司、河北沃润达金属包装制品有限公司、江苏方远新材料科技有限公

司、佛山市定中机械有限公司、中国食品发酵工业研究院有限公司、广州质量检验研究院。
本文件主要起草人:刘福知、骆轶、朱玉魁、陈静、孙宏、宋玉梅、沈明华、翁伟博、涂京霞、程明、
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啤酒及饮料用拉环盖质量通则

1 范围

本文件界定了啤酒及饮料用拉环盖的术语,规定了其质量要求、检验规则、标志、包装、运输和贮存

的内容,描述了相应的试验方法,并给出了便于技术规定的产品分类。
本文件适用于啤酒及饮料(含包装饮用水)用拉环盖。

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/T191 包装储运图形符号标志

GB/T2828.1 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/T29335 食品容器用爪式旋开盖质量通则

GB/T29603 食品容器用镀锡或镀铬薄钢板全开式易开盖质量通则

GB/T40319 拉深罐用铝合金板、带、箔材

YS/T91 瓶盖用铝及铝合金板、带、箔材

YS/T726 易拉罐盖料及拉环料用铝合金板、带材

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
侧开型拉环盖 stay-on-tabring-pullcap
由预制刻线的铝壳、盖体侧向的拉环及内嵌的密封垫片3部分组成,在不需要工具、仅凭手动操作

即能开启,且在开启前保持气密与液密封闭性的包装盖件。
注:侧开型拉环盖示意图见图1。
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单位为毫米

标引符号说明:

A1———瓶盖高度;

B1———瓶盖外径。

图1 侧开型拉环盖示意图

3.2 
顶开型拉环盖 full-aperturering-pullcap
通过在铝盖上预制开口切线,并在切线区域铆接铝质拉环组件,使其在不需要工具、仅凭手动操作

即能开启,且在开启前保持气密与液密封闭性的金属包装盖件。
注:顶开型拉环盖示意图见图2。

单位为毫米

标引符号说明:

A2———瓶盖高度;

B2———瓶盖外径;

C ———盖面深度。

图2 顶开型拉环盖示意图

3.3 
毛刺 burr
铝材加工时,端部留有不齐的飞边所形成的缺陷。

3.4 
疵点 defect
在外观上呈现的削弱其质量性能及影响外观的缺陷和夹入的杂质。

4 产品分类

按照结构不同分为侧开型拉环盖和顶开型拉环盖。
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5 要求

5.1 侧开型拉环盖质量要求

5.1.1 原辅材料

5.1.1.1 铝壳材料应符合GB/T40319、YS/T726和YS/T91的规定,特殊材料由供需双方商定。

5.1.1.2 拉环材料应无毒无异味,并应符合相关标准的规定。

5.1.1.3 密封垫片应采用无毒无异味的非聚氯乙烯(PVC)材料,并应符合相关标准的规定。

5.1.2 规格尺寸

基本尺寸及偏差见表1。

表1 侧开型拉环盖基本尺寸及偏差

单位为毫米

名称 公称尺寸 允许偏差

瓶盖高度(A1) 7.00 ±0.50

瓶盖外径(B1) 27.20 ±0.30

  注:特殊尺寸由供需双方商定。

5.1.3 外观质量

5.1.3.1 瓶盖不应有毛刺、疵点、裂痕,表面不应粘有污物。图案清晰,用色符合实物标准样,套印准

确,图案位置偏差小于或等于0.8mm。

5.1.3.2 密封垫片应平整、清洁、无偏心、无缺口、无异物,不应有起翘、变形。

5.1.4 性能指标

应符合表2的规定。

表2 侧开型拉环盖主要性能指标

项目 性能指标

垫片和瓶盖粘接牢固性 垫片和瓶盖粘接牢固,无整片脱落现象

密封性 瞬时耐压:压盖后向盖内加压,直到压力至650kPa时,持续保压1min,不漏气

开启力
第1步开启(90°开启)时,应不高于30N;

第2步开启(210°开启)时,应不高于38N

开启可靠性 拉环与铝材基体不分离,且拉环不断裂

5.2 顶开型拉环盖质量要求

5.2.1 原辅材料

5.2.1.1 铝盖材与拉环材应符合GB/T40319、YS/T726和 YS/T91的规定,特殊材料由供需双方
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商定。

5.2.1.2 密封胶应无毒无异味,并应符合相关标准的规定。

5.2.2 规格尺寸

公称尺寸及允许偏差见表3。

表3 顶开型拉环盖基本尺寸及偏差

单位为毫米

项目 公称尺寸 允许偏差

瓶盖高度(A2) 6.95 ±0.25

瓶盖外径(B2) 38.60 ±0.20

盖面深度(C) 3.25 ±0.20

  注:特殊尺寸由供需双方商定。

5.2.3 外观质量

5.2.3.1 图案清晰,用色符合实物标准样,套印准确,图案位置偏差小于或等于0.8mm。

5.2.3.2 盖体应无缺损,不应有毛刺、疵点和裂痕等,附有拉环;钩边应无明显变形;不应沾有污物。

5.2.3.3 密封胶完整,应平整、无堆胶、无断胶,应清洁、无偏心、无异物。

5.2.3.4 涂膜应无明显金属暴露性擦伤。

5.2.4 性能指标

应符合表4的规定。

表4 顶开型拉环盖主要性能指标

项目 性能指标

耐压强度/kPa ≥600

密封性 450kPa,恒压2min,不泄漏

启破力/N 10~20

全开力/N 10~45

内涂膜完整性/mA 平均值小于或等于5,单个值小于或等于30

密封胶干膜量/mg 900±200

密封胶厚度偏差/mm ≤0.6

开启可靠性 开启时拉环不脱落

拉环铆合紧实度a/N ≥13

  a 对拉环铆合紧实度有特殊要求时,由供需双方商定。
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6 试验方法

6.1 侧开拉环盖的试验方法

6.1.1 规格尺寸

用专用或通用量具测量,量具最小读数值不大于0.01mm。

6.1.2 外观质量

6.1.2.1 目视检查

目视检查拉环盖外观质量,并检查70℃水浴10min冷却后的拉环盖颜色变化。目视检查时,应采

用D65标准光源,光源与样品的距离为750mm~800mm,检验者的眼睛与样品的距离为350mm~
400mm。

6.1.2.2 图案位置测定

按照GB/T29335规定的方法进行测试。

6.1.3 垫片和瓶盖粘接牢固性

按以下条件分别进行测试:
a) 沸水煮10min后,目视检查;
b) 冷冻(-10℃)24h后,目视检查。

6.1.4 密封性

6.1.4.1 仪器和设备

密封性泄漏测试仪:分度值不大于0.01MPa。

6.1.4.2 试验步骤

用封盖机将拉环盖压在瓶口或检测治具上,水平静置。将样瓶连接密封性泄漏测试仪,向瓶内充注

二氧化碳、空气或氮气,从400kPa开始,缓慢升压至650kPa为止,保压持续1min,观察有无漏气现

象,并作记录。

6.1.5 开启力

6.1.5.1 仪器和设备

6.1.5.1.1 侧开拉环盖开启力检测仪:分度值不大于0.1N。
6.1.5.1.2 推拉力计:分度值不大于0.1N。

6.1.5.2 样瓶制备

将瓶盖用封盖机压在瓶口上,水平静置。

6.1.5.3 试验步骤

6.1.5.3.1 开启力检测仪法(第一法,仲裁法)

利用侧开拉环盖开启力检测仪按下列步骤进行检测:
5
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a) 第1步开启力检测:将封口后瓶子放在水平支架上,拉环拉钩勾到拉环上,角度偏置轮与瓶盖

成水平状态,升降电机向下运动使牵引绳对瓶盖施加拉力,测定并记录开启力值;

b) 第2步开启力检测:第1步开启力检测完成后,角度偏置轮调整到与瓶身成210°位置,升降电

机向下运动使牵引绳对瓶盖施加拉力,测定并记录开启力值。

6.1.5.3.2 推拉力计法(第二法)

利用推拉力计按下列步骤进行检测:

a) 第1步开启力检测:将推拉力计的挂钩轻轻的勾在拉环上,使推拉力计与瓶盖处于同一水平

面,一手扶住瓶身,水平拉开瓶盖,刻痕断开后立即停止拉动,记录峰值;

b) 第2步开启力检测:使推拉力计与瓶身成210°,完全拉开瓶盖,瓶盖脱离瓶口后,记录峰值。

6.1.6 开启可靠性

6.1.6.1 仪器和设备

推拉力计:分度值不大于0.1N。

6.1.6.2 试验步骤

将瓶盖固定在瓶口或检验治具上,确保瓶盖不松动。
固定瓶口或检验治具,用推拉力计的挂钩勾住拉环,用力将拉环往外侧拉至与拉环盖铝壳水平的方

向,并持续往该方向用力,当推拉力计显示数值大于或等于60N时,观察拉环与铝材基体是否分离,拉
环是否断裂。

6.2 顶开拉环盖试验方法

6.2.1 规格尺寸

按6.1.1进行测定。

6.2.2 外观质量

6.2.2.1 目视检查

按6.1.2.1进行测定。

6.2.2.2 图案位置测定

按6.1.2.2进行测定。

6.2.3 耐压强度和密封性

6.2.3.1 仪器和设备

耐压强度测试仪:分度值不大于10kPa。

6.2.3.2 试验步骤

用耐压强度测试仪测试,缓慢升压,读取样盖变形时压力指示值,即为耐压强度值。
用耐压强度测试仪测试,缓慢升压至450kPa值并恒压2min,观察样盖泄漏情况。
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6.2.4 启破力和全开力

6.2.4.1 仪器和设备

开启力测试仪:精度不大于1N。

6.2.4.2 试验步骤

用开启力测试仪勾住拉环沿刻线打开样盖,读取样盖刻线启破瞬间和全开时的拉力值,即为启破力

和全开力。

6.2.5 内涂膜完整性

6.2.5.1 试剂和溶液

氯化钠溶液(10g/L)的配制:称取氯化钠(NaCl)10g,用水溶解并稀释至1000mL。

6.2.5.2 仪器和设备

涂膜完整性测试仪:精度不大于0.1mA。

6.2.5.3 试验步骤

用涂膜完整性测试仪测试,倒入氯化钠试验溶液(6.2.5.1),在6.3V的工作电压下,测量样盖第4s
时的内涂膜缺陷电流值。

6.2.6 密封胶干膜量

按照GB/T29603规定的方法进行测试。

6.2.7 密封胶厚度偏差

6.2.7.1 仪器和设备

百分表:分度值不大于0.01mm。

6.2.7.2 试验步骤

盖边面作为基准面放在测量平台上,用百分表测量,测量点为密封胶的内径与外径中间点部位,间
隔90°测量一个点,记下百分表读数,读数为盖边面至密封胶的尺寸(T),盖材厚度为t。密封胶厚度

(D)按公式(1)计算,密封胶厚度偏差按公式(2)计算。

D=T-t ……………………(1)

  式中:

D ———密封胶厚度,单位为毫米(mm);

T ———盖边面至密封胶的尺寸,单位为毫米(mm);

t ———盖材厚度,单位为毫米(mm)。

ΔD=Dmax-Dmin ……………………(2)

  式中:

ΔD ———密封胶厚度偏差,单位为毫米(mm);

Dmax ———密封胶厚度最大值,单位为毫米(mm);

Dmin ———密封胶厚度最小值,单位为毫米(mm)。
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6.2.8 开启可靠性

用手或简单工具开启拉环盖,观察拉环(片)是否脱落及完全开启,完全开启后不脱落为合格。

6.2.9 拉环铆合紧实度

6.2.9.1 仪器和设备

推拉力计:分度值不大于0.5N。

6.2.9.2 试验步骤

测试前将推拉力计归零,将样盖拉环固定在推拉力计的钩子或夹具上,拉伸方向与铆钉到鹰嘴方向

呈90°,缓慢、均匀地施加水平直线拉力,当拉环扭动时停止,并记录其读数,则为拉环紧实度拉力值。

7 检验规则

7.1 组或批

检验按货批或货组进行,按1次交货的同一规格的产品为一货批。同一货批,经双方协商,可分为

若干货组,货组应为整数倍的包装件。

7.2 检验分类

7.2.1 出厂检验

表1~表4为出厂检验项目。

7.2.2 型式检验

正常生产时,每年进行1次型式检验。有下列情况之一,亦应进行型式检验:

a) 产品定型投产时;

b) 停产6个月以上恢复生产时;

c) 工艺有较大变化时;

d) 原料发生变化时;

e) 检验结果与型式检验差异较大时;

f) 国家市场监督管理机构提出进行型式检验要求时。

7.3 产品外观不合格分类

产品外观不合格分类见表5。

表5 产品外观不合格分类

不合格分类 侧开拉环盖不合格内容 顶开拉环盖不合格内容

A类不合格 瓶盖破损;无垫片 盖破损;无拉环;无密封胶

B类不合格 盖内垫片污染 钩边变形;堆胶或断胶;盖内污染

C类不合格 涂膜金属暴露性擦伤、图案偏差 涂膜金属暴露性擦伤、图案偏差
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7.4 抽样方案

出厂检验项目和型式检验项目按GB/T2828.1中正常检验2次抽样方案进行检验,应符合表6和

表7的规定。

表6 检验水平和接收质量限

检验项目 检查水平 不合格分类
接收质量限

AQL

外观质量 S-4

A类不合格 0.65

B类不合格 2.5

C类不合格 4.0

规格尺寸 S-3 C类不合格 4.0

垫片和瓶盖粘接牢固性 S-1 A类不合格 1.0

密封胶干膜量 S-1 B类不合格 2.5

密封胶厚度偏差 S-1 B类不合格 2.5

耐压强度、密封性 S-1 A类不合格 1.0

开启力 S-1 B类不合格 2.5

启破力 S-1 B类不合格 2.5

全开力 S-1 B类不合格 2.5

开启可靠性 S-1 A类不合格 1.0

内涂膜完整性 S-1 A类不合格 1.0

拉环铆合紧实度 S-1 B类不合格 2.5

表7 正常检验二次抽样方案

检查水平 批量范围
接收质量限

AQL
样本数

判定数组

Ac Re

S-1 ≥35000
1.0 13 0  1

2.5 5 0  1

S-3

35001~500000 4.0
20
20

1  3
4  5

≥500001 4.0
32
32

2  5
6  7
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表7 正常检验二次抽样方案 (续)

检查水平 批量范围
接收质量限

AQL
样本数

判定数组

Ac Re

S-4

35001~500000

≥500001

0.65
50
50

0  2
1  2

2.5
50
50

2  5
6  7

4.0
50
50

3  6
9  10

0.65
80
80

0  3
3  4

2.5
80
80

3  6
9  10

4.0
80
80

5  9
12  13

7.5 判定规则

7.5.1 出厂检验

出厂检验项目全部符合本文件,判定该批符合本文件要求。出厂检验如有不符合本文件要求项

目,可再次抽样复检,复检后仍不符合本文件要求的,判定该批为不符合本文件要求。

7.5.2 型式检验

型式检验项目全部符合本文件的要求,判定型式检验符合本文件要求。型式检验如有不符合本文

件要求项目,可再次抽样复检,复检后仍不符合本文件要求的,判为型式检验不符合本文件要求。

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

应符合GB/T191的规定,出厂产品应有产品检验合格证,合格证上应标明生产厂家、产品名称、规
格、生产日期、数量等。

8.2 包装

8.2.1 包装材料应清洁、干燥,不应有异味。

8.2.2 食用级塑料袋散装,再用纸箱包装。

8.2.3 包装数量误差不超过规定值的2%。

8.3 运输

采用集装箱方式运输,运输工具应干净、干燥,不准许有异味、污染;用快递、物流等方式运输避免重
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压、雨淋、受潮、污染及损伤。

8.4 贮存

8.4.1 产品应贮存在干燥、通风、清洁的库房内,应防尘、防潮、防污染、防重压。

8.4.2 在正常贮存情况下,产品自生产之日起,产品贮存期不超过2年。
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