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前  言

本文件按照GB/T 1.1—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》给出的规则起草。
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。 

本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。

本文件由浙江蓝箭万帮标准技术有限公司牵头组织制订。

本文件为主起草单位：杭州三星工艺玻璃有限公司。

本文件参与起草单位：浙江长兴杭华玻璃有限公司、杭州余杭振华日化玻璃有限公司。

本文件主要起草人：戴季恬、吕佳卿、冯爱芳、王涛、郭胜彬、骆国忠、王小宁、夏雄峰、梁小敏、沈海亮、周雅娟、徐古帮。
本文件评审专家组长：XXX。

本文件由浙江蓝箭万帮标准技术有限公司负责解释。

化妆品包装用玻璃瓶
范围

本文件规定了化妆品包装用玻璃瓶的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存以及质量承诺。

本文件适用于化妆品包装用玻璃瓶。
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/T 210.1  工业碳酸钠及其试验方法 第1部分：工业碳酸钠

GB/T 2828.1—2012  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/T 4545  玻璃瓶罐内应力检验方法   

GB/T 4547  玻璃容器 抗热震性和热震耐久性试验方法      

GB/T 4548—1995  玻璃容器内表面耐水侵蚀性能测试方法及分级

GB/T 6552  玻璃容器 抗机械冲击试验方法

GB/T 8452  玻璃瓶罐垂直轴偏差试验方法

GB/T 9286—1998  色漆和清漆 漆膜的划格试验

GB/T 9987—2011  玻璃瓶罐制造术语

GB/T 17449  包装 玻璃容器 螺纹瓶口尺寸

GB/T 17876  包装容器 塑料防盗瓶盖

GB/T 20858  玻璃容器 用重量法测定容量的试验方法 

GB 31604.24  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 镉迁移量的测定

GB 31604.34  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定

GB/T 37851  玻璃容器 小口瓶标准公差

GB/T 37852  玻璃容器 以容器底部作基准的高度和口部不平行度 试验方法

JC/T 865  平板玻璃用石灰石
QB/T 2196  玻璃工业用石英砂的分级

2011/65/EU  电子电气设备中特定有害物质限制禁用指令
术语和定义

GB/T 9987—2011界定的术语和定义适用于本文件。

产品分类
按照瓶形分为圆形瓶和非圆形瓶。

基本要求

设计研发

应使用AUTOCAD、3D等软件对产品进行研发设计。
应具备对配料、熔制、成型、退火等工艺设计研发能力，并持续改进工艺。

应明确原材料、生产工艺及装备、生产环境等与产品性能相关的设计要求。

 原材料

石英砂应符合QB/T 2196的要求。

碳酸钙应符合JC/T 865中一级品及以上的要求。

纯碱应符合GB/T 210.1中Ⅱ类优等品的要求。

涂料、油墨等原材料有害物质含量符合RoHS指令2011/65/EU附录Ⅱ的修正指令（EU）2015/863的要求。

工艺和装备

配合料制备系统：应配备自动化高精度电子称量系统（动态精度1/500），采用优质配合料混合设备。
应采用节能环保型玻璃窑炉，配置计算机控制系统，稳定控制熔窑温度、窑压、液面等参数。

应采用天然气、电等清洁能源加热供料道、退火窑，并采用智能仪表进行实时控制。
应采用自动成型设备。
应配备污水综合处理及回用系统，并配有在线监控系统。
 检验检测

应具备对石英砂、碳酸钙等主要矿物原料的检验分析能力。
应配备真空测试箱、密度天平、偏光应力测试仪、扭力计、推拉力计、恒温水浴锅等测试仪器。
应具备能开展容量偏差、垂直轴偏差、口部平行度公差、内应力、耐水侵蚀性能、抗热震性、密封性等项目的检验检测能力。

技术要求

规格尺寸及允许偏差    

瓶身高度

瓶身高度尺寸偏差应符合GB/T 37851的规定。
满口容量

满口容量偏差应符合GB/T 37851的规定。

口部平行度

口部平行度公差应符合表1的规定（其中D为公称直径）。

口部平行度公差要求

	规格

mm
	公差

mm

	D≤30
	±0.1

	30＜D≤50
	±0.2

	50＜D≤100
	±0.3


瓶口内径

瓶口内径尺寸偏差应符合表2的规定（其中d为瓶口内径）。

瓶口内径尺寸偏差要求

	规格

mm
	公差

mm

	≤6
	±0.12

	6＜d≤15
	±0.20

	15＜d≤25
	±0.25

	d＞25
	±0.30


瓶口外径

瓶口外径尺寸偏差应符合表3、表4的规定（其中D1为螺口外径，D2为卡口外径）。

瓶口（螺口）外径尺寸偏差要求
	规格

mm
	公差

mm

	18≤D1≤28
	±0.25

	28＜D1≤40
	±0.30

	40＜D1≤60
	±0.35

	60＜D1≤100
	±0.40


瓶口（卡口D2）外径尺寸偏差要求
	规格

mm
	公差

mm

	13
	+0.3
0

	15
	+0.3
0

	18
	-0.2
-0.5

	19
	-0.5
-0.8

	20
	0
-0.4


瓶口螺纹外径尺寸偏差应符合表5的要求（其中T为瓶口螺纹公称外径，E为螺纹底径）。

瓶口螺纹外径及螺纹底径尺寸偏差要求（T为瓶口螺纹公称外径，E为螺纹底径）

	规格

mm
	公差

mm

	T/E≤16
	±0.2

	16＜T/E≤24
	±0.3

	24＜T/E≤50
	±0.35

	T/E＞50
	±0.4


垂直轴

垂直轴偏差应符合GB/T 37851的规定。
螺纹扭力

螺纹扭力应符合表6的规定。

螺纹扭力要求

	螺纹外径

mm
	N.cm
	N.m
	Kgf.cm

	8
	34-79
	0.34-0.79
	3.4—7.9

	10
	45-90
	0.45-0.9
	4.5-9

	13
	56-102
	0.56-1.02
	5.6-10.2

	15
	56-102
	0.56-1.02
	5.6-10.2

	18
	79-113
	0.79-1.13
	7.9-11.3

	20
	90-136
	0.9-1.36
	9-13.6

	22
	102-158
	1.02-1.58
	10.2-15.8

	24
	113-203
	1.13-2.03
	11.3-20.3

	28
	136-237
	1.36-2.37
	13.6-23.7

	30
	147-260
	1.47-2.6
	14.7-26

	33
	169-282
	1.69-2.82
	16.9-28.2

	38
	192-294
	1.92-2.94
	19.2-29.4

	43
	192-305
	1.92-3.05
	19.2-30.5

	48
	215-339
	2.15-3.39
	21.5-33.9

	53
	237-407
	2.37-4.07
	23.7-40.7

	58
	260-452
	2.6-4.52
	26-45.2

	63
	282-486
	2.82-4.86
	28.2-48.6

	66
	294-508
	2.94-5.08
	29.4-50.8

	70
	316-565
	3.16-5.65
	31.6-56.5

	83
	362-678
	3.62-6.78
	36.2-67.8

	86
	452-734
	4.52-7.34
	45.2-73.4

	89
	452-791
	4.52-7.91
	45.2-79.1

	100
	508-791
	5.08-7.91
	50.8-79.1

	110
	508-791
	5.08-7.91
	50.8-79.1


外观质量
   产品外观质量见表7的规定。
表7  外观质量

	缺陷类别
	缺陷描述
	要求

	致命缺陷
	贯穿性裂纹、毛发、血渍、碎玻璃、尖刺、涂装掉漆（脱落面积＞测试面积的15%）、版本错误、异品种混入、外包装标签应与内容物一致
	不允许

	严重缺陷
	非贯穿性裂纹、印刷位置偏差＞1.5mm、合模线严重错位或尖刺、瓶身破气泡、印刷模糊断线不可识别
	不允许

	主要缺陷
	瓶身倾斜度左右（前后）偏差不得超过3°、瓶口轴偏移、电镀层、油漆层起泡
	不允许

	轻微缺陷
	气泡/结石（主视面允许 Φ≤0.5mm 的 1 个或 2 个不集中点气泡）、皱纹（主视面不超过1cm² 范围无手感）、合模线上下错位超过0.2mm手部轻触无明显手感、瓶内灰尘、异物、坐姿不良（5s内不能自动停止）、喷涂颗粒（允许Φ≤0.5mm间距≥20mm 1-2点）、涂层划痕（允许≤0.3mm，线间距≥20mm2-3条）
	不允许


性能指标
产品性能指标见表8的规定。

表8  性能指标

	序号
	检验项目
	要求

	1
	内应力
	≤3级

	2
	内表面耐水侵蚀性
	符合GB/T 4548—1995中4.3的要求

	3
	抗热震性
	在高温85℃水中保持5min，然后在16s的时间内置于25℃水中保持30s后取出，瓶子无裂纹

	4
	耐寒性
	在-15℃±1℃的环境中3个月，瓶子无破裂

	5
	抗冲击性
	圆形瓶
	≥0.6 J，无破裂

	
	
	非圆形瓶
	≥0.2 J，无破裂

	6
	水煮测试
	在70℃水中保持30min， 瓶子无气泡、脱色、掉漆的情况

	7
	涂层附着力
	按照GB/T 9286规定的方法试验，符合1级要求

	8
	密封性
	水乳液用瓶
	负压0.06Mpa条件下，灌装2/3标准容量有色水，保压5min无泄漏

	
	
	油性料体/香水用瓶
	负压0.08Mpa条件下，灌装2/3标准容量有色水，保压5min无泄漏

	
	
	膏霜用瓶
	负压0.02Mpa条件下，灌装2/3标准容量有色甘油，保压5min无泄漏

	9
	重金属含量
	铅、镉、汞、六价铬含量之和
	每1kg玻璃应≤100mg

	
	
	砷含量
	不得检出


试验方法
规格尺寸及允许偏差

瓶身高度

瓶身高度及尺寸偏差应按GB/T 37852的规定执行。
满口容量

满口容量及允许偏差应按GB/T 20858的规定执行。
口部平行度

口部平行度公差应按GB/T 37852的规定执行。

瓶口内径
瓶口内径尺寸偏差应按GB/T 17449的规定执行。

瓶口外径

瓶口外径尺寸偏差应按GB/T 17449的规定执行。
垂直轴

垂直轴偏差应按GB/T 8452的规定执行。
螺纹扭力

螺纹扭力应按GB/T 17876—2010中6.4.5的规定执行。 

外观质量

外观质量检测要求应符合：
照明光源为D65,距离光源30cm；

检验人员应有正常视力；有色盲症者不得担任检验人员；
对玻璃瓶的外观质量按照表6的要求进行逐项、逐个检验。
内应力

按GB/T 4545的规定执行。

内表面耐水侵蚀性

按GB/T 4548—1995的规定执行。

抗热震性

按GB/T 4547的规定执行。
耐寒性

罐装满口容量85%的蒸馏水在（-15℃±1℃）环境中三个月后取出瓶子，检查是否有裂纹、破裂等异常。

抗冲击性

按GB/T 6552的规定执行。

水煮测试

产品放置在70℃恒温水箱（水浴锅）中，把测试样品完全没入水中。

30min后将试样从水中取出，恢复室温后，用吸水纸或软布吸干试样表面，检查是否有起泡、起皱、脱落、褪色等现象。

样品用指定3M型号胶带测试一次，观察记录是否有电镀或喷涂脱落。
涂层附着力

按GB/T 9286—1998的规定执行

密封性

取5个样瓶，装入公称容量的水，封装后倒置于真空电热干燥箱内，调整压力到对应的标准值，稳定5 min 后检查有无漏液。
重金属含量

重金属含量符合RoHS指令2011/65/EU附录Ⅱ的修正指令（EU）2015/863的规定执行。
检验规则
组批
产品以批为单位进行检验，同一牌号原料，同一规格、同一配方、同一工艺的产品为一检验批。
检验分类

检验分为出厂检验和型式检验，检验项目按表9的规定。

表9  检验项目
	序号
	检验项目
	技术要求章、条
	试验方法章、条
	出厂检验
	型式检验

	1
	规格尺寸
	6.1
	7.1
	√
	√

	2
	外观
	6.2
	7.2
	√
	√

	3
	内应力
	6.3
	7.3
	√
	√

	4
	内表面耐水侵蚀性
	6.3
	7.4
	√
	√

	5
	抗热震性
	6.3
	7.5
	√
	√

	6
	耐寒性
	6.3
	7.6
	-
	√

	7
	抗冲击性
	6.3
	7.7
	√
	√

	
	水煮测试
	6.3
	7.8
	√
	√

	8
	涂层附着力
	6.3
	7.9
	√
	√

	9
	密封性
	水乳液用瓶
	5.3
	7.10
	√
	√

	
	
	油性料体/香水用瓶
	5.3
	7.10
	√
	√

	
	
	膏霜用瓶
	5.3
	7.10
	√
	√

	10
	重金属含量
	铅、镉、汞、六价铬含量之和
	5.3
	7.11
	-
	√

	
	
	砷含量
	5.3
	7.11
	-
	√


出厂检验

出厂检验部门检验合格，并附有质量检验合格后方可出厂。
外观质量和规格尺寸检验抽样按GB/T 2828.1—2012中的正常检验一次抽样方案，检验水平为：外观采用一般检验水平Ⅱ级、 功能性抽检采取殊检验水平S-3级抽样方案；接收质量限为：功能及规格尺寸缺陷：AQL=0.65；外观缺陷：AQL=0.01/0.65/1.5/4.0。
出厂检验项目按表9规定项目进行检验。
型试检验
型式检验应从出厂检验合格的样品中抽取足够的数量进行检测。
产品型式检验应包括表9全部项目。有下列情况之一时，应进行型式检验：

当原辅材料及生产工艺发生较大变动时；

停产六个月以上，恢复生产时；

正常生产时，每年不少于一次；

新产品投产或转产时；

质量监督机构提出型式检验要求时。

综合判定

产品的外观质量、规格尺寸等技术要求中的所有项目均应符合相应要求，否则判为不合格品。

标志、包装、运输和贮存

标志

在产品上应有固定明晰的产品标志。标志内容包括产品名称、规格型号、数量、生产厂家等信息。

包装

产品可用瓦楞纸箱等进行包装。

运输
产品的运输方式由供需双方商定。在运输时应避免划伤和磕碰，且防压和防冲击。产品的装卸过程应轻拿轻放，禁止野蛮装卸。

贮存
贮存地点应整洁、干燥、阴凉、通风良好。包装好的产品应按规格型号分别整齐码放,并应有相应的标记。

质量承诺

应按照供需双方合同或定制产品质量要求,提供相应的样品标样,承诺产品质量与明示要求一致。

需方对产品质量有异议时，制造商应在48 h内及时做出回应、沟通，待确认客诉信息后，进行妥善处理和相关回复。

自出厂之日起，在正常贮运和保管条件下，12个月内若发现产品因玻璃瓶或后道加工质量问题存在某些指标不符合本标准要求时，应提供免费更换，不得推卸责任。

产品在质保期内，应具有可追溯性。

_________________________________












