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前  言

本标准按照GB/T 1.1－2009给出的规则起草。

本标准代替GB/T 17714－1999《啤酒桶》，与GB/T 17714－1999《啤酒桶》相比，主要技术变化如下：
——扩大了适用范围，将标准分为两部分：“第一部分 不锈钢啤酒桶”和“第二部分 薄壁金属啤酒桶”两部分；

——在GB/T 17714－1999《啤酒桶》的基础上，“第一部分 不锈钢啤酒桶”修改了规范性引用文件；增加了产品的规格；修改了产品的尺寸与质量；增加了产品的技术要求；增加了检测项目、试验方法；增加了检验规则。
——增加了“第二部分 薄壁金属啤酒桶”相关要求。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国食品直接接触材料及制品标准化技术委员会归口。
本标准第一部分起草单位：
本标准第一部分主要起草人：

本标准第二部分起草单位：
本标准第二部分主要起草人：
本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 17714－1999《啤酒桶》。
第一部分：不锈钢啤酒桶
1　 范围

本标准规定了不锈钢啤酒桶的产品规格、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存要求。

本标准适用于灌装啤酒的不锈钢啤酒桶(以下简称啤酒桶)。
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，仅所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 708 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T 3280-2015 不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 2828.1 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/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
3　 产品分类

啤酒桶分为不可堆放啤酒桶（图1）和可堆放啤酒桶（图2）。
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   图1  不可堆放啤酒桶示意图                           图2  可堆放啤酒桶示意图
4　 技术要求

4.1　 材料

钢板材料成分应符合GB/T 3280-2015 不锈钢冷轧钢板和钢带中06Cr19Ni10的要求，表1。

表1 

	统一数字代号
	牌号
	化学成分（质量分数）%

	
	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Ni
	Cr
	Mo
	Cu
	N
	其他元素

	S30408
	06Cr19Ni10
	0.07
	0.75
	2.00
	0.045
	0.030
	8.00～10.50
	17.50～19.50
	—
	—
	0.10
	—


4.2  啤酒桶的规格和尺寸
啤酒桶的规格和尺寸应符合表2、图1、图2的要求；酒矛A型、S型应符合资料性附录1的要求；连接座尺寸、螺纹应符合资料性附录2的要求。

表2 不锈钢啤酒桶的规格和尺寸
	规格
	卷边直径

d/mm
	桶体直径

D1/mm
	涨筋外径

D2/mm
	总高

H1/mm
	内高

H2/mm
	堆码直径

D/mm
	酒矛长度H3±1mm
	口高

H4/mm
	满口容积

/L

	
	
	
	
	
	
	
	A型
	S型
	
	

	5L
	18±2
	231±2
	/
	243±2
	211±2
	[image: image5.png]1935



 
	209
	197
	14±2
	[image: image6.png]




	10L-1
	18±2
	231±2
	/
	364±2（不可堆放减去10mm）
	330±2
	[image: image8.png]1935



 
	328
	316
	14±2
	[image: image9.png]10333





	10L-2
	18±2
	313±2
	/
	258±2
	204±2
	[image: image11.png]2705



 
	202
	190
	14±2
	[image: image12.png]10333





	15L-1
	18±2
	231±2
	/
	486±2（不可堆放减去10mm）
	454±2
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	452
	440
	14±2
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	15L-2
	18±2
	313±2
	330±2
	324±2
	267±2
	[image: image17.png]2705



 
	265
	253
	14±2
	[image: image18.png]15333





	15L-3
	20±2
	363±2
	/
	258±2
	225±2
	[image: image20.png]3205



 
	223
	211
	14±2
	[image: image21.png]15333





	15L-4
	20±2
	395±2
	/
	244±2
	204±2
	[image: image23.png]347 5



 
	202
	190
	14±2
	[image: image24.png]15333





	20L-1
	18±2
	231±2
	/
	600±2（不可堆放减去10mm）
	568±2
	[image: image26.png]1935



 
	568
	554
	14±2
	[image: image27.png]20333





	20L-2
	18±2
	313±2
	330±2
	370±2
	331±2
	[image: image29.png]2705



 
	329
	317
	14±2
	[image: image30.png]20333





	20L-3
	20±2
	363±2
	/
	307±2
	274±2
	[image: image32.png]3205



 
	272
	260
	14±2
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	20L-4
	20±2
	395±2
	/
	283±2
	248±2
	[image: image35.png]347 5



 
	246
	234
	14±2
	[image: image36.png]20333





	30L-1
	18±2
	278±2
	288±2
	600±2（不可堆放减去10mm）
	569±2
	[image: image38.png]2373



 
	568
	556
	10±2
	[image: image39.png]30:3%





	30L-2
	20±2
	363±2
	381±2
	400±2
	370±2
	[image: image41.png]3205



 
	368
	356
	14±2
	[image: image42.png]30:3%





	30L-3
	20±2
	395±2
	408±2
	365±2
	325±2
	[image: image44.png]347 5



 
	323
	311
	16±2
	[image: image45.png]30:3%





	50L-1
	20±2
	363±2
	381±2
	600±2
	570±2
	[image: image47.png]3205



 
	568
	556
	14±2
	[image: image48.png]50:3%





	50L-2
	20±2
	395±2
	408±2
	532±2
	490±2
	[image: image50.png]347 5



 
	488
	476
	17±2
	[image: image51.png]50:3%





	60L-1
	20±2
	395±2
	408±2
	600±2（不可堆放减去10mm）
	568±2
	[image: image53.png]347 5



 
	568
	554
	10±2
	[image: image54.png]59.42:35






4.3  外观

4.3.1  啤酒桶的外表面色泽一致；不应有明显的划伤，不应有裂纹；不允许有明显的凸起，凹陷。
4.3.2  上下圈部位不允许有尖角、毛刺。

4.4  理化指标

4.4.1  啤酒桶不得有泄漏。
4.4.2  啤酒桶跌落测试，重复三次跌落之后，跌落点直径变化不应超过原始尺寸的6%，桶体不破损、不泄漏。
4.4.3  酒矛座轴向负载试验，负载量逐渐增加至7500N时，桶顶部不坍塌。
4.4.5  啤酒桶表面进行盐雾试验48小时后应无铁锈生成。

4.4.6  安装酒矛的牢固度应满足扭矩值在50Nm~80Nm范围内。

4.5  耐压强度
无防爆膜的啤酒桶注满水，压力达到 6MPa后 ，在2~4分钟内不破损、不泄漏；有防爆膜的啤酒桶注满水，压力达到4.5±1MPa时开始泄漏。

5　 试验方法

5.1　 材料

不锈钢板材质由供应商提供质量保证书，有争议时按相应标准检测。

5.2　 外型尺寸
使用高度尺、深度尺、游标卡尺、螺纹塞规检测各部分尺寸,公差见表1、表2、附录A、B。
5.3　 外观
在自然光线下距离啤酒桶1米处目视检测。

5.4　 满口容积检测

5.4.1　 称重法
先称量空桶的质量m1 ，精度0.01kg，然后装入4℃的水至酒矛座的底部（见图3），再称量桶和水的总质量m2，啤酒桶满口容积按公式（1）计算。
            V== 
[image: image55.wmf]r
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    式中：V ——啤酒桶的满口容积，单位升（L）；
m1 ——空啤酒桶质量，单位千克（㎏）；
m2 ——盛满水的啤酒桶质量，单位千克（㎏）；
          ρ ——水的密度，单位千克每立方米（㎏/m3）。

5.4.2　 容积法
用量杯将4℃的水装入啤酒桶中，水液面的高度至酒矛座的底部（如图3），总计装入水的容积即为啤酒桶的容积。
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        图3  啤酒桶液面高度示意图
5.5　  测漏试验
向啤酒桶内注入压力为0.5MPa ～0.6MPa的空气，将啤酒桶完全浸没在水中，保压时间60s，无气泡产生。

5.6　  跌落试验
5.6.1　 上圈提手孔成45°跌落试验
步骤：

1) 将啤酒桶装满水密封好，也可去掉5%的水充入0.1MPa的空气代替。
2) 如图4,将啤酒桶从1200mm高处，使提手孔与地面成45°角跌落到25mm厚的钢板上，钢板铺在混凝土地面上，连续跌落3次，每次跌落时啤酒桶的跌落点相同。 

3) 跌落后啤酒桶测试结果应符合4.4.2条规定。
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图4  上圈提手孔成45o 跌落试验示意图
5.6.2　 下圈成45°跌落试验
步骤：

1) 将啤酒桶装满水密封好，也可去掉5%的水充入0.1MPa的空气代替；
2) 如图5，将啤酒桶从1200mm高处，使下圈与地面成45°角跌落到25mm厚的钢板上，钢板铺在混凝土地面上，连续跌落3次，每次跌落时啤酒桶的跌落点相同；
3) 跌落后啤酒桶测试结果应符合4.4.2条规定。
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图5  下圈成45o 跌落试验示意图
5.7　 连接座轴向负载试验

将啤酒桶垂直放置在连接座轴向负载试验装置上（见图7），在连接座上施加轴向负载，负载量逐渐增加，最大至7500N。试验结果符合4.4.3规定要求。
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图7 连接座轴向负载试验示意图

5.8　 盐雾测试
按照GB/T 10125－2012的规定进行试验。
5.9　 酒矛的牢固度
安装酒矛时，应采用带扭力设定值的扭力扳手进行扭矩值的测量。
5.10　 耐压强度
无防爆膜的啤酒桶注满水，逐渐加压至 6MPa后 ，观察时间2-4分钟，试验结果符合4.5规定要求；有防爆膜的啤酒桶注满水，逐渐加压至4.5±1Mpa，试验结果符合4.5规定要求。
6　 检验规则

6.1　 产品应按表3的要求进行检验。

表3
	检验项目
	要求
	试验方法
	抽样数量
	检验分类标记

	外型尺寸
	4.2
	5.2
	0.1%
	●

	满口容积
	4.2
	5.4
	0.1%
	●

	外观
	4.3
	5.3
	100%
	●

	测漏试验
	4.4.1
	5.5
	100%
	●

	跌落试验
	4.4.2
	5.6.1   5.6.2 
	0.01%
	○△

	酒矛座负载
	4.4.3
	5.7
	0.01%
	○△

	表面盐雾试验
	4.4.5
	5.9
	0.01%
	○

	酒矛的牢固度
	4.4.6
	5.10
	100%
	●

	耐压强度
	4.5
	5.11
	0.01%
	○△


注：●表示出厂必检项目；○表示制造厂与客户约定检验项目；△表示破坏性检验项目。
6.2　 出厂检验项目达到规定要求为合格，由质检部门签发合格证后，方能出厂。
7　 标志、包装、运输、贮存

7.1　 标志

每只啤酒桶应在上圈明显位置处印上制造厂的永久性标记。包括：

a) 制造厂的名称、地址；
b) 公称容量，L；
c) 啤酒桶质量（含酒矛），kg；
d) 工作压力，MPa；
e) 材料；06Cr19Ni10
f) 产品编号；
g) 食品和可循环标志（见图8）。
[image: image60.png]



图8 包装重复使用标志示意图
7.2　 产品质量合格证
每批产品均应附有与本批产品相符的产品质量合格证，内容包括：
a) 制造厂的名称、地址；

b) 产品名称；不锈钢啤酒桶
c) 产品规格；

d) 检验部门印记；

e) 标准编号；

f) 生产日期（年、月）；

g) 产品编号。

7.3　 包装

啤酒桶外表面应有适当保护，以保证酒矛座的卫生及防止运输过程碰撞损伤。
7.4　 运输

产品运输应符合陆路及水路运输及装卸的要求。
7.5　 贮存

产品贮存应避免腐蚀性物质污染，禁止与盐酸、漂白粉等含氯物质接触。贮存在室外的桶应避免直接雨淋和水浸。
附 录 A
（资料性附录）

酒矛的材料及尺寸要求

A.1 金属材料应符合GB/T 3280-2015中06Cr19Ni10的要求。

A.2 橡胶材料（酒矛密封件）卫生安全指标应符合感官要求 表4、理化指标表5要求：

                               表A.1 感官要求 

	项目
	要求

	感官
	色泽正常、无异臭、污物

	浸泡液
	迁移实验所得浸泡液不应有着色、浑浊、沉淀、异臭等感官性劣变


                            表A.2 理化指标
	项目
	指标
	检验方法

	总迁移量/（mg/dm²）             ≤
	10
	GB 31604.8

	高锰酸钾消耗量/（mg/kg）        ≤
	10
	GB 31604.2

	重金属（以Pb计）/（mg/kg）      ≤
	1
	GB 31604.9


A.3 外型及连接螺纹尺寸应符合图A1的规定。
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           A型酒矛(无锁)                               S型酒矛（无锁）
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           A型酒矛(有锁)                               S型酒矛（有锁）

图A.1 酒矛的外形及螺纹尺寸
附 录 A
（资料性附录）

连 接 座

B.1 连接座与上桶体焊接，必须双面焊，且内外焊缝必须平整、光滑无焊接缺陷，且焊接后不得变形。

B.2 材料应符合GB/T 3280-2015中06Cr19Ni10的要求。
B.3 外型及连接螺纹尺寸应符合图B1的规定。
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图B.1 连接座的外形及螺纹尺寸
第二部分：镀锡（铬）薄钢板啤酒桶
8　 范围
本标准规定了镀锡（铬）薄钢板金属啤酒桶的术语和定义、产品分类、材料、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。
本标准适用于以镀锡（铬）薄钢板、覆膜铁为桶身材质，以镀锡（铬）薄钢板、覆膜铁、铝合金薄板为桶盖材质为原材料制成的、容量不大于10L用以灌装啤酒的包装容器的制造、使用、流通和监督检验。其他类似产品可参照执行。
9　 规范性引用文件

下列文件对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 191     包装储运图示标志

GB/T 2520    冷轧电镀锡薄钢板及钢带

GB/T 24180   冷轧电镀铬薄钢板及钢带

GB/T 2828.1   计数抽样检验程序  按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB/T 14251   罐头食品金属容器通用技术要求

GB/T 17590   铝易开盖三片罐

QB/T 2763    涂覆镀锡（或铬）薄钢板

QB/T1877    包装装潢镀锡（铬）薄钢板印刷品

GB 4789.2    食品微生物学检验  菌落总数测定

GB 4789.3    食品微生物学检验  大肠菌群计数

GB 4789.4    食品微生物学检验  沙门氏菌检验

GB 4789.10   食品微生物学检验  金黄色葡萄球菌检验

GB 4789.15   食品微生物学检验 霉菌和酵母计数
9.1　 术语和定义
开启阀（也称“放酒阀”）Open valve
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为了实现啤酒桶的使用便捷性，在桶体上装配的拉杆式塑料（或橡胶辅材）材质的用于取酒的构件。

图1  开启阀                         
放气阀（也称“通气阀”）Purge valve

取酒前，用于调节啤酒桶内外压力的塑料（或橡胶辅材）构件。
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图2  放气阀
防尘塞 Dust plug

啤酒空桶在生产完成后至灌装前，为防止灰尘等杂物的介入而影响桶体卫生，临时安装在桶体顶盖注酒孔的塑料隔离塞。

10　 产品分类
10.1　 桶体
10.1.1　 按容器形状和工艺分为三片撑胀桶、三片缩颈桶、两片冲压罐。啤酒桶示例见图3。
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a）三片撑胀桶                 b）三片缩颈桶              c）两片冲压桶
图3 啤酒桶示意图
10.1.2　 按开启方式分为单阀门桶和双阀门桶、易开盖桶。 
11　 质量要求
11.1　 材料
11.1.1　 镀锡薄钢板应符合 GB/T 2520的规定，镀铬薄钢板应符合GB/T24180的规定。
11.1.2　 涂覆镀锡（或铬）薄钢板应符合 QB/T 2763的规定。
11.1.3　 铝合金薄板应符合GB/T3190的规定。
11.1.4　 彩印铁应符合 QB/T 1877的规定。
11.1.5　 开启阀、放气阀要求结构形状完整，无残缺及裂痕；阀体应无异味，表面洁净，无脏污等；阀体结构密封性良好，无泄漏。
11.2　 外观质量
5.2.1基本要求
5.2.1.1空桶应完整，无凹陷、无变形，桶体洁净，无污染、无油污、无明显锈蚀。
5.2.1.2桶内、外壁涂层应完整，无明显擦划伤。
5.2.1.3印刷的主要图案和文字清晰、完整。

5.2.1.4卷边应完整，无明显擦伤、锈蚀、内流胶和外挤胶现象。卷边部位不应有卷边不完全、快口、假卷、牙齿、铁舌、垂唇、跳封、卷边碎裂、填料挤出、锐边、双线等或因压头或滚轮故障引起的其他缺陷。

5.2.1.5顶底盖应无破损、无明显污染，表面无锈蚀，钩边无褶皱及变形，内、外涂膜完整。开孔部位孔边高度均匀，切口圆滑，无起皱、无缺口，切口补涂完整。
5.2.1.6易开盖结构完整无缺，拉环完整、无破损。
5.2.1.7密封胶应完整、均匀，无堆胶、断胶、拖尾和明显气泡等缺陷。
5.2.2三片撑胀桶、三片缩颈桶的特定要求
5.2.2.1桶身加强筋应均匀、光滑完整，无裂纹、无凹凸皱纹，加强筋处的焊缝不得有裂纹。

5.2.2.2焊缝平整光滑，搭接均匀一致，焊点均匀连接，不得有冷焊、漏焊、孔洞、击穿，不应有明显锈蚀现象。
5.2.2.3焊缝补涂带应平滑均匀，完全覆盖焊缝及涂料留空部位，应无大气泡、焦黄和露铁点，液体补涂带不应有飞溅点。

5.2.2.4桶身缩颈部位平滑均匀，无缩颈不完全，无褶皱。翻边应完整、无变形，翻边宽度均匀。
5.2.3 两片冲压桶特定要求
5.2.3.1经冲压、拉伸等机械加工后桶体及内外覆膜或涂膜无冲伤痕迹、无裂纹、无折皱。
11.3　 结构和尺寸要求
11.3.1　 桶体主要尺寸
桶体主要尺寸和极限偏差宜符合表1的规定。 

表1　 桶体主要尺寸要求
	型号
	满口容积/L
	桶体高度/mm
	桶身最大直径/mm
	翻边宽度/mm

	1L
	
	191.75±0.50
	86.20±0.50
	2.75±0.20

	2L
	
	213.50±1.00
	115.00±1.00
	/

	3L
	
	163.50±2.00
	174.00±1.50
	/

	5L
	
	246.00±2.00
	175.00±1.50
	/

	10L
	
	458.00±2.00
	171.00±1.50
	/

	备注：规格尺寸可由供需双方协商确定。因差异化产品规格较多，仅列举常规桶规格尺寸，其它规格可由供需双方协商确定。


11.3.2　 二重卷边结构
二重卷封结构主要尺寸要求宜符合表2的规定。 

表2　 二重卷边结构主要尺寸要求
	项目
	封镀锡（铬）薄钢板盖
	封铝合金薄板盖

	叠接长度/mm
	≥1.20
	≥1.00

	叠接率%
	≥54
	≥54

	紧密度%
	≥ 70
	≥ 80

	备注：二重卷边结构应由供需双方协商确定，主要尺寸符合表中要求。


11.3.3　 顶、底盖主要尺寸要求宜符合表3和表4的规定。
表3　 顶盖主要尺寸要求
	型号
	钩边外径D1
/mm
	钩边高度h
/mm
	埋头度c
/mm
	钩边开度b
/mm

	303
	88.70±0.25
	2.20±0.25
	3.80±0.20
	≥3.30

	307
	93.20±0.25
	2.40±0.25
	7.05±0.20
	≥3.30

	 614
	167.30±0.25
	2.60±0.25
	14.80±0.20
	≥5.00

	备注：规格尺寸可由供需双方协商确定。因差异化产品规格较多，仅列举常见桶盖规格尺寸。


表4　 底盖主要尺寸要求
	型号
	钩边外径D1
/mm
	钩边高度h
/mm
	埋头度c
/mm
	钩边开度b
/mm

	303
	88.30±0.25
	2.45±0.25
	7.45±0.20
	≥3.30

	307
	93.20±0.25
	2.40±0.25
	7.05±0.20
	≥3.30

	 614
	174.40±0.25
	2.70±0.25
	10.70±0.20
	≥5.00

	备注：规格尺寸可由供需双方协商确定。因差异化产品规格较多，仅列举常见桶盖规格尺寸。


11.4　 性能要求
11.4.1　 桶体主要性能要求应符合表5的规定。
表5　 桶体主要性能
	项　目
	性　能　指　标

	内外涂膜/覆膜固化性
	经试验后，桶体内涂膜/内覆膜应无泛白、剥离、脱落和起泡，外涂膜/外覆膜应无失光、剥离、脱落、起泡，印刷图案无明显褪色。

	内涂膜/覆膜抗酸性
	经试验，桶体内涂膜/内覆膜无泛白、剥离、脱落和明显腐蚀。

	内涂膜/覆膜完整性
	单个值≤8 mA；平均值≤3 mA。

	焊缝补涂带①
	补涂带固化性
	经试验后，焊缝内外补涂带应无泛白、剥离、脱落。

	
	补涂带完整性
	经试验后，焊缝内外补涂带应无线性腐蚀或密集腐蚀。

	
	补涂带附着力
	粉末补涂带附着力撕拉长度，在杀菌前应不大于12mm，杀菌后不大于20mm。 

	
	
	液体补涂带划格法附着力应达到1级。

	耐压强度
	经加压试验后，桶体应无永久变形。

	密封性
	经加压试验后，桶体应无泄漏，开启阀无泄漏，拉出开启阀的活栓无泄漏。

	备注：
①适用于三片罐焊缝内外补涂带完整性检验要求。


11.4.2　 顶、底盖主要性能要求应符合表6的规定。
表6　 顶、底盖主要性能
	项　目
	顶盖
	底盖

	
	307#
	303#
	614#
	303#
	307#
	614#

	密封胶干膜质量/mg
	90±10
	75±10
	245±10
	75±10
	90±10
	280±10

	启破力/N
	24±5
	
	/

	全开力/N
	30±10
	
	/

	开启可靠性
	能顺利开启，拉环不脱落、不断裂。
	/

	内外涂膜固化性
	经试验后，盖体内壁应无腐蚀，内涂膜应无泛白、剥离、脱落和起泡，外涂膜应无失光、剥离、脱落、起泡，印刷图案无明显褪色。

	内涂膜抗酸性
	经试验，盖体内涂膜无泛白、剥离、脱落和明显腐蚀。

	内涂膜完整性
	单个值≤8mA，平均值≤5mA。

	密封胶含水率
	含水率不大于5%。 

	耐压强度
	经加压试验后，盖体应无永久变形。

	密封性
	经加压测试后，盖体应无泄露。

	备注：因差异化产品规格较多，仅列举常规盖规格尺寸，其它规格可由供需双方协商确定。


6 食品安全要求
6.1 食品安全要求应符合相应食品安全国家标准的要求。
6.2  微生物要求

    针对灌装前空桶不进行清洗工序的产品须进行微生物检测。
菌落总数：<1cfu/cm2
霉菌和酵母菌：<1cfu/cm2
厌氧菌：不得检出。
大肠菌群：不得检出。

致病菌（沙门氏菌、金黄色葡萄球菌）：不得检出。

7 试验方法

7.1 外观

目视检查。

7.2  主要尺寸

桶体、顶底盖的主要尺寸，用专用或通用量具测量，量具的精度不大于0.01 mm。

7.3  二重卷边
检测部位、叠接长度（OL）、叠接率（OL%）、紧密度的测量按GB/T14251-2017中7.1.2.3规定进行。
7.4 内外涂膜/覆膜性能
7.4.1 内涂膜/覆膜完整性   

内涂膜完整性按GB/T14251-2017中7.5.3.1规定进行。
7.4.2 内外涂膜/覆膜固化性
将桶体或顶底盖整体放入杀菌锅中，加入水浸没试样，升温至70℃，恒温30 min后取出，待冷却后目视检查。

7.4.3 内涂膜/覆膜抗酸性
7.4.3.1  仪器与试剂

仪器：立式压力蒸汽灭菌器(工作室容积50-75升)、惰性容器

试剂：蒸馏水、2%（质量浓度）的柠檬酸溶液。
7.4.3.2  试验步骤

将桶身铁裁成合适的样片（必须要包含胀筋及焊缝部位的样片），浸没于盛有2%（质量浓度）柠檬酸溶液的惰性容器中，并密封。将试验容器置于高压锅内，加热至 70℃保持30 min后取出，待冷却后目视观察。

7.5  耐压强度

向桶体中注入清水，并留有6~8 mm 的顶隙，然后向桶内充入压缩空气，根据啤酒灌装杀菌工艺的不同，采用不杀菌工艺或杀菌釜有反压杀菌工艺的，缓慢增压至400kpa（表压）保压5min试验条件，采用喷淋杀菌工艺的，缓慢增压至560kpa保压1min试验条件，卸压后观察桶体是否有永久变形。

注：耐压强度试验条件可根据实际工作压力商定。
7.6  密封性

在进行7.5试验时，将桶体平放于支架上，观察开启阀和放气阀在桶体配合处、焊缝与卷封处有无泄漏。

7.7  焊缝补涂带性能
焊缝补涂带性能按GB/T14251-2017中7.2规定进行。
7.8 密封胶干膜质量

11.4.2.1　 密封胶干膜质量按GB/T17590-2008中7.9规定进行。
7.9  密封胶含水率

11.4.2.2　 密封胶含水率按GB/T14251-2017中7.6.2.2规定进行。
7.10  启破力、全开力
11.4.2.3　 铝易开盖启破力、全开力按GB/T17590-2008中7.10规定进行。
7.11  开启可靠性试验（恒温失效实验）
11.4.2.4　 铝易开盖开启可靠性按GB/T17590-2008中7.11规定进行。
7.12 微生物

7.12.1 菌落总数
菌落总数按照GB/T4789.10检测方法规定执行。
7.12.2 厌氧菌
7.12.2.1 将NBB-A厌氧培养基加热融化后，冷却至50-60℃倾倒于平皿内,每皿约15-20ml。

7.12.2.2 以无菌操作将250 mL灭菌生理盐水倒入空桶内，用手均匀晃动5 min，制成均匀的供试液。

7.12.2.3 用无菌的镊子小心取一片灭菌的滤膜，放到抽虑杯下面，用夹子把杯和滤膜下端固定好。

7.12.2.4 用已灭菌的吸管吸取供试样100 mL 倾注在已固定好的玻璃抽滤杯内，进行抽滤。

7.12.2.5 抽虑结束后，用无菌的镊子取出滤膜，菌面朝上贴于NBB-A厌氧培养基中,滤膜和培养基之间应无气泡。将培养皿装入厌氧桶，在厌氧桶里放厌氧袋，厌氧指示剂，厌氧催化剂，盖紧盖子。置于26℃培养箱内培养7天。同时做空白试验。

7.12.3 酵母菌
酵母菌按照GB/T4789.15检测方法规定执行。
7.12.4 大肠杆菌
大肠杆菌按照GB/T4789.3检测方法规定执行。
7.12.5 致病菌
7.12.5.1 沙门氏菌按照GB/T4789.4检测方法规定执行。
7.12.5.2 金黄色葡萄球菌按照GB/T4789.10检测方法规定执行。
8 检验规则   
产品检验包括出厂检验和型式检验。
8.1  出厂检验
8.1.1 产品交货时必须进行出厂检验。
8.1.2 出厂检验应按货批或货组进行，按一次交货的同一规格的产品为一个货批。同一个货批，经双方协商可分为若干货组，货组应为整数倍的包装件。

8.1.3 出厂检验项目为外观、桶体高度、翻边宽度、二重卷边结构、内外涂膜固化性、内涂膜抗酸性、内涂膜完整性、焊缝外补涂完整性、耐压强度、密封性、微生物。
8.2  型式检验
型式检验项目为：第5章的5.2～5.4.2质量要求、第6章6.2微生物要求。产品有下列情况之一时应进行型式检验。
a) 产品转产试制定型鉴定；
b) 当结构、材料、工艺改变，有可能影响产品性能时；
c）产品长期停产后，恢复生产时；
d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
e）国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。
8.3  不合格分类
桶体、顶底盖不合格分类见表7和表8。
表7  桶体不合格分类

	不合格分类
	缺陷内容

	A类不合格
	桶体变形，桶体内明显油污、异物污染、金属暴露；

焊缝有冷焊、漏焊、孔洞、击穿、开裂、分层；

二重卷边假卷、大塌边、快口、卷边不完全，跳封、卷边碎裂；

切口形状及位置不当、开启阀安装不当；

印刷图案和文字倒置；
经固化性、抗酸性试验后内涂膜有泛白、剥离、脱落和起泡；
桶体耐压强度不足、密封性不良。

	B类不合格
	桶体内涂膜有明显气泡、焦黄，明显划痕已有少量金属暴露；外涂膜轻度失光；
桶身未导致内涂膜损伤的凹痕不超过1 cm2，有明显划痕。 

	C类不合格
	印色和样版有轻微差别、印刷图案轻微错位；

未暴露金属的小划痕；

卷边溢胶。


表8  顶底盖不合格分类

	不合格分类
	缺陷内容

	A类不合格
	盖破损，钩边严重皱褶变形；未涂密封胶；盖内表面明显油污、异物污染，涂膜剥离或脱落；易开盖无拉环。
经固化性、耐酸性试验后，盖内涂膜有泛白、剥离、脱落和起泡。

	B类不合格
	钩边明显皱褶，密封胶断胶、堆胶、拖尾、有明显气泡。

	C类不合格
	外涂膜划痕、擦伤但金属尚未暴露，钩边轻度皱折和变形。


8.4  抽样方案

8.4.1 内涂膜/覆膜固化性、抗酸性按一次抽样方案进行检验、判定，见表9。
表9  内涂膜/覆膜固化性、抗酸性检验抽样方案及判定

	名称
	检验项目
	不合格分类
	批量范围
	样本量
	判定数组

	桶体、顶底盖
	内涂膜/覆膜固化性
	A类不合格
	≥3201
	5
	[0  1]

	
	内涂膜/覆膜抗酸性
	
	
	
	


8.4.2 微生物检验

按订单在成品桶中随机抽取3个样本进行检验，3个样本全部合格，则判定该批产品微生物检验合格，若有一个不合格，则取双倍数量复检，复检若再存在一个不合格，则判该批产品微生物检验不合格。

8.4.3 其他出厂检验和型式检验项目按 GB/T 2828.1 中正常检验二次抽样方案进行检验、判定，见表10和表11。

表10  检查水平和接收质量限（AQL）

	名称
	检验项目
	批检查水平
	不合格分类
	接收质量限AQL

	顶底盖
	外观
	S-4
	A类不合格
	0.65

	
	
	
	B类不合格
	2.5

	
	
	
	C类不合格
	4.0

	
	内外涂膜/覆膜性能
	S-1
	B类不合格
	2.5

	
	密封胶含水率
	S-1
	B类不合格
	2.5

	
	耐冲击性
	S-1
	B类不合格
	2.5

	
	耐压强度
	S-1
	A类不合格
	1.0

	桶体
	外观
	S-4
	A类不合格
	0.65

	
	
	
	B类不合格
	2.5

	
	
	
	C类不合格
	4.0

	
	二重卷边结构
	S-1
	A类不合格
	1.0

	
	内外涂膜/覆膜性能
	S-1
	A类不合格
	1.0

	
	焊缝补涂带性能
	S-1
	A类不合格
	1.0

	
	耐压强度
	S-1
	A类不合格
	1.0

	
	密封性
	S-1
	A类不合格
	1.0


表11  正常检验二次抽样方案

	检查水平
	批量范围
	接收质量限

AQL
	样本量
	累计样本量
	判定数组

[ Ac  Re ]

	S-1
	3201～35000
	1.0
	5
	5
	[ 0  1 ]

	
	
	2.5
	5
	5
	[ 0  1 ]

	
	≥35001
	1.0
	8
	8
	[ 0  1 ]

	
	
	2.5
	8
	8
	[ 0  1 ]

	S-4
	3201～10000
	0.65
	32
	32
	[ 0  1 ]

	
	
	2.5
	20

20
	20
40
	┌ 0  3 ┐

└ 3  4 ┘

	
	
	4.0
	20

20
	20
40
	┌ 1  3 ┐

└ 4  5 ┘

	
	10001～35000
	0.65
	32
32
	32
64
	┌0  2 ┐

└ 1  2 ┘

	
	
	2.5
	32
32
	32
64
	┌ 1  3 ┐

└ 4  5 ┘

	
	
	4.0
	32
32
	32
64
	┌ 2  5 ┐

└ 6  7 ┘

	
	35001～50000
	0.65
	50
50
	50
100
	┌0  2 ┐

└ 1  2 ┘

	
	
	2.5
	50
50
	50
100
	┌ 2  5 ┐

└ 6  7 ┘

	
	
	4.0
	50
50
	50
100
	┌ 3  6 ┐

└ 9  10 ┘

	
	≥50001
	0.65
	80
80
	80
160
	┌ 0  3 ┐

└ 3  4 ┘

	
	
	2.5
	80
80
	80
160
	┌ 3  6 ┐

└ 9  10 ┘

	
	
	4.0
	80
80
	80
160
	┌ 5  9┐

└ 12  13 ┘


9 标志、包装、运输、贮存

9.1  标志

出厂产品应有产品检验合格证和有关标志，标志应符合 GB/T 191 规定。合格证上应有生产厂家标记和名称、产品名称、产品规格、生产编号、生产日期、数量等。

9.2  包装

9.2.1 应满足集装和运输要求，包装材料应清洁、干燥，不允许有异味和污染等。

9.2.2 桶体采用托盘包装。包装罐数及层数由供需双方商定，层与层之间用中性纸板隔开，外加捆扎带和塑料薄膜包封。

9.2.3 易开盖、顶底盖可采用符合食品安全要求的中性纸包装袋包装或其他适合的包装。

9.2.4 易开盖、顶底盖装袋后用纸箱或托盘包装，用纸箱包装的要封闭箱口。用托盘包装的，外加捆扎带和塑料薄膜包封。

9.3  运输

 运输工具应清洁、干燥，不允许有异味、污染。装运时应避免雨淋、曝晒、受潮及损毁。

9.4  贮存

9.4.1 产品应贮存在通风、干燥、清洁的库房内，避免阳光直接照射。

9.4.2 在正常贮存条件下，灌装无清洗工序的啤酒桶保质期为一年，其他啤酒桶保质期为两年。
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