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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。
本文件修改采用ISO24021-1:2022《薄壁金属容器 词汇和分类 第1部分:顶开罐和盖》和

ISO24021-2:2024《薄壁金属容器 词汇和分类 第2部分:通用罐》。
本文件与ISO24021-1:2022和ISO24021-2:2024相比,在结构上有较多调整。三个文件之间的结

构编号变化对照一览表见附录A。
本文件与ISO24021-1:2022和ISO24021-2:2024的技术差异及其原因如下:
———增加了“食品金属容器”“空罐”“罐型”“气雾罐”“不锈钢桶”“基础盖”“平底盖”“侧开型拉环盖”

“顶开型拉环盖”“肩顶盖”“印铁罐”“套标罐”“涂料铝罐”“覆膜铝罐”“冲击挤压罐/瓶”“单片气

雾罐”“电阻焊接罐”“激光焊接罐”“多级拉伸罐”“减薄拉伸铝瓶”“开顶圆罐”“开顶非圆罐”“再
生铝”“再生镀锡薄钢板”基础术语及其定义(见3.1),以适应我国市场产品的情况;

———增加了“铝块”“铝饼”“铝合金薄板”“基板”“密封垫片”“封口膜”“盖圈”“白铝”“彩铝”“消费后

铝质金属容器”“消费后铝质易拉罐”“保级再生铝原料”原材料术语及其定义(见3.2),以匹配

原辅材料及再生金属材料的发展;
———增加了“裁剪”“涂布”“覆膜”“固化”“冲片”“变薄拉伸成形”“浅冲成形”“深冲成形”“金属罐封

罐机”“真空封罐机”“蒸汽喷射封罐机”“三重卷封”“接缝”“焊缝补涂”“安全边”制造技术术语

及其定义(见3.3),以规范制造技术用语;
———增加了“固化度”“同板差”“膜缩进量”“膜接头”“内涂膜/覆膜致密性”“固化性”“抗硫性”“抗酸

性”“抗盐性”“耐加工性”“铅笔硬度”“抗划伤”“附着力”“羽化”“不平度”“开启力”“启破力”“全
开力”“开启可靠性”“进爪量”“开启扭力”“密封胶质量”“密封胶压痕”“顶隙”“相容性”“环境适

应性”“熔锡”“焦化”“反蜡”“花斑”“爆漆”“粘片”“异物”“积尘”“边沿堆料”“垂直堆料”“漏涂”
“流平不良”“滴料”“污染痕迹”“胶辊破损印痕”“过熔”“结晶斑”“涂膜起泡”“飞溅点”“斜盖”
“压坏盖爪”“滑牙盖”“胶圈切断”“泛白”“腐蚀”“安全钮吸入”“耐压强度试验”质量与缺陷术语

及其定义(见3.4),以规范质量与缺陷用语,提升产品质量;
———更改了顶开罐的产品分类依据,增加了按照罐身特征不同进行分类(见4.2.2.1),以适应我国

市场产品的实际情况以及表达习惯。
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。
本文件起草单位:奥瑞金科技股份有限公司、义乌市易开盖实业公司、苏州华源控股股份有限公司、

广东欧亚包装有限公司、福建福贞金属包装有限公司、未名太研生物科技(绍兴)有限公司、昇兴集团股

份有限公司、广东佰朋实业有限公司、苏州市三新材料科技股份有限公司、青岛啤酒股份有限公司、嘉士

伯企业管理咨询有限公司、太古可口可乐有限公司、广东百利食品股份有限公司、武汉欢乐家食品有限

公司、国家食品安全风险评估中心、中国食品发酵工业研究院有限公司。
本文件主要起草人:仇凯、陈玉飞、骆轶、俞欣欣、连运增、陈慧勇、李继文、吴刚、黄克、梁戎斌、徐楠、

吕彦东、郭鑫、林峰、王亚、徐伟鸿、郭丽蓉、朱蕾、吕春凤、朱向荣、章耀平、吴国峰、郑金源、尹花、包莹、
燕成康、马涛、方芬、龚经纬、张泓、王雪同、李佳琦。
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食品金属容器分类和术语

1 范围

本文件规定了食品金属容器的分类,界定了基础、原材料、制造技术、质量与缺陷等方面的术语。
本文件适用于食品金属容器行业生产、应用、科研、教学及其他相关领域。

2 规范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。

3 术语和定义

3.1 基础术语

3.1.1
食品包装 foodpackaging
用于盛装、保护、与包装形态相关的加工、贮存、运输和展示食品的所有材料及制品的总称。

  注:食品包装可能与食品发生直接或间接接触:

———直接接触食品的表面或材料:在食品包装正常使用过程中,会与食品发生接触(即物理上触及食品或与顶

部空间接触);

———间接接触食品的表面或材料:在食品包装正常使用过程中,虽不直接接触食品,但存在物质迁移至食品的

可能性;

食品包装是直接接触还是间接接触的判定,作为危害分析的一部分。

3.1.2
食品金属容器 foodmetalcontainer
用基础材料制成的用于包装食品的容器。

  注:基础材料包括镀锡或镀铬薄钢板、铝及铝合金薄板、铝块或铝饼、铝箔和不锈钢板等。

3.1.3
食品接触用薄壁金属容器 foodcontactlightgaugemetalcontainer
在正常使用条件下,壁厚不超过0.49mm,已经或预期与食品及食品添加剂接触,或其组分可能迁

移至食品中的金属容器。

3.1.4
空罐 emptycan
用于加工罐藏食品未装入内容物的硬质密封容器。

  注:通常指金属罐。

3.1.5
罐型 cansize
空罐的型号。
注1:金属圆罐以内径十位数字(直径为100mm以下)或百位和十位数字(直径大于100mm)加外高[以毫米

(mm)计]数字表示,如7116、15173。
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注2:金属异形罐采用标准编号表示。

3.1.6
通用罐 generalcan
由薄壁金属制成,最大标称材料厚度为0.49mm,容器开盖后可以重新盖回的金属容器。

3.1.7
开顶罐 open-topcan
顶开罐

由薄壁金属制成,最大标称材料厚度为0.49mm,灌装后通过二重卷封(3.3.24)结构实现密封

(3.3.16)的金属容器。

3.1.8
气雾罐 aerosolcan
用于盛装内容物且使用时内容物在推进剂的压力下从气雾阀按预定形态释放,标称厚度不超过

0.49mm且不可重复灌装的金属容器。

3.1.9
不锈钢桶 stainlesssteelkeg
由不锈钢材料制成、盛装啤酒及饮料等的容器。

3.1.10
罐身 canbody
金属罐的主要部分。

  注:通常由最大部分单片所构成的侧壁,其中三片罐的罐身指其侧壁,两片罐的罐身由罐底与侧壁组成,有圆形、方

形或其他形状。

3.1.11
罐底盖 canend
罐底

底盖

由金属薄板制成,罐身成型后安装在罐身(3.1.10)上的部件。
注1:用于三片罐底部密封,通常包含膨胀圈、卷边及密封胶等结构。

注2:与罐身组合后用于后续食品灌装。

3.1.12
罐顶盖 canlid
罐顶

顶盖

由金属薄板制成,食品灌装后在密封(3.3.16)过程中与罐身(3.1.10)封合在一起的部件。

  注:用于三片罐、两片罐顶部密封,通常包含膨胀圈、卷边及密封胶等结构。

3.1.13
基础盖 shell
尚未装配拉环(3.2.22)和进行刻线(3.3.38)加工的半成品盖体。

3.1.14
平底盖 plainend;cover
盖面平整(也可有膨胀圈),无开启结构,用于与罐身封合的盖体。

3.1.15
易开盖 easy-openend
以镀锡或镀铬薄钢板或铝合金薄板(3.2.12)为主要原材料制成的,在盖面全周具有一定深度的刻
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痕或具全周刻痕及辅助刻痕,并铆有拉环(3.2.22),开启时能沿刻痕完全撕开的金属盖。

  注:示意图见图1。

[来源:GB/T29603—2024,3.1,有修改]

  a) 圆形易开盖 b) 矩形易开盖 c) 扁圆形易开盖

d) 梯形易开盖 e) 椭圆形易开盖

图1 易开盖示意图

3.1.16
易撕盖 peel-offlid;peel-offend
用于食品金属容器密封(3.3.16),并以镀锡或镀铬薄钢板或铝合金薄板(3.2.12)为基材,经冲压成

型的盖圈(3.2.21)与铝箔(3.2.17)或塑料复合材料的封口膜(3.2.20)封合而成的,直接用手撕拉即可开

启的罐盖。

  注:示意图见图2。

[来源:QB/T5758—2022,3.1,有修改]
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a) 圆形易撕盖 b) 矩形易撕盖

图2 易撕盖示意图

3.1.17
侧开型拉环盖 stay-on-tabring-pullcap
由预制刻线(3.3.38)的铝壳、盖体侧向的拉环(3.2.22)及内嵌的密封垫片(3.2.18)三部分组成的,无

需工具、仅凭手动操作即可开启,并在开启前保持气密与液密封闭性的包装盖件。

  注:示意图见图3。

标引符号说明:

A1———瓶盖高度;

B1———瓶盖外径。

图3 侧开型拉环盖示意图

3.1.18
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(3.2.22)组件,使其无需工具、仅凭手动

操作即可开启,在开启前保持气密与液密封闭性的包装盖件。

  注:示意图见图4。
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  标引符号说明:

A2———瓶盖高度;

B2———瓶盖外径;

C ———盖面深度。

图4 顶开型拉环盖示意图

3.1.19
爪式旋开盖 twist-offcap
通过逆时针钩合瓶口螺纹或顺时针旋转90°即可开启或密封的金属盖。

  注:目前为玻璃瓶罐的主要盖型之一。示意图见图5。

图5 爪式旋开盖示意图

3.1.20
螺纹旋开盖 continuousthreadedcap;CTcap
采用印刷金属薄板制成,具有全螺纹结构,可根据直径调整的金属盖。

  注:盖内底部配有带密封垫片的内盖,适用于多种包装类型。示意图见图6。
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图6 螺纹旋开盖示意图

3.1.21
压旋盖 press-ontwist-offcap
PT盖 PTcap
盖内侧密封垫,经过按压,密封垫片(3.2.18)形成与瓶口螺纹匹配的螺纹的旋开盖。

  注:示意图见图7。

图7 压旋盖示意图

3.1.22
安全钮扣盖 safetybuttoncap
真空安全钮盖

中心形成类似圆形钮扣的突起的圆形区域的瓶盖。
  注:当包装容器处于真空状态时,该结构被吸陷呈凹坑状。示意图见图8。
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图8 安全钮扣盖示意图

3.1.23
滚压防盗盖 roll-onpilferproofend;ROPP
由印刷铝板及衬垫制成,通过滚压方式在带螺纹的瓶口上成型的瓶盖。

  注:该瓶盖开启后不可复原。示意图见图9。

图9 滚压防盗盖示意图

3.1.24
皇冠盖 crowncap
内衬复合软木或塑料,盖缘制成波纹状,可与瓶口啮合密封的金属盖。

  注:多用于碳酸饮料、啤酒瓶等容器的包装。示意图见图10。

图10 皇冠盖示意图
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3.1.25
撬开(边封)盖 pryopencap
金属爪固定,金属盖圆边内侧紧扣橡胶垫圈,封压时卡住橡胶垫圈而密封(3.3.16)的罐盖。

  注:示意图见图11。

图11 撬开(边封)盖示意图

3.1.26
肩顶盖 cone
带有锥形或倾斜肩部结构的特殊罐盖。

3.1.27
素铁罐 plaintinplatecan;plaincan
罐身(3.1.10)采用内壁无覆膜、无涂膜或采用条涂的镀锡薄钢板(3.2.1)制成的金属罐。

3.1.28
涂覆镀锡或镀铬薄钢板罐 coatedsteelcan
涂料铁罐

罐身(3.1.10)以涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)为原材料制成的金属罐。

3.1.29
覆膜铁罐 laminatedsteelcan
罐身(3.1.10)以覆膜铁(3.2.14)为原材料制成的金属罐。

3.1.30
印铁罐 printedcan
印标罐 printedlabelcan
罐身(3.1.10)表面印有彩色图案、文字标签等内容的金属罐。
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3.1.31
套标罐 shrinkedlabelcan
将预先印有图案的热收缩膜标签,通过加热收缩后紧紧包裹在罐身(3.1.10)外表面的金属罐。

3.1.32
铝罐 aluminiumcan
罐身(3.1.10)以铝块或铝饼(3.2.10)、铝合金薄板(3.2.12)、铝箔(3.2.17)等铝材为原材料制成的金

属罐。

3.1.33
涂料铝罐 coatedaluminiumcan
罐身(3.1.10)以涂覆铝合金薄板(3.2.13)为原材料制成的铝罐,或者采用铝及铝合金制成罐体后进

行涂布固化后形成的铝罐。

3.1.34
覆膜铝罐 laminatedaluminiumcan
罐身(3.1.10)以覆膜铝(3.2.15)为原材料制成的金属罐。

3.1.35
单片罐 monobloccan
经冲击挤压(IE)工艺或减薄拉伸(DI)工艺成型的一体式金属罐。

3.1.36
冲击挤压罐/瓶 impactextrusioncan/bottle
IE罐/瓶
以冲击挤压工艺成型的金属罐或瓶。

  注:示意图见图12。

图12 冲挤拉伸罐/瓶示意图

3.1.37
单片气雾罐 monoblocaerosolcan
IE气雾罐 impactextrusionaerosolcan
以冲击挤压工艺成型的气雾罐(3.1.8)。

  注:示意图见图13。

[来源:ISO90-3:2000,2.4.3,有修改]
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图13 单片气雾罐示意图

3.1.38
两片罐 two-piececan
由一体成型的罐身与罐盖两大主要部件构成的金属罐。

  注:示意图见图14。

图14 两片罐示意图

3.1.39
三片罐 three-piececan
由罐身(3.1.10)、罐盖和罐底(3.1.11)三大主要部件构成的金属罐。

  注:示意图见图15。

图15 三片罐示意图
01
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3.1.40
电阻焊接罐 weldedcan
罐身(3.1.10)接缝(3.3.26)处薄钢板搭接,用电阻焊接机焊接的三片罐(3.1.39)。

3.1.41
激光焊接罐 iaserweldingcan
罐身(3.1.10)接缝(3.3.26)处薄钢板对接,用激光焊接的三片罐(3.1.39)。

3.1.42
多级拉伸罐 drawnandredrawncan
深冲拉伸罐

DRD罐

由金属薄板经落料、冲杯及多次拉伸使罐身与罐底一体成型的容器。

  注:罐体刚性较强,适用于需高温杀菌或真空密封的食品包装。

3.1.43
减薄拉伸铝瓶 drawnandwall-ironedaluminumbottle;DWI
薄壁拉伸罐 drawnandironedcan;DI
将铝卷通过冲杯、减薄拉伸工艺成型瓶身,再经多次缩颈(3.3.30)、翻边(3.3.28)及螺纹加工制成的

铝瓶。

3.1.44
圆罐 roundcan
横截面为圆形的金属罐。

  注:罐径小于罐高者称竖圆罐,罐径大于罐高者称平圆罐。截面示意图见图16。

图16 圆罐横截面示意图

3.1.45
开顶圆罐 sanitarycan;roundopen-topcan
外形为圆柱体,一端通过二重卷封(3.3.24)的形式进行封口的金属罐。

  注:其中罐径小于罐高者称为竖圆罐,反之称为平圆罐。

[来源:GB/T10785—2025,3.1]

3.1.46
异形罐 special-profilecan
罐身(3.1.10)横截面沿高度方向变化,从而形成特定外型的金属罐。

3.1.47
开顶非圆罐 irregularopen-topcan
外形为非圆柱体的金属罐,一端通过二重卷封(3.3.24)的形式进行封口。
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  注:又称异形罐(3.1.46),常见的罐型有方罐(3.1.48)、梯形罐(3.1.49)、椭圆罐(3.1.51)与马蹄形罐(3.1.52)等。

[来源:GB/T10785—2025,3.2]

3.1.48
矩形罐 rectangularcan
方罐 squarecan
横截面为矩形或方形的金属罐。

  注:示意图见图17。

a) 矩形横截面 b) 方形横截面

图17 矩形罐和方罐横截面示意图

3.1.49
梯形罐 trapezoidalcan
横截面大体结构为梯形(较短的平行边和非平行边可以是弧形的),转角为圆弧形的金属罐。

  注:示意图见图18。

a) 有平行边的梯形罐 b) 边缘弯曲的梯形罐

图18 梯形罐横截面示意图

3.1.50
长圆罐 tall-roundcan
横截面为两长边呈平行直线,两短边呈圆弧形的金属罐。

  注:示意图见图19。
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图19 长圆罐横截面示意图

3.1.51
椭圆罐 ovalcan
横截面为椭圆形的金属罐。

  注:示意图见图20。

图20 椭圆罐横截面示意图

3.1.52
马蹄形罐 horseshoecan
横截面呈马蹄形的金属罐。

  注:示意图见图21。

图21 马蹄形罐横截面示意图
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3.1.53
滚筋罐 beadedcan
罐身(3.1.10)横截面内外具有微小凹凸筋结构的金属罐。

  注:凹凸筋结构的目的是增加罐体强度。示意图见图22。

  a) 向外滚筋 b) 向内滚筋 c) 内、外同时滚筋

图22 滚筋罐示意图

3.1.54
缩颈罐 necked-incan
罐身(3.1.10)一端或两端直径缩小的金属罐。

  注:分为单缩颈和多缩颈。示意图见图23。

a) 两端缩颈 b) 一端缩颈

图23 缩颈罐示意图

3.1.55
扩口罐 step-sidedcan;stepsidecan
扩颈罐

罐身(3.1.10)一端横截面扩大的金属罐。

  注:分为小扩颈和大扩颈,适配尺寸较大的全拉开罐盖。示意图见图24。
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a) 三片扩口罐 b) 两片扩口罐

图24 扩口罐示意图

3.1.56
浮雕罐 embossingcan
罐身(3.1.10)压制有浮雕(3.3.32)图案的金属罐。

  注:示意图见图25。

图25 浮雕罐示意图

3.1.57
卷边罐 curledcan
在一端具有卷边(3.4.1.19)的罐身(3.1.10)制成的金属罐。

  注:示意图见图26。

a) 向内卷边 b) 向外卷边

图26 卷边罐示意图
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3.1.58
卷开罐 key-opencan
罐身(3.1.10)预先刻痕并带有舌状小片,用开罐钥匙卷开的金属罐。

  注:示意图见图27。

标引序号说明:

1———钥匙;

2———小舌片。

图27 卷开罐示意图

3.1.59
提桶 pail
配有一个或多个提手(3.2.24)的全开口摩擦罐。

  注:示意图见图28。

a) 单把 b) 双把

图28 提桶示意图

3.1.60
带压紧环的全摩擦罐 full-frictioncanwithclampingring
罐盖通过紧箍带固定就位的全开口摩擦罐。

  注:示意图见图29。
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图29 带压紧环的全摩擦罐示意图

3.1.61
带环的杠杆式开启罐 lever-lidcanwithring
通过开口填充,未配备隔膜,顶部带有卷封环,盖子嵌入环内的金属罐。

  注:示意图见图30。

a) 一环单盖 b) 一环双盖 c) 双环双盖

图30 带环的杠杆式开启罐示意图

3.1.62
滑盖罐 slip-lidcan
带有拉伸盖,盖子与罐身(3.1.10)两侧的滑轨配合的金属罐。

  注:示意图见图31。
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图31 滑盖罐示意图

3.1.63
花篮桶 crimped-covercan
带有可移动盖,盖体卷压在罐身(3.1.10)开口端的外部卷边上的提桶(3.1.59)。

  注:示意图见图32。

图32 花篮桶示意图

3.1.64
卡箍桶 hoopedcan
用环箍将盖子紧紧夹住的提桶(3.1.59)。

  注:示意图见图33。

图33 卡箍桶示意图
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3.1.65
平顶罐 flat-topcan
带有卷封平顶,顶部有开口,可配备多种封盖的金属罐。

  注:示意图见图34。

图34 平顶罐示意图

3.1.66
锥顶罐 cone-topcan
带有卷封锥形顶,顶部有开口,可配备多种封盖的金属罐。

  注:示意图见图35。

图35 锥顶罐示意图

3.1.67
铰链罐 hingedcan
带有铰链、拉链和搭接接头以折叠和关闭的金属罐。

  注:示意图见图36。
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图36 铰链罐示意图

3.1.68
金属容器的碳足迹 carbonfootprintofmetalcontainer
基于生命周期评估,金属容器的温室气体排放量和清除量的总和。

  注:以CO2e表示。

3.1.69
原生金属 primarymetal
从矿物中提取、不含回收废金属的金属。

3.1.70
再生金属 secondarymetal
非直接来源于原生矿物,而是来自回收过程或原生生产废物流处理的金属。

3.1.71
再生铝 recycledaluminum
通过回收废旧铝制品、铝质材料或含铝废料,经重新熔化提炼而得到的铝合金或铝金属。

3.1.72
再生镀锡薄钢板 recycledtinplate
通过回收废旧镀锡钢板制品、镀锡板加工边角料或含镀锡层废钢废料,经分选、预处理、脱锡、熔炼、

轧制、重新电镀锡等工序加工制成的冷轧镀锡薄钢板。

3.1.73
食品包装有害物质 foodpackaginghazard
食品包装中存在的,或因使用条件导致的,可能对食品产生影响进而引起不良健康影响的生物性、

化学性或物理性因子。

3.1.74
非有意添加物质 non-intentionallyaddedsubstance
食品接触材料及制品中含有的非人为添加的物质。

  注:包括原辅材料带入的杂质,在生产、经营和使用等过程中的分解产物、污染物以及残留的反应中间产物。

3.1.75
食物模拟物 foodsimulant
在迁移试验中用于模拟食品的测试介质。

  注:它能较好地反映食品接触材料及制品中组分向所接触食品的迁移情况,并与某类食品具有共通性。
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3.1.76
符合性声明 declarationofcompliance;DOC
确认符合规范或法规要求的文件。

  注:有时称为符合性证书(certificateofconformity,CoC)。

3.2 原材料术语

3.2.1
镀锡薄钢板 tinplate
电镀锡薄钢板 electrolytictinplate
镀锡铁 tin-coatedsteel
非合金低碳钢,经过一次或二次冷轧,并在连续电解过程中在两面镀锡的钢带或钢板。
注1:一次冷轧镀锡薄钢板的常用供货厚度为0.15mm~0.60mm(含);二次冷轧镀锡薄钢板的常用供货厚度为

0.14mm~0.36mm(含)。

注2:镀锡薄钢板通常经钝化处理并涂覆保护性油层,适用于涂清漆或印刷。

注3:行业俗称“马口铁”。

3.2.2
镀铬薄钢板 tin-freesteel;TFS
电镀铬薄钢板 electrolyticchromium/chromiumoxide-coatedsteel;ECCS
镀铬铁

通过连续电镀铬作业获得的,在两面镀覆金属铬镀层和铬氧化物(水合氧化铬)镀层的冷轧低碳钢

钢板。

  注:常与镀锡薄钢板(3.2.1)一起并称镀锡或镀铬薄钢板。

3.2.3
素钢板 plainplate
表面无涂层的电镀锡薄钢板(3.2.1)或电镀铬薄钢板(3.2.2)。

3.2.4
涂覆镀锡或镀铬薄钢板 coatedtinplateortinfreesteel
表面有涂层且已经高温固化(3.3.4)成膜的镀锡或镀铬薄钢板。

3.2.5
不锈钢 stainlesssteel
一种无锈蚀、耐腐蚀且铬含量不低于10.5%,碳含量最高不超过1.2%的钢材。

3.2.6
一次冷轧板 singlecold-reducedplate
原板钢基经过冷轧减薄获得要求的厚度,随后进行退火和平整制成的金属板。

3.2.7
二次冷轧板 doublecold-reducedplate
原板钢基经过一次冷轧并完成退火后,再进行第二次较大压下量的冷轧减薄制成的金属板。

3.2.8
K板 Kplate
具有良好耐蚀性的镀锡薄钢板(3.2.1),其镀锡量不低于5.6g/m2 或2.8g/m2,经过酸洗时滞值

(PLV)、铁溶出值(ISV)、锡晶粒度(TCS)、合金-锡电偶合(ATC)四项特殊试验后,其目标值符合以下

要求:

a) PLV≤10s;
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b) TCS≤9级;

c) ISV≤20μg;

d) ATC≤0.12μA/cm2。

  注:试验方法参考GB/T2520。

3.2.9
J板 Jplate
具有良好耐蚀性的镀锡薄钢板(3.2.1),其镀锡量不低于5.6g/m2 或2.8g/m2,经过酸洗时滞值

(PLV)、铁溶出值(ISV)、锡晶粒度(TCS)三项特殊试验后,其目标值符合以下要求,而合金呈现酸性镀

锡法通常所具有的浅灰色:

a) PLV≤10s;

b) TCS≤9级;

c) ISV≤20μg。

  注:试验方法参考GB/T2520。

3.2.10
铝块 aluminiumingot
铝饼

铝的质量分数大于99%的块状或饼状铝。

3.2.11
铝合金 aluminiumalloy
铝的质量分数大于50%的合金。

3.2.12
铝合金薄板 aluminiumalloysheet
以铝合金(3.2.11)为基体轧制的,横断面呈矩形,厚度大于0.20mm且不大于6mm的板材。
[来源:GB/T8005.1—2019,2.3.1.2,有修改]

3.2.13
涂覆铝合金薄板 coatedaluminiumalloysheet
表面有涂层且已经高温固化(3.3.4)成膜的铝合金薄板(3.2.12)。

3.2.14
覆膜铁 laminatedsteel
通过熔融法、胶黏法等方法在镀锡或镀铬等薄钢板表面贴合一层高分子薄膜而成的一种兼有高分

子材料和金属材料双重性能的复合材料。
[来源:GB/T43951—2024,3.1]

3.2.15
覆膜铝 laminatedaluminum
通过熔融法、胶黏法等方法在铝合金薄板(3.2.12)表面贴合一层高分子薄膜而成的一种兼有高分

子材料和金属材料双重性能的复合材料。
[来源:GB/T43951—2024,3.2]

3.2.16
基板 substrate
涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)、覆膜铁(3.2.14)生产加工中所采用的镀锡或镀铬薄钢板,或者涂覆

铝合金薄板(3.2.13)、覆膜铝(3.2.15)生产加工中所采用的铝合金薄板(3.2.12)。
[来源:GB/T43951—2024,3.6,有修改]
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3.2.17
铝箔 aluminiumfoil
用铝及铝合金板、带、卷经轧制后得到的一种厚度非常薄(不大于0.20mm)的铝卷材、带材或片材。

3.2.18
密封垫片 sealinggasket
将塑胶浇注在瓶盖内面与瓶口接触位置形成一定厚度的胶圈或放置在瓶盖内面与瓶口接触位置预

制的垫圈。

  注:主要成分包括聚氯乙烯(PVC)和非PVC[如热塑性弹性体(TPE)]。

3.2.19
密封胶 compound
用乳胶或橡胶、填充剂、增黏剂配制而成的密封材料。

  注:该材料浇注于罐盖圆边沟内、呈向罐盖中心倾斜的坡状,形成二重卷边后,被填充在盖钩底部间隙及被挤压在

卷边外侧第一层、第二层金属板之间的间隙中,起密封作用。

3.2.20
封口膜 sealingmembrane
外层涂有光油、内层带有热封胶的铝箔(3.2.17)或塑料复合材料。
[来源:QB/T5758—2022,3.2,有修改]

3.2.21
盖圈 endring
采用铝合金薄板(3.2.12)或镀锡或镀铬薄钢板制成的用于支撑封口膜(3.2.20),与金属容器采用二

重卷封(3.3.24)形成密封(3.3.16)的环盖。
[来源:QB/T5758—2022,3.3]

3.2.22
拉环 tab;ringtab
为开启易开盖(3.1.15)而铆合(3.3.36)在盖上的一种具有保护涂层的金属环。
[来源:GB/T29603—2024,3.2,有修改]

3.2.23
铆钉 rivet
易开盖(3.1.15)上用于铆接(3.3.36)固定片(拉环)的固定部件。

3.2.24
提手 handle
提梁 tiebeam
安装于罐身(3.1.10)或罐盖上的用于提起金属罐的金属或其他材质的环。

3.2.25
白铝 cleanscrap
铝合金(3.2.11)材料加工成型后,后续生产过程中产生的未经涂印的铝合金余料。

3.2.26
彩铝 decoratedscrap
铝合金(3.2.11)材料涂印后,后续生产过程中(包括灌装)产生的废弃铝合金余料或铝质金属容器。

3.2.27
消费后铝质金属容器 post-consumeraluminiumcontainer
被消费者消费后的含有或部分含有拉环(3.2.22)、金属盖及罐(桶、瓶、盒)身的,经分选、压实等预
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处理后的废弃铝质金属容器压块。

3.2.28
消费后铝质易拉罐 usedbeveragecan;UBC
被消费者消费后的饮料或啤酒铝质两片罐(3.1.38)。

3.2.29
保级再生铝原料 recycledaluminiummaterialwithsamegrade
回收的可用于保级再生处理的铝合金余料或废弃铝质金属容器。

  注:包括白铝(3.2.25)、彩铝(3.2.26)、消费后铝质金属容器(3.2.27)。

3.3 制造技术术语

3.3.1
裁剪 cutting
采用双向裁板机按罐型(3.1.5)的要求进行纵向、横向剪切,将片料裁成条料、板料的工艺过程。

3.3.2
涂布 coating
将具有特定功能的涂料覆盖在基材表面的加工过程。
[来源:GB/T41515—2022,3.1,有修改]

3.3.3
覆膜 laminating
通过熔融法、胶黏法等方法在金属薄板表面贴合一层高分子薄膜的过程。

3.3.4
固化 curing
硬化 hardening
烘烤 stoving;baking
涂覆在罐身(3.1.10)或盖体表面的液态涂料,通过高温烘烤促使内部树脂发生化学交联反应,从而

由热塑性转变为热固性三维网状结构的工艺过程。

3.3.5
冲片 blanking
利用精密模具和冲压设备,将连续的金属卷料或片材剪切分离,制成特定轮廓和尺寸的单体圆形或

异形坯料的工序。

  注:圆形或异形坯片如罐盖、底盖、封口片、桶盖坯料等。

3.3.6
切角 cuttingangle
切缺 notch
用于罐身(3.1.10)成型的平板金属片四角处对称切割的直角或特定角度切口。

3.3.7
预弯 prebending
使罐身(3.1.10)边缘形成内弯或外弯的工艺。

3.3.8
折弯 bending
将罐身(3.1.10)坯料按成品罐所需长度进行弯折的工艺。
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3.3.9
成圆 forming
用装置对罐身(3.1.10)坯料进行加工形成圆柱体的工艺。

3.3.10
焊接 welding
将主体圆筒坯料的两条垂直边缘连接的高温热处理工艺。

3.3.11
电阻焊接 resistancewelding
工件组合后通过电极施加压力,利用电流通过接头的接触面及邻近区域产生的电阻热进行焊接的

工艺。
[来源:GB/T3375—1994,4.11,有修改]

3.3.12
冲拔 drawing
利用金属材料的延展性,使用拉伸模具,把一定形状的板材坯料或者半成品放入模具内,形成开口

空心件的加工成型方法。

3.3.13
变薄拉伸成形 drawingandwallironing
薄板/厚箔金属在模具之间经塑性流动、同时薄板壁厚变薄而形成深凹件的加工过程。
[来源:GB/T40319—2021,3.1]

3.3.14
浅冲成形 shallowdrawing
薄板/厚箔金属在模具之间经塑性流动(通常薄板/厚箔壁厚不变薄)形成浅凹部件的加工过程。

  注:罐高与罐径比小于1。

[来源:GB/T40319—2021,3.2,有修改]

3.3.15
深冲成形 deepdrawing
薄板金属在模具之间经多次塑性流动(通常薄板壁厚不变薄)形成深凹部件的加工过程。

  注:罐高与罐径比不小于1。

[来源:GB/T40319—2021,3.3,有修改]

3.3.16
密封 seam
金属容器中装入半成品后进行封口,使内容物与外界隔绝的过程。

3.3.17
金属罐封罐机 seamerformetalcontainer
在托底盘(3.3.23)、卷封压头(3.3.22)和卷封滚轮(3.3.20)的协调作用下,将罐盖与罐身(3.1.10)组

合在一起形成二重卷边(3.3.24)的机器。

3.3.18
真空封罐机 seamerwithvacuum
当装有半成品的容器进入封罐机的密封室时,在真空条件下,将罐盖与罐身(3.1.10)组合在一起形

成二重卷边(3.3.24)的机器。

3.3.19
蒸汽喷射封罐机 seamerwithsteamflow
向装有半成品的容器顶隙喷射蒸汽,赶走顶隙内残留的空气后立即封口的机器。
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3.3.20
卷封滚轮 seamingroll
封罐滚轮

罗尔

封罐机上两个沟槽形状不同的圆形滚轮。

  注:其是完成二重卷封的主要部件。头道滚轮是将罐盖盖钩卷入罐身翻边下并相互卷合在一起,二道卷封是二道

滚轮压紧已形成的头道卷封,使其紧密结合在一起,并使密封胶填满罐身及盖钩间的空隙,完成密封。

3.3.21
卷封轨道 seamingrail
罗尔板

走道

高速封罐机上代替卷封滚轮(3.3.20),形成二重卷边(3.3.24)并达到密封(3.3.16)要求的封口附件。

3.3.22
卷封压头 seamingchuck
封罐机上能嵌入罐盖埋头部分内并用周边侧面支撑罐盖和罐身(3.1.10)结合部分以抵住卷封滚轮

(3.3.20)压力的部件。

3.3.23
托底盘 baseplate
封罐机运行时,将罐盖与罐身(3.1.10)向上提升,使压头嵌入罐盖内,并将罐身稳住以免滑动,以利

于形成二重卷边(3.3.24)、达到密封(3.3.16)要求的部件。

3.3.24
二重卷封 doubleseam
二重卷边

通过头道滚轮和二道滚轮操作,使罐身(3.1.10)的翻边(3.3.28)和罐盖(底)的钩边相互钩叠、压紧

形成的密封结构。

  注:二重卷封厚度由三层顶(底)盖材料和二层罐身材料构成。

3.3.25
三重卷封 tripleseam
三重卷边

通过头道滚轮、二道滚轮和三道滚轮操作,使罐身(3.1.10)的翻边(3.3.28)和罐盖(底)的钩边相互

钩叠、压紧形成的密封结构。

  注:三重卷封由四层顶(底)盖材料和三层罐身材料构成。

3.3.26
接缝 sideseam
镀锡或镀铬薄钢板形成圆柱形,将其两端(边)二层钢板叠合焊接在一起的缝。

3.3.27
焊缝补涂 stripecoating
沿罐身(3.1.10)的纵向焊缝,涂覆一定宽度的均匀涂层,以增加焊缝处抗蚀性能的工艺。
[来源:GB/T15069—2008,A.2.10,有修改]

3.3.28
翻边 flanging
将罐身(3.1.10)两端边缘沿罐身的垂直轴线呈直角的方向向外翻折的工艺。

  注:它在二重卷封操作时成为身钩。

62

GB/T ×××××—202×



3.3.29
扣骨 lockseam
罐身(3.1.10)两边缘呈钩状形成接缝(3.3.26),经压接后形成四层结构的工艺。

3.3.30
缩颈 necking
将圆筒坯料的开口端直径缩小的冲压方法。

3.3.31
扩口 expanding
用于扩大圆筒坯料开口顶部直径的冲压方法。

3.3.32
浮雕 embossing
使用凹凸的模具,让印刷材料在一定压力下进行成型,从而在印刷表面形成花纹的加工过程。

3.3.33
扣底 bottomlocking
使罐身(3.1.10)与罐底(3.1.11)紧密锁合的工艺。

3.3.34
圆边 curling
将罐盖的周边弯卷成所需的盖钩形状,以利于封口操作时盖钩和罐身翻边(3.3.28)相互咬合的

工艺。
[来源:GB/T15069—2008,A.2.15,有修改]

3.3.35
冲孔 punching
在金属板上冲压出孔洞的工艺。

3.3.36
铆接 riveting
铆合

采用机械紧固件(由头部和尾部组成)将附件固定在罐身(3.1.10)或罐盖上的过程。

3.3.37
喷码打印 ink-jetprinting
采用喷码机在罐盖或标签上标示有关产品信息的过程。

3.3.38
刻线 score
为便于开启,在易开盖(3.1.15)上预先压成或刻画的撕开线。

3.3.39
刻线补涂 scorerepairing
对罐盖刻线(3.3.38)区域内,因刻线成型过程中遭到破坏的涂层进行修复的工艺过程。

3.3.40
安全钮 safetybutton
在容器形成真空时,罐盖上由凸起变为凹陷的圆形区域。

3.3.41
安全边 safetyfold
“Z”形圆折叠环的环径小于刻线(3.3.38)开口直径,形成的能有效遮挡刻线的结构。

  注:示意图见图37。
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[来源:QB/T5416—2019,3.2]

a) 安全环 b) 安全片

图37 安全边示意图

3.4 质量与缺陷术语

3.4.1 质量性能术语

3.4.1.1
固化度 curingdegree
涂料在金属板材表面固化(3.3.4)的程度。

3.4.1.2
同板差 intro-platecoatingthicknessdeviation
整张涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)涂膜厚度的极差。
[来源:GB/T41899—2022,3.1]

3.4.1.3
膜缩进量 filmshrinkage
覆膜层宽度及基板(3.2.16)宽度之间的差值。

  注:当覆膜层宽度小于基板宽度时,膜缩进量为正值(或用露铁量表征);当覆膜层宽度大于基板宽度时,膜缩进量

为负值(或用露膜量表征)。

[来源:GB/T43951—2024,3.3]

3.4.1.4
膜接头 filmjoint
原料薄膜或覆膜过程中切换膜卷时,膜的头尾搭接部分。
[来源:GB/T43951—2024,3.5]

3.4.1.5
内涂膜/覆膜完整性 enamelratevalue;ERV
因原材料及加工工艺等因素,导致内涂膜/覆膜表面出现不应有的微孔、划伤等缺陷。

  注:以缺陷引起的传导电流值表示。

[来源:GB/T14251—2026,3.6,有修改]

3.4.1.6
内涂膜/覆膜致密性 porosity
涂层、镀层或复合材料结构在微观层面上缺乏连通性孔隙、裂纹或针眼的物理状态。

3.4.1.7
固化性 solidification
金属容器内涂膜/覆膜在规定温度、时间条件下,树脂发生充分交联反应,形成致密、稳定、耐介质侵
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蚀涂层的能力。

3.4.1.8
抗硫性 sulfurresistance
食品金属容器内壁涂覆/覆膜层抵抗食品内容物中硫化物(如蛋白质分解产生的硫化氢、含硫氨基

酸)侵蚀,不发生硫化变黑、变色、起泡、脱落、腐蚀点的能力。

3.4.1.9
抗酸性 acidresistance
食品金属容器内壁涂覆/覆膜层抵抗酸性介质侵蚀,不出现变色、起泡、脱落、腐蚀点的能力。

3.4.1.10
抗盐性 saltresistance
食品金属容器内壁涂覆/覆膜层抵抗高盐食品中氯离子的渗透与电化学腐蚀,不出现涂层剥离、密

集腐蚀点、变色、起泡、脱落的能力。

3.4.1.11
耐加工性 coatingresistancetofabrication/processability
抗冲击性 impactresistance
金属基材表面的内涂膜/覆膜或印刷漆膜,在制罐/制盖过程中经受拉伸、冲压、卷边、折弯、加热等

机械与热应力作用后,保持完整、不开裂、不脱落、不失光、不失耐腐蚀能力的性能。

3.4.1.12
铅笔硬度 pencilhardness
用具有规定尺寸、形状和铅笔芯硬度的铅笔推过漆膜表面时,漆膜表面耐划痕或耐产生其他缺陷的

能力。
[来源:GB/T6739—2022,3.1]

3.4.1.13
抗划伤 scratchresistance
涂层表面抵抗外界硬质物体摩擦、刮擦而导致物理损伤或光泽度改变的能力。

3.4.1.14
附着力 adhesion
在固体表面与另一种材料的界面间,通过分子力产生附着的现象。

  注:包括平板附着力和加工附着力。

[来源:GB/T5206—2015,2.7,有修改]

3.4.1.15
羽化 feathering
易开盖(3.1.15)开启后残留在盖圈(3.2.21)刻线(3.3.38)边沿处的内涂膜/覆膜。

  注:以残留涂膜/覆膜的宽度表示。

[来源:GB/T29603—2024,3.4]

3.4.1.16
不平度 unevenness
波浪度 waveness
板材或带材波浪形弯曲的波浪高度与长度之差。

  注:按照形状和出现的位置,板材的不平度分为边浪、中浪和翘曲。

[来源:GB/T43951—2024,3.7]
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3.4.1.17
身钩 bodyhook;BH
罐身(3.1.10)翻边(3.3.28)经卷封弯折后,形成的与罐盖钩合的卷封结构。

3.4.1.18
盖钩 coverhook;CH
罐盖的圆边(3.3.34)向卷封内部弯曲的长度。

3.4.1.19
卷边 curl
罐盖的边缘在形成二重卷封(3.3.24)时向内弯曲,构成盖钩(3.4.1.18)的部分。

3.4.1.20
卷边厚度 seamthickness
横跨或垂直于身钩(3.4.1.17)及盖钩(3.4.1.18)方向测量的最大外部尺寸。

  注:形成卷边的五层或七层金属板总厚度和金属板之间间隙之和。

3.4.1.21
卷边宽度 seamwidth;seamlength;seamheight
平行于身钩(3.4.1.17)与盖钩(3.4.1.18)方向测得的卷边(3.4.1.19)的外侧最大长度。

3.4.1.22
卷封间隙 seamgap
在身钩(3.4.1.17)顶部圆弧部位与卷封平面内侧之间的间隙。

  注:示意图见图38。

图38 卷封间隙示意图

3.4.1.23
叠接长度 overlap;lengthofoverlap;actualoverlap;OL
卷封内部盖钩(3.4.1.18)与身钩(3.4.1.17)相互重叠成搭接状态的长度。
[来源:GB/T14251—2026,3.8,有修改]

3.4.1.24
叠接率 rateofoverlap;percentageofoverlap;percentoverlap;OL%
卷边(3.4.1.19)内部身钩(3.4.1.17)和盖钩(3.4.1.18)重叠的程度。

  注:用百分数表示。

[来源:GB/T14251—2026,3.9,有修改]
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3.4.1.25
皱褶度 wrinklerating;WR
皱纹度

卷封解体后,盖钩(3.4.1.18)内侧周边凹凸不平的皱曲部分长度占整个盖钩长度的比例。
注1:皱纹不包括在卷封过程中皱纹滚压平整后所留下的痕迹。示意图见图39。

注2:用百分数表示。

[来源:GB/T14251—2026,3.11,有修改]

图39 皱褶度和紧密度示意图

3.4.1.26
紧密度 tightnessrating;TR
卷封解体后,盖钩(3.4.1.18)内侧平整部分长度占整个盖钩长度的比例。

  注:用百分数表示。示意图见图39。

[来源:GB/T14251—2026,3.10,有修改]

3.4.1.27
接缝盖钩完整率 juncturerating;JR
罐身(3.1.10)接缝(3.3.26)处,卷边盖钩(3.4.1.18)上形成内垂唇(3.4.4.8)造成盖钩有效宽度不足

的现象。

  注:以卷边解体后观察盖钩发生内垂唇后的有效盖钩占整个盖钩的比例来表示。

3.4.1.28
身钩卷入率 bodyhookbutting;BHB
卷封内部身钩(3.4.1.17)长度(不含罐身材料厚度)占理论叠接长度(3.4.1.23)的比例。

  注:用百分数表示。

[来源:GB/T14251—2026,3.12]

3.4.1.29
盖钩卷入率 coverhookbutting;CHB
卷封内部盖钩(3.4.1.18)长度(不含罐盖材料厚度)占理论叠接长度(3.4.1.23)的比例。

  注:用百分数表示。

[来源:GB/T14251—2026,3.13]

3.4.1.30
埋头度 countersinkdepth
卷边(3.4.1.19)顶部至盖平面的高度。

  注:即测量二重卷边顶边到邻接压头壁的罐盖肩胛平面的距离。
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3.4.1.31
轴向承压 axialloadstrength
作用于罐的最大垂直载荷力或压力。

3.4.1.32
开启力 openingforce
从拉环(3.2.22)启动到盖子完全分离所需的全部力量。

3.4.1.33
启破力 initialbreakingforce;popvalue
拉开拉环(3.2.22)时,刻线(3.3.38)刚开始断裂、盖子被撬起瞬间的最大力值。

3.4.1.34
全开力 fullopeningforce
盖子撕开小口后,沿着刻线(3.3.38)将其完全撕离罐体过程中所需的持续最大力值。

3.4.1.35
开启可靠性 openingreliability
易开盖(3.1.15)在正常储存、运输和使用条件下,能够稳定、顺畅且安全地完成开启动作的综合

能力。

3.4.1.36
旋紧度 pull-up
旋开后的金属盖与玻璃瓶口仍保持紧密接触的程度。

3.4.1.37
进爪量 pick-upheight;pick-updepth
爪式旋开盖(3.1.19)在瓶口螺纹线上的啮合深度。

  注:通常要求盖爪进入瓶口螺纹的1/3至1/2处。

3.4.1.38
密封安全性 sealingsecurity
密封安全值

玻璃容器开盖前后(真空破坏瞬间)金属盖与玻璃瓶身的相对位置差。

  注:这是检验密封胶的弹性指标的一种方法,即将金属盖开启后重新单指密封,检查两次密封位置之距离差。

3.4.1.39
开启扭力 removaltorque
启盖扭力

拧开盖子时所需的最大扭力矩。

  注:能用标准扭力机检测。

3.4.1.40
提手强度 handlestrength
提手(3.2.24)能承受的最大拉伸力。

3.4.1.41
密封胶质量 seamingcompoundquality
注入盖钩凹槽内的密封胶(3.2.19)在硫化成型后,其物理性能和分布状态满足密封要求的程度。

  注:物理性能包括塑化程度、附着力、均匀性、含水率、耐水性、抗油性等。
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3.4.1.42
密封胶压痕 compoundpressuretrace
紧压在瓶口上的套压旋开盖内面的密封胶(3.2.19)与瓶口相互挤压形成的一圈浅沟纹。

  注:密封胶压痕是衡量密封性能的重要指标,它能通过测量密封后带盖子的瓶总高度来控制。

3.4.1.43
顶隙 headspace
从硬包装罐藏食品的顶盖到内容物或液面之间的距离。

  注:一般为3mm~8mm。

3.4.1.44
罐内压 internalpressure
金属容器内气压与容器外大气压的差值。

3.4.1.45
相容性 compatibility
包装系统与内容物的相互作用不足以使内容物或者包装发生不可接受的改变。

3.4.1.46
环境适应性 environmentaladaptability
金属容器及其附属组件(涂层、密封胶、印刷油墨、包装纸箱及隔层等)在预期的仓储、物流、食品加

工及消费环境中,保持其物理结构完整性和化学稳定性的能力。

3.4.2 涂膜/覆膜缺陷术语

3.4.2.1
熔锡 tinmelting
镀锡薄钢板(3.2.1)的锡层熔化后出现的锡金属色泽差异现象。

[来源:GB/T41899—2022,3.2,有修改]

3.4.2.2
焦化 burnt
温度过高引起的涂膜焦糊化现象。

[来源:GB/T41899—2022,3.3]

3.4.2.3
反蜡 waxincorporation
涂膜表面有蜡析出的现象。

[来源:GB/T41899—2022,3.4]

3.4.2.4
花斑 spot
涂膜不均匀有斑点的现象。

[来源:GB/T41899—2022,3.5]

3.4.2.5
爆漆 flaking
涂膜有开裂或剥离与基材有分离的现象。

[来源:GB/T41899—2022,3.6]
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3.4.2.6
粘片 stickyplate
在涂印过程中,粘接在一起的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.7]

3.4.2.7
异物 dirt
涂膜上黏有除涂料以外的物质。
[来源:GB/T41899—2022,3.8]

3.4.2.8
积尘 dustcontaminated
涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)或涂覆铝合金薄板(3.2.13)被尘埃污染的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.9,有修改]

3.4.2.9
边沿堆料 edgeeffect
板材上边沿的涂膜有涂料堆积的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.10]

3.4.2.10
垂直堆料 curtain;runs;sags
垂直板材上的涂膜有涂料堆积的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.11]

3.4.2.11
漏涂 missingcoat
金属薄板上涂膜出现不完整的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.12,有修改]

3.4.2.12
流平不良 poorlevelling
涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)、铝合金薄板(3.2.12)及铝箔(3.2.17)上涂膜出现不平整或橘皮的

现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.13,有修改]

3.4.2.13
滴料 dipping
涂印过程中基板(3.2.16)出现滴挂涂料的现象。
[来源:GB/T41899—2022,3.14,有修改]

3.4.2.14
污染痕迹 contaminatedmark
涂覆镀锡或镀铬薄钢板(3.2.4)或涂覆铝合金薄板(3.2.13)被污染后出现的脏迹。
[来源:GB/T41899—2022,3.15,有修改]

3.4.2.15
胶辊破损印痕 markcausedbydamagedcoatingroller
涂印过程中由于胶辊破损导致涂膜出现缺陷的痕迹。
[来源:GB/T41899—2022,3.16]
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3.4.2.16
过熔 overmelting
通过熔融贴合方式加工的覆膜铁(3.2.14)或覆膜铝(3.2.15),在覆膜过程中由于温度过高,覆膜层

外表面整体或局部超过熔点形成液态,经覆膜辊加压、冷却后出现的异常粗糙或变色现象。

3.4.2.17
结晶斑 crystalstaining
由于覆膜层受热不均匀,局部结晶程度不一致导致的明显色泽差异。

3.4.2.18
涂层开裂 coatingcracking
因工艺过程导致涂层出现裂纹的现象。

3.4.2.19
涂膜起泡 bubbling
涂膜形成暂时性或永久性气泡的过程。

3.4.3 焊接缺陷术语

3.4.3.1
毛刺 splash
因焊接温度过高,使焊点中心温度达到或超过铁的熔点,熔融金属在焊缝处被挤压抛出的形成物。
[来源:GB/T14251—2026,3.4]

3.4.3.2
飞溅点spatterspot
焊接过程中,因焊接温度过高,使焊点中心温度达到或超过铁的熔点,熔融金属被挤压抛出,飞溅附

着至罐壁,冷却后形成的颗粒状物质。
[来源:GB/T14251—2026,3.5]

3.4.3.3
假焊 falsewelding;pseudowelding
冷焊 coldweld
板材搭接处因焊接温度不足导致的焊缝强度下降或焊缝分层的现象。

  注:通常出现在焊缝两端。

3.4.3.4
焊接针孔 weldingpinhole
两片金属焊接融合后,在熔融的金属池中可能出现的微小孔洞。

3.4.3.5
焊接穿孔 weldingpuncture
因焊接电流瞬间过大,导致个别焊点熔化并形成穿孔的现象。

3.4.3.6
漏焊 missingwelding;openweld
虚焊

焊接点因无电流或电流过小而无法焊接的现象。

3.4.3.7
烧损焊缝 burnedweld
由于存在异物导致局部过热,最终形成烧穿状态的现象。
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3.4.3.8
焊缝错位 off-set
因端面搭接不良导致焊缝端口不平的现象。

3.4.3.9
焊缝拖尾 fishtail
因焊接不良导致焊缝尾端突出的现象。

3.4.4 密封缺陷术语

3.4.4.1
压痕 pressureridge
二重卷封(3.3.24)下缘处因金属层被卷封滚轮(3.3.20)刮伤或断裂而出现的线性凹痕。

  注:该处金属层被卷封滚轮刮伤或断裂。

3.4.4.2
卷边不完全 deadhead;spinner;skidder;slipseam
滑封

滑口

二重卷边(3.3.24)封罐过程中,由于下托盘压力不够使压头在埋头部位打滑或滚轮转动不良等原

因所造成的局部卷边(3.4.1.19)未完全压紧的现象。

  注:示意图见图40。

图40 卷边不完全/滑封/滑口示意图

3.4.4.3
跳封 jumpedseam
由于焊缝处卷边(3.4.1.19)较厚,滚轮经过焊缝时跳过而未能将卷边压紧的现象。

  注:示意图见图41。

63

GB/T ×××××—202×



图41 跳封示意图

3.4.4.4
假卷 falseseam
假封 falseseal
折叠的盖钩(3.4.1.18)紧压折叠的身钩(3.4.1.17),但未相互钩合的卷封。

  注:内部形态为折叠的盖钩紧压折叠的身钩,但相互未钩合。示意图见图42。

图42 假卷/假封示意图

3.4.4.5
卷边碎裂 doubleseambroken;cutseam;fracturedseam
因封罐不良,卷边(3.4.1.19)外层金属薄板断裂的现象。

  注:一般发生在罐身焊缝处。示意图见图43。

图43 卷边碎裂示意图
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3.4.4.6
双线 doubleline
封口滚轮在卷边(3.4.1.19)下缘处辗轧造成的二重线状轧痕。

  注:此部位锡层有明显损坏。

3.4.4.7
铁舌 lip
因封罐不良,在卷边(3.4.1.19)下缘明显露出的舌状部分。

  注:示意图见图44。

图44 铁舌示意图

3.4.4.8
垂唇 droop
在罐身(3.1.10)接缝(3.3.26)处超过卷边宽度(3.4.1.21)20%的铁舌(3.4.4.7)。

  注:示意图见图45。

  标引序号说明:

1———焊缝;

2———垂唇。

图45 垂唇示意图

3.4.4.9
锐边 sharpseam
因封罐机二道滚轮与上压头配合不好,施加在金属盖上的压力过大使内侧顶部形成的锐利边缘。

  注:示意图见图46。
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图46 锐边示意图

3.4.4.10
快口 cutover
因封罐机二道滚轮位置与上压头配合不好,二重卷封(3.3.24)的内缘顶部的铁皮发生破裂的现象。

  注:一般发生在罐盖焊缝处。示意图见图47。

  标引序号说明:

1———快口。

图47 快口示意图

3.4.4.11
牙齿 vee
盖钩(3.4.1.18)和身钩(3.4.1.17)局部未叠接,在二重卷边(3.3.24)下面外伸盖钩钢板形成一个或数

个呈V形的突出物。
  注:示意图见图48。

  标引序号说明:

1———牙齿。

图48 牙齿示意图
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3.4.4.12
大塌边 knockeddownflange;softcrab
罐身(3.1.10)、罐盖没有相互钩合,一部分罐身翻边(3.3.28)未卷入盖钩(3.4.1.18)内就被弯折并紧

压在罐身上,在卷边(3.4.1.19)下部有明显的罐身翻边露出的现象。

  注:示意图见图49。

图49 大塌边示意图

3.4.4.13
假扣 mislock
沿罐身缝脱钩的程度。

3.4.4.14
底封碎裂 bottomseamfracture
沿罐底缝脱钩的程度。

3.4.4.15
卷边不良 poorcurling
卷边(3.4.1.19)周边不平整的程度。

3.4.4.16
错位 mismatch
罐身(3.1.10)与盖体在进入封口工序前未对准的现象。

3.4.4.17
斜盖 captilt
玻璃瓶封盖时,盖子未能水平地盖落在瓶口上,出现翘斜的现象。

3.4.4.18
压坏盖爪 crushedlug
玻璃瓶封盖时,因封盖机调试不当强制将盖爪从玻璃螺纹线上压下以致盖爪产生内弯损坏的现象。

3.4.4.19
滑牙盖 strippedcap
爪式旋开盖(3.1.19)旋转过度以致盖爪超过瓶口上玻璃瓶的螺纹线,导致密封不良,可见盖爪外拉

的现象。

3.4.4.20
胶圈切断 gasketcutoff
封盖时,瓶口顶部完全将橡胶圈压穿,使容器不能密封(3.3.16)的现象。
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3.4.4.21
注胶不良 poorcompoundlining
错误的密封胶(3.2.19)或密封胶涂布量不当、分布不均、过度或不足固化,导致密封不良的现象。

  注:具体表现如密封胶过多、漏涂、沾污、罐盖不洁、密封胶脱落等。

3.4.4.22
外挤胶 externalsqueezingofcompound
罐外卷边(3.4.1.19)下缘露出密封胶(3.2.19)的现象。

3.4.4.23
内流胶 internalsqueezingofcompound
罐头容器内部卷边(3.4.1.19)沟槽露出密封胶(3.2.19)的现象。

  注:罐盖(底)的密封胶圈已落入内容物或已落下并离罐边,或虽离开罐边不明显,但面积较宽的现象。因开罐而挤

出的密封胶不作内流胶。

3.4.5 实罐质量缺陷术语

3.4.5.1
泛白 blushing
杀菌过程中水汽进入覆膜层与基材界面产生的发白现象。

3.4.5.2
涂膜脱落 lacqueroff
罐壁内涂料因腐蚀成片状脱落或涂料已与镀锡薄钢板(3.2.1)分离尚未脱落的现象。

3.4.5.3
胀罐 swollencan
胖听

由于罐内化学作用、微生物活动产生气体或物理性原因,在罐内形成正压,使罐盖或罐底(3.1.11)
一端或两端或罐身(3.1.10)两侧外凸的现象。

  注:包括物理性胀罐(3.4.5.4)、化学性胀罐(3.4.5.5)、微生物性胀罐(3.4.5.6)和低真空罐(3.4.5.7)。

3.4.5.4
物理性胀罐 physicalswollencan;falseexpansion
假胀 falseswollencan
假胖 falseswollencan
由于内容物装填过多、排气或者抽真空不足、装罐温度过低等原因造成胀罐的现象。

3.4.5.5
化学性胀罐 chemicalswollencan
氢胀 hydrogenswollencan
由于酸性内容物与罐壁金属发生化学反应产生氢气造成胀罐的现象。

3.4.5.6
微生物性胀罐 microbiologicalswollencan
由于罐内微生物活动产生气体造成胀罐的现象。

3.4.5.7
低真空罐 lowvacuumcan
实罐经贮存后真空度有下降的现象,存在商业无菌失效的风险。
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3.4.5.8
瘪罐 dentcan
罐藏食品容器受外力作用或真空度过高造成的显著瘪陷变形现象。

3.4.5.9
锈罐 rustedcan
罐藏食品容器表面脱锡产生锈蚀的现象。

3.4.5.10
漏罐 leakedcan
罐藏食品容器密封(3.3.16)有缺陷、由于撞击而破坏密封或罐壁因腐蚀而穿孔造成泄漏的现象。

3.4.5.11
凸角 bucklepeaking
突角

因杀菌、冷却过程中,处理不当,或某些带骨的畜禽类产品加工时,装罐、排气、抽真空等不当,致使

杀菌或冷却时,容器内压大于容器外压,造成罐藏食品的底或盖的部分角状凸起的现象。

3.4.5.12
机械伤 scratch
镀锡层、涂料膜或外印铁或印铝标签上,受外力摩擦或损伤造成的磨损或划伤。

3.4.5.13
腐蚀 corrosion
金属因化学反应而发生的劣化现象。

3.4.5.14
腐蚀性穿孔 aggressivepuncture
因酸性内容物对镀锡薄钢板罐罐壁集中腐蚀造成的泄漏现象。

3.4.5.15
内壁腐蚀 corrosionofinnercanbody
镀锡薄钢板罐罐藏食品容器内壁受内容物的作用而出现的腐蚀现象。

3.4.5.16
均匀腐蚀 normaldetinning
素铁罐(3.1.27)内壁表面呈现浅灰色的锡晶粒、全面均匀的溶锡现象。

3.4.5.17
快速溶锡 rapiddetinning
实罐经短期储藏后罐内壁溶锡,其整个表面呈现深灰色至黑色的腐蚀斑痕。

3.4.5.18
局部脱锡 partialdetinning
在耐腐蚀性较差的镀锡薄钢板(3.2.1)或某些高腐蚀性产品(如西梅汁、梨汁饮料)中发生的腐蚀

现象。

3.4.5.19
点蚀 pitting
罐内壁有点状或片状溶锡或溶铁的现象。

3.4.5.20
钝化 passivation
通过形成钝化层来降低腐蚀速率的过程。

  注:不完全钝化可能导致局部腐蚀。
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3.4.5.21
硫化斑 sulphidestain
内容物中的含硫化合物与罐内壁锡层作用而产生的褐色至棕紫色的硫化锡斑痕。

3.4.5.22
硫化铁 ferricsulphide
内容物中的含硫化合物与罐内壁基板作用而产生的疏松易脱落的黑色物质。

3.4.5.23
氧化圈 circletracebyoxidation
素铁罐(3.1.27)开罐后罐内壁的两端或一端的液面处出现的暗色腐蚀圈。
[来源:GB/T14251—2026,3.15]

3.4.5.24
提手脱落 handlefalloff
提手(3.2.24)与罐身(3.1.10)或罐盖分离的现象。

3.4.5.25
切角不良 pooranglecutting
切角(3.3.6)区域出现变形、残留或毛刺(3.4.3.1),影响后续工序的现象。

3.4.5.26
浮雕不良 poorembossing
浮雕(3.3.32)位置错误和外观不佳的现象。

3.4.5.27
划线不良 faultyscore
卷开罐(3.1.58)罐身(3.1.10)划线有缺陷,致使罐身泄漏,或开罐时卷不开、卷不到头以及因划线而

造成外部印铁严重爆漆(3.4.2.5)等现象。

3.4.5.28
安全钮吸入 safetybuttonsuction
回弹 rebound
真空安全钮(3.3.40)在瓶内低真空的情况下被吸下,真空泄压后回弹的现象。

3.4.5.29
粘染 set-off
物质通过直接接触而非通过材料扩散的方式,从材料或制品的外层转移到内层食品接触面的现象。

3.4.5.30
迁移 migration
食品包装容器及材料中的化学物质或成分向食品转移的过程。
[来源:GB/T23508—2009,6.1,有修改]

3.4.6 检验项目与类别术语

3.4.6.1
尺寸测量 dimensionmeasurement
使用相应量具检查罐的尺寸的过程。

3.4.6.2
外观检查 appearanceinspection
通过目视检查罐的外观的过程。
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3.4.6.3
气密性检验 hermeticsealinspection
使用内部气压或真空测试金属罐是否泄漏的测试。

3.4.6.4
耐压强度试验 pressureresistancetest
用来测定空罐或成品罐在承受不断升高的内部压力时,直至发生破裂或永久变形所能承受的最大

压力的破坏性测试。

3.4.6.5
耐蚀性试验 aggressivetest
使用相应测量仪器测试金属罐表面的耐腐蚀性的测试。

3.4.6.6
跌落试验 droptest
金属容器(通常为满罐状态)由一定高度自由落下,承受冲击碰撞的强度的试验。

3.4.6.7
总迁移试验 overallmigrationtest
用于测定食品接触材料及制品向食品模拟物中释放的非挥发性物质总量的测试。

3.4.6.8
特定迁移试验 specificmigrationtest
用于测定食品接触材料及制品中某类或某种特定物质迁移量的测试。

4 分类

4.1 分类原则

根据基础材料、金属容器和金属盖的用途、材质和形状等进行分类。

4.2 产品分类

4.2.1 基础材料

基础材料可分为镀锡或镀铬薄钢板、铝及铝合金薄板、铝块或铝饼、铝箔和不锈钢板等。

4.2.2 金属容器

4.2.2.1 顶开罐

4.2.2.1.1 按照用途不同分为罐头食品用顶开罐、啤酒及饮料用顶开罐、固体食品用顶开罐等。

4.2.2.1.2 按照材质不同分为素铁罐、涂料铁罐、涂料铝罐、覆膜铁罐、覆膜铝罐等。

4.2.2.1.3 按照结构不同分为单片罐、两片罐、三片罐。

4.2.2.1.4 按照外形不同分为圆罐、异形罐、方罐、梯形罐、长圆罐、椭圆罐、马蹄形罐等。

4.2.2.1.5 按照罐身特征不同分为滚筋罐、缩颈罐、扩口罐、浮雕罐、卷边罐、卷开罐、胀筋罐、胀形罐等。

4.2.2.2 通用罐

4.2.2.2.1 按照用途不同分为液体食品用通用罐、固体食品用通用罐等。

4.2.2.2.2 按照材质不同分为不锈钢通用罐、素铁通用罐、涂料铁通用罐、覆膜铁通用罐等。
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4.2.2.2.3 按照结构不同分为两片通用罐、三片通用罐、提桶、带压紧环的全摩擦罐、带环的杠杆式开启

罐、滑盖罐、花篮桶、卡箍桶、平顶罐、锥顶罐、铰链罐等。

4.2.2.2.4 按照外形不同分为圆罐、矩形罐、方罐、梯形罐、长圆罐、椭圆罐、异形罐等。

4.2.2.2.5 按照罐身特征不同分为缩颈罐、扩口罐、滚筋罐、卷边罐等。

4.2.2.3 气雾罐

4.2.2.3.1 按照材质不同分为镀锡薄钢板气雾罐、覆膜铁气雾罐、铝单片气雾罐、复合材料气雾罐等。

4.2.2.3.2 按照结构不同分为单片气雾罐、两片气雾罐、三片气雾罐。

4.2.2.3.3 按照外形不同分为圆形气雾罐和异形气雾罐。

4.2.2.4 其他

不锈钢桶按照可否堆放分为不可堆放不锈钢桶和可堆放不锈钢桶;按照有无防爆膜分为含防爆膜

不锈钢桶和不含防爆膜不锈钢桶。

4.2.3 金属盖

4.2.3.1 金属盖分为平底盖、易开盖、易撕盖、爪式旋开盖、螺纹旋开盖、压旋盖、皇冠盖、撬盖、肩顶

盖等。

4.2.3.2 易开盖分为全开式易开盖、留片式易开盖、拉环式易开盖。

4.2.3.3 拉环盖分为顶开式拉环盖、侧开式拉环盖。
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附 录 A
(资料性)

本文件与ISO24021-1:2022、ISO24021-2:2024结构编号对照

  表A.1给出了本文件与ISO24021-1:2022、ISO24021-2:2024结构编号对照一览表。本文件未在

下表中列出的条目编号与ISO24021-1:2022和ISO24021-2:2024相应条目编号对应。

表A.1 本文件与ISO24021-1:2022、ISO24021-2:2024结构编号对照情况

本文件结构编号 ISO24021-1:2022结构编号 ISO24021-2:2024结构编号

1 1 1

2 2 2

3 3 3

3.1 3.5 3.4

3.1.1 3.4.27 —

3.1.3 3.4.28 —

3.1.10 3.2.1 —

3.1.68 — 3.3.50

3.1.69 — 3.3.51

3.1.70 — 3.3.52

3.1.73 3.4.29 —

3.1.74 3.4.30 —

3.1.75 3.4.35 —

3.1.76 3.4.36

3.2 3.1 3.1

3.2.1 3.1.1、3.1.2 —

3.2.4 3.1.9、3.1.10 —

3.2.19 — 3.2.23

3.2.22 3.2.20 —

3.2.23 3.2.22 —

3.2.24 — 3.2.24

3.3 3.2 3.2

3.3.40 3.4.24 —

3.4 3.3 3.3

3.4.1.17 3.2.17 —

3.4.1.18 3.2.18 —

3.4.1.19 3.2.23 —

3.4.1.20 3.2.15 —
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表A.1 本文件与ISO24021-1:2022、ISO24021-2:2024结构编号对照情况 (续)

本文件结构编号 ISO24021-1:2022结构编号 ISO24021-2:2024结构编号

3.4.1.21 3.2.16 —

3.4.1.30 3.2.17 —

4 附录A 附录A

4.1 — —

4.2 附录A 附录A

附录A — —
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