附件2：
技术质量标准

执行四川振兴东吉酒业有限公司《包装材料质量验收》标准
验收方式
验证：依据供方提供的质量检验报告单，对进厂的各类包装材料质量进行验证验收。
自检：技术质量部对各类进厂的包装材料，依据本标准抽样检测并对所规定的项目进行判定。
1L 马口铁罐
1.1批次：以相同材料、相同规格、同一供应商制造、同时运输到厂的产品为一个检验批次。
1.2抽样：批量在1万只～150万只，毎垛抽取5只，至少随机抽取5垛，25只进行检验；≥150万只，毎垛抽取5只，至少随机抽取10垛，50只进行检验。
1.3 检测内容
	项目名称
	内容及要求
	检验频次

	外观
	清洁度
	外观清洁，不得有疵点、污物。
	每批验证并自检

	
	墨色图案
	墨色图案符合设计标准要求；同一批次产品不允许有肉眼可见色差,同一品种批次间无明显色差。
	

	
	文字内容
	文字、字符印刷正确，符合《预包装食品标签通则》、sku审批样稿及订单注明的要求。
	

	内外
涂膜

	内涂膜检查

	内涂层均匀、完整，无露铁、气泡、皱皮、针孔、杂质点。
	更换厂家/每年每个厂家自检一次

	
	外涂膜（罐底）
	冰水浸泡7天后，不得出现锈蚀点
	

	
	内涂膜完整性
（导电率）/mA
	罐体：单个≤2 ；平均≤1
	每批验证并自检

	
	涂膜附着力
	放入＞70℃的热水中, 恒温10分钟后取出,检查内外涂膜,不得有变色、起泡、脱落、罐底发黑等现象。
	

	拉环开启可靠性
	向上拉拉环开启，拉环无断裂，开启良好，边缘无毛刺。
	

	轴向承压力
	提供厂家自检报告单
	

	罐体理化性能
	耐压强度：≥600kpa
变形压力：≥650kpa
耐破压力：≥700kpa
	

	罐体尺寸/mm
	罐口外径：37.9±0.1
罐口内径：32.1±0.1mm
罐颈高度：9.5±0.5mm
罐体高度：246.3±0.3mm
罐体肩高：213.00±0.50mm
罐身直径：80.3±0.30mm
翻边宽度：3.8-4.0mm
	每批验证并自检

	满口容量
	1090±10ml
	每批验证并自检

	罐重量
	115±5g
	


1.4判定方法
	项目
	抽样量
	判定方法

	外观
	取20只样品
	样品中存在较明显缺陷、色差，则判定整批产品为不合格品。

	内涂膜
	抽取6只样品
	若有1只不符合要求则加倍抽样，累计2只不符合要求，则判定整批产品为不合格品。

	拉环开启可靠性
	
	

	罐体高度/mm
	抽取6只样品
	若有1只不符合要求则加倍抽样，累计2只不符合要求，则判定整批产品为不合格品。

	缩颈内径/mm
	抽取6只样品
	若有1只不符合要求则加倍抽样，累计2只不符合要求，则判定整批产品为不合格品。


1.5  判定规则
1.5.1根据1.4判定方法进行判定，判定标准符合1.3要求。
1.5.2综合判定:如出现一项不合格，则判定本批不合格。
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