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化学试剂 包装用钠钙玻璃瓶

1 范围

本文件规定了以化学试剂包装用钠钙玻璃瓶的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和

贮存。

本文件适用于化学试剂包装用钠钙玻璃瓶（以下简称玻璃瓶）。

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 601 化学试剂标准滴定溶液的制备

GB/T 602 化学试剂 杂质测定用标准溶液的制备

GB/T 603 化学试剂 试验方法中所用制剂和制品的制备

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 2829 周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验）

GB/T 4545 玻璃瓶罐内应力试验方法

GB/T 4546 玻璃瓶罐耐内压力试验方法

GB/T 4547 玻璃容器 抗热震性和热震耐久性试验方法

GB/T 4548 玻璃容器内表面耐水侵蚀性能测试方法及分级

GB/T 5433 日用玻璃透过率测定方法

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 9987 玻璃瓶罐制造术语

GB/T 21600 危险品包装气密试验方法

GB/T 23942 化学试剂 电感耦合等离子体原子发射光谱法通则

3 术语和定义

GB/T 9987 界定的术语和定义适用于本文件。

4 要求
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4.1 表观质量

玻璃瓶表观质量应符合表 1 的规定。

表 1 表观质量

项目名称 指标

一般缺陷

瓶口缺陷

口部尖刺、口部成型不足 无

封合面上影响密封的折线、条纹、薄皮气泡和砂粒 无

瓶口螺纹缺损 无

瓶口凸环明显缺损 无

瓶口内凹陷无内塞 符合

口部尖刺、高出口平面的立棱 无

瓶口内凹陷影响密封性能的 无

结石，个

直径大于 1.5mm 无

直径 0.3mm～1.5mm 周围无裂纹 每个瓶≤2个

直径 0.3mm 以下能目测的 每 cm
2
≤1 个

螺纹线上，封锁环上，口平面上 无

裂纹缺陷 裂纹

折光 无

封合面微裂纹 无

一般缺陷

气泡，个

直径大于 4mm 无

直径为 2mm～4mm 每个瓶≤1个

直径为 1mm～2mm 每个瓶≤3个

直径为 0.5mm～1mm 平均 cm
2
≤5个

直径 0.5mm 以下能目测的 平均 cm
2
≤7个

破气泡、表皮薄气泡 无

瓶身表面

封合面气泡 无

合缝线尖锐刺手的 无

合缝线凸出量 瓶口≤0.3mm；其它部位≤0.5mm

初模缝线与成模缝线间距 ≤5毫米
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表 1（续）

项目名称 指标

一般缺陷 瓶身表面

明显的初型模缝线 无

深陷的闷头线 无

严重明显的皱纹、条纹、冷斑 无

闷头线有明显超过模底合缝线上瓶身的 偏上模底合缝线≤4mm；轻微不刮手

黑点、油斑、脏模造成外壁毛糙 无

严重影响外观的缺陷 无

标志、图案、刻字明显不清晰的 无

4.2 规格尺寸

4.2.1 容量偏差

除 4L 及以上玻璃瓶外，满口容量应不低于公称容量的 110%；玻璃瓶满口/公称容量最大允许偏

差值应符合表 2 规定。

表 2 满口/公称容量最大允许偏差

单位为毫升

满口容量 55 137.5 275 550 1100 2750

公称容量 50 125 250 500 1000 2500

允许偏差 ±3.0 ±5.0 ±8.0 ±14.0 ±25.0 ±62.5

4.2.2 瓶身高度偏差

瓶身高度偏差应符合表 3 规定。

表 3 瓶身高度偏差

单位为毫米

瓶身高度 ≤150 151~200 201~250 251~300 301~350 ≥351

允许偏差 ±1.2 ±1.4 ±1.6 ±1.8 ±2.0 ±2.2

4.2.3 垂直度轴偏差

垂直轴偏差最大值应符合表 4 规定。
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表 4 垂直度轴偏差偏差最大值

单位为毫米

瓶身高度 ≤120 121~200 201~250 251~300 301~350 ≥351

允许偏差最大值 1.5 2.3 2.8 3.3 3.8 4.0

4.2.4 瓶身外径偏差

瓶身外径偏差应符合表 5 规定 。

表 5 瓶身外径偏差

单位为毫米

瓶身外径 D ≤49 50~69 70~89 90~109 110~129 130~149 ≥150

允许偏差 ±1.2 ±1.4 ±1.6 ±1.8 ±2.0 ±2.2 ±2.4

4.2.5 瓶身椭圆度偏差

瓶身椭圆度偏差应符合表 6 规定。

表 6 瓶身椭圆度允许偏差

单位为毫米

瓶身外径 D ≤49 50~69 70~89 90~109 110~129 130~149 ≥150

允许偏差最大值 2 2.4 2.8 3.2 3.6 4 4.5

4.2.6 瓶口外径偏差

瓶口外径偏差应符合表 7 规定。

表 7 瓶口外径偏差

单位为毫米

瓶口外径 D 偏差

D≤20 ±0.35

20＜D≤30 ±0.40

30＜D≤40 ±0.45

40＜D≤50 ±0.45

50＜D≤60 ±0.45

D＞60 ±0.50
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4.2.7 螺纹外径偏差

螺纹外径偏差同瓶口外径偏差，应符合表 7 的规定。

4.2.8 瓶口内径偏差

a） 无内塞的瓶口内径偏差为±1.0mm。

b） 有内塞的瓶口内径偏差应符合表 7 的规定。

4.2.9 瓶口高度偏差

瓶口高度偏差为±0.3mm。

注：瓶口高度为按图样技术标准文件要求的起牙高度。

4.2.10 瓶口不平行度偏差

瓶口不平行度偏差应符合表 8 的规定，其中容量≥4L 的玻璃瓶瓶口不平行度应≤1mm。

表 8 瓶口不平行度偏差

单位为毫米

瓶口公称直径（d） 允许偏差最大值

d≤20 0.45

20＜d≤30 0.6

30＜d≤40 0.7

40＜d≤50 0.8

50＜d≤60 0.9

d＞60 1.0

4.2.11 瓶口平面度允差

瓶口平面度允差应符合表 9 规定。

表 9 瓶口平面度允差最大值

单位为毫米

瓶口外径 D 瓶口平面度允差最大值；

D≤40 ≤0.3

D≤60 ≤0.4

D≤90 ≤0.5

D＞90 ≤0.6
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4.2.12 玻璃瓶厚度、厚薄比

玻璃瓶厚度及同一瓶壁厚薄比应符合表 10 规定。

表 10 玻璃瓶厚度、厚薄比

4.3

物

理

性

能

物

理性能应符合表 11 规定。

表 11 物理性能

项目名称 单位 指标 备注

抗热震性 ℃ 抗温差性能≥42

耐内压力 MPa ≥0.45

抗冲击 J ≥0.25

内表面耐水性 级 HC3

内应力 级 真实应力≤4

透光率 % 波长 550nm 条件下 20~40 仅规定琥珀色系玻璃瓶

4.4 元素浸出增量

4.4.1 盐酸中钠、钾、钙、镁、铁、铅、铜、砷、锡、锌的浸出增量，不应高于表 12 规定值。

表 12 最大浸出增量

单位为 g/100g

元

素

钾

K

钠

Na

钙

Ca

镁

Mg

铁

Fe

铜

Cu

锌

Zn

铅

Pb

砷

As

锡

Sn

增

量

0.0001 0.005 0.0001 0.0001 0.00001 0.00001 0.00001 0.00002 0.000003 0.0001

4.5 密封性能

4.5.1 瓶体与瓶盖配合经 30KPa 密封性能试验，应无漏气。

公称容量（mL） 50 125 250 500 1000 2500 4000

瓶身厚度（mm） ≥1.2 ≥1.2 ≥1.3 ≥1.5 ≥1.5 ≥1.5 ≥1.5

瓶底厚度（mm） ≥2 ≥2 ≥2.5 ≥3 ≥3 ≥3 ≥3

同一瓶壁厚薄比 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤2.5:1 ≤2.5:1 ≤3:1

同一瓶底厚薄比 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤2:1 ≤3:1
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4.5.2 瓶体与瓶盖配合经 350KPa 密封性能试验，应无脱盖。

5 试验方法

警告 本试验方法中使用的部分试剂具有毒性或腐蚀性，一些试验过程可能导致危险情况，操作者应

采取适当的安全和健康措施。

5.1 表观质量

一般缺陷：根据瓶型及可检测部位选择性采取摄相检验机进行检测或灯台目视检测。

裂纹缺陷：根据瓶型及可检测部位选择性采取裂纹检测机进行检测。

5.2 规格尺寸

5.2.1 容量偏差

用感量为 1g 的衡器称取空瓶，再灌以室温的水称量，二次质量之差换算成毫升数表示（以 1g 质量

的水近似 1 毫升计算）。

5.2.2 瓶身高度偏差

用高度尺或测高装置进行测量。

高度偏差 TH（mm） 按式（1）计算：

TH =±( 0.6+0.004H )…………………………………………（1）

式中：

H —— 瓶高，单位为 mm

5.2.3 垂直度轴偏差

按照 GB/T 8452 的规定进行。

5.2.4 瓶身外径偏差

用游标卡尺测量瓶身，以测量最大值为瓶身外径。

瓶身外径偏差 TD（mm)按式（2）计算：

TD =±（0.5+0.012D ）……………………………………………（2）

式中：

D —— 外径，单位为 mm

5.2.5 瓶身椭圆度偏差

用游标卡尺测量瓶身，以测量最大值为瓶身外径，计算瓶身外径最大值与最小值之差。
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5.2.6 瓶口外径偏差

用精度为 0.02mm 游标卡尺测量。

5.2.7 螺纹外径偏差

用精度为 0.02mm 游标卡尺测量。

5.2.8 瓶口内径偏差

用专用通过式量规或精度为 0.02mm 卡尺（内沟槽卡尺）测定。瓶内径量规插入深度不小于内塞长

度或灌装管插入深度。

5.2.9 瓶口高度偏差

用精度为 0.02mm 高度尺或测高装置测量。

5.2.10 瓶口不平行度偏差

用精度为 0.02mm 的高度尺（带百分表高度测量装置）测量，瓶底至瓶口最高值与最低值之差为瓶

口不平行度。

5.2.11 瓶口平面度允差

采用塞规通过式定性测定或百分表进行定置测定。

5.2.12 玻璃瓶厚度、厚薄比

a）瓶身、瓶底厚度：用精度为 0.1mm 测厚仪测定或将瓶切开用游标卡尺测量。

b）瓶壁、瓶底厚薄比：用精度为 0.1mm 测厚仪在同一瓶底上测得的最厚点与最薄点之比。

5.3 物理性能

5.3.1 抗热震性

按照 GB/T 4547 的规定测定。

5.3.2 耐内压力

按照 GB/T 4546 的规定测定。

5.3.3 抗冲击检验

按照 GB 6552 的规定测定。

5.3.4 内表面耐水性

按照 GB/T 4548 的规定测定。

5.3.5 内应力

按照 GB/T 4545 的规定测定。

5.3.6 透光率
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按照 GB/T 5433 的方法测定。

5.4 元素浸出增量

5.4.1 一般要求

本章中除另有规定外，所用标准滴定溶液、标准溶液、制剂及指标，均按 GB/T601、GB/T602、GB/T603

的规定制备，试验用水应符合 GB/T6682 中三级水规格，样品均按精确至 0.01g 称量。

5.4.2 使用符合分析纯的盐酸，装入瓶内至满，室温浸泡 7d，取浸出液测定钠、钾、铜、锌、铅、镁、

钙、铁、锡、砷，并与浸泡前对照，取其增量。

5.4.3 测定方法

按 GB/T 23942 规定的方法测定。

5.5 密封性能试验

5.5.1 漏气试验：瓶子与盖旋紧并按包装要求干封口，按照 GB/T21600 的方法试验，观察是否漏气。

其中，试验压力为 30KPa，试验温度为 20℃~30℃

5.5.2 脱盖试验：瓶子与盖旋紧并按包装要求干封口，按照 GB/T21600 的方法试验，观察是否脱盖。

其中，试验压力为 350KPa，试验温度为 20℃~30℃

6 检验规则

6.1 组批

以每天生产的同一规格的产品为一批。

6.2 检验

产品检验分出厂检验和型式检验，以每百单位产品不合格品数计数。

6.3.1 出厂检验

6.3.1.1出厂检验抽样量按GB/T 2828.1 的规定，采用正常检验二次抽样方案进行，产品的检查水平（IL）、

接收质量限（AQL）见表 13，需要时也可由供需双方另行协定。

表 13 出厂检验项目检查水平和接受质量限

类别 检验项目 检查水平(IL) 接收质量限（AQL）

物理性能

内应力

S-3

0.65

抗热震、抗冲击、耐内压力 1.0

内表面耐水性 0.65

规格尺寸 容量偏差、高度偏差 S-4 2.5
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厚度偏差 4.0

表 13（续）

类别 检验项目 检查水平(IL) 接收质量限（AQL）

规格尺寸
瓶口尺寸、垂直轴偏差

S-4
2.5

瓶身外径、瓶身椭圆度、口对底平行度、厚薄比 2.5

表观质量

标志、图案、刻字

I

1.0

瓶口缺陷、裂纹、内壁缺陷、变形 1.0

结石、气泡、瓶身表面 6.5

6.3.1.2 出厂检验任何项目检验结果超出接收质量限时，判定为不合格。

6.3.2 型式检验

6.3.2.1 型式检验项目为本文件中第 4 章的全部内容。

6.3.2.2 型式检验应至少每年进行一次，或有下列情况之一时，应进行型式检验：

a）新产品或原产品转厂生产的试制定型鉴定；

b）结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c）产品因任何原因停产半年以上恢复生产时；

d）出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e）市场监督管理机构或用户提出要求时。

6.3.2.3 型式检验按 GB/T 2829 规定进行。采用判别水平Ⅰ的一次抽样方案，从批量生产的产品中随机

抽取样本，抽样量应符合 GB/T 2829 的规定。判别水平和不合格水平见表 14。

表 14 判别水平和不合格水平

类别 检验项目 判别水平(DL) 不合格质量水平（RQL）

物理性能

内应力

Ⅰ 40抗热震、抗冲击、耐内压力

内表面耐水性

规格尺寸

容量、高度

Ⅰ

40

厚度 50

瓶口尺寸、垂直轴偏差 40

瓶身外径、瓶身椭圆度、口对底平行度、厚薄比 Ⅰ 40

元素浸出增量 I 40
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表 14（续）

类别 检验项目 判别水平(DL) 不合格质量水平（RQL）

表观质量

标志、图案、刻字

I

40

瓶口缺陷、裂纹、内壁缺陷、变形 40

结石、气泡、瓶身表面 65

6.3.2.4 型式检验时全部检验项目均应合格，如有一项不合格，则型式检验不合格。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

7.1.1 每单位包装应附产品合格标签并注明生产厂名、生产线别、产品名称、批号、数量、检验人姓名

（或代号）、生产日期及“玻璃制品”等图示储运标志。

7.1.2 产品包装应有如下标志：

a）产品名称、商标；

b）规格；

c）数量；

d）出厂日期；

e）生产厂名、厂址；

f）执行标准号。

7.1.3 运输包装应有如下标志

a）7.1.2 所包括的内容；

b）体积；

c）质量；

d）符合 GB/T 191 的包装储运图示标志。

7.2 包装

产品根据需要可采用纸箱、托盘包装，以减少因包装运输中的影响、保护产品不破损为原则。包装

材料应保持清洁，并不易破裂。

7.3 运输

产品在运输过程中严防剧烈震动，装卸时，应轻取轻放。
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7.4 贮存

产品室内贮存应防雨、防尘、防虫、通风、防污染。 如有对方在露天的产品，应避免雨水进入瓶

内，防止水迹产生。
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附录 A

（资料性）

玻璃瓶口

A.1 玻璃瓶通常采用防盗（或非防盗）单头螺纹瓶口或多头螺旋纹瓶口，单头螺纹瓶口常用于细口瓶，

多头螺纹瓶口常用于广口瓶。典型的单头螺纹瓶口如图 3 所示。

图中：

P——螺距；

h1——使用高度；

d1——螺纹外径；

d2——瓶口外径；

d3——瓶口内径；

h2——始端至封合面。

图 C.1 单头螺旋纹瓶口

A.2 推荐的玻璃瓶瓶口尺寸见表 C.1。

表 C.1 推荐的玻璃瓶瓶口尺寸

瓶口尺寸 容积＜2500ml 容积≥2500ml

公称直径 32 38

P/mm 6.0 6.0 4.0 4.25

h1/mm 21.5 17.9 19 24.5

d1/mm 31.4 33.5 38.2 37.5

d2/mm 29 30.8 35.8 34.8

d3/mm 22 20 26 25.5

h2/mm 4.9 4.9 6.5 6.5

______________________________
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