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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ４５４４—１９９６《啤酒瓶》，与ＧＢ４５４４—１９９６相比，主要技术变化如下：

———删除了产品理化性能分等要求（见１９９６年版的４．２）；

———修改了理化性能，将原标准附录Ａ的内容直接放入标准正文，将产品分为一次性瓶、可回收新

瓶和可回收旧瓶，并分别规定了理化性能指标，其中抗冲击指标按啤酒瓶的满口容量不同划分

为两档，以鼓励啤酒瓶小型化（见５．１，１９９６年版的附录Ａ）；

———修改了规格尺寸，不再单独规定６４０ｍＬ啤酒瓶的规格尺寸，只对可回收瓶瓶身和瓶底厚度的

最小值作了规定，同时规定了所有产品的规格尺寸允差（见５．２，１９９６年版的４．３）；

———增加了垂直负荷强度的试验（见６．１．１）；

———删除了啤酒瓶回收使用期限，不再建议啤酒瓶两年的回收使用期限，而更注重对可回收旧瓶使

用过程中的质量监控（见第８章，１９９６年版的附录Ｂ）；

———增加了一次性瓶还应在每件产品的根部位置打上“ＮＲ”字样（见９．１）；

———增加了不可使用麻袋、捆扎等可能导致啤酒瓶质量下降的包装的内容（见９．２）。

本标准由中华人民共和国工业和信息化部提出并归口。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ４５４４—１９８４、ＧＢ４５４４—１９９１、ＧＢ４５４４—１９９６。
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啤　　酒　　瓶

１　范围

本标准规定了玻璃啤酒瓶的术语和定义、产品分类、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、

储存。

本标准适用于盛装啤酒的玻璃瓶。

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（包括所有修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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／Ｔ４５４５　玻璃瓶罐内应力试验方法

ＧＢ／Ｔ４５４６　玻璃容器　耐内压力试验方法

ＧＢ／Ｔ４５４７　玻璃容器　抗热震性和热震耐久性试验方法

ＧＢ／Ｔ４５４８　玻璃容器内表面耐水侵蚀性能测试方法及分级

ＧＢ／Ｔ６５５２　玻璃容器　抗机械冲击试验方法

ＧＢ／Ｔ８４５２　玻璃瓶罐垂直轴偏差试验方法

ＧＢ／Ｔ９９８７　玻璃瓶罐制造术语

ＧＢ／Ｔ２０８５８　玻璃容器　用重量法测定容量　试验方法

ＧＢ／Ｔ２２９３４　玻璃容器　耐垂直负荷试验方法

ＧＢ／Ｔ３７８５５　玻璃容器　２６Ｈ１２６冠形瓶口尺寸

ＧＢ／Ｔ３７８５６　玻璃容器　２６Ｈ１８０冠形瓶口尺寸

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ９９８７界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

可回收啤酒瓶　狉犲犮狔犮犾犲犫犲犲狉犫狅狋狋犾犲

设计规定可重复多次灌装啤酒的啤酒瓶。

３．２　

可回收新瓶　狉犲犮狔犮犾犲狀犲狑犫狅狋狋犾犲

可交接验收、尚未灌装啤酒的可回收啤酒瓶。

３．３　

可回收旧瓶　狉犲犮狔犮犾犲狌狊犲犱犫狅狋狋犾犲

已灌装过啤酒并可再次灌装啤酒的可回收啤酒瓶。

３．４　

一次性瓶　狀狅狀狉犲犮狔犮犾犲犫狅狋狋犾犲

设计规定不可重复灌装啤酒的啤酒瓶。
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４　产品分类

４．１　啤酒瓶按使用方式分为可回收啤酒瓶和一次性瓶。

４．２　可回收啤酒瓶按使用状态又可分为可回收新瓶和可回收旧瓶。

５　要求

５．１　理化性能

理化性能应符合表１的规定。

表１

项目名称
指标

一次性瓶 可回收旧瓶 可回收新瓶

垂直负荷强度／Ｎ ≥４０００ — ≥９８００

耐内压力／ＭＰａ ≥１．０ ≥１．６

抗冲击／Ｊ
犞≤５３０ｍＬ

犞＞５３０ｍＬ

≥０．２

≥０．３

≥０．４

≥０．６

抗热震性 经受温差为４２℃的热震后，试样无破裂

内应力／级 瓶底真实应力≤４

内表面耐水性／级 ＧＢ／Ｔ４５４８ＨＣ３

　　注：以满口容量犞 将抗冲击指标分为两档。

５．２　规格尺寸

５．２．１　满口容量

满口容量允差应符合表２规定。

表２

满口容量犞／ｍＬ
允差

％ ｍＬ

５０＜犞≤１００ — ±３

１００＜犞≤２００ ±３ —

２００＜犞≤３００ — ±６

３００＜犞≤５００ ±２ —

５００＜犞≤１０００ — ±１０

１０００＜犞≤５０００ ±１ —
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５．２．２　瓶高

瓶高允差应符合式（１）：

犜犎 ＝±（０．６＋０．００４犎） ……………………（１）

　　式中：

犜犎 ———瓶高允差，单位为毫米（ｍｍ）；

犎 ———公称瓶高，单位为毫米（ｍｍ）。

５．２．３　瓶身外径

瓶身外径允差应符合式（２）：

犜犇 ＝±（０．５＋０．０１２犇） ……………………（２）

　　式中：

犜犇 ———瓶身外径允差，单位为毫米（ｍｍ）；

犇 ———公称瓶身外径，单位为毫米（ｍｍ）。

５．２．４　垂直轴偏差

垂直轴偏差犜Ｖ 按式（３）或式（４）计算：

公称瓶高犎≤１２０ｍｍ

犜Ｖ＝１．５ｍｍ ……………………（３）

　　公称瓶高犎＞１２０ｍｍ

犜Ｖ＝０．３＋０．０１犎 ……………………（４）

５．２．５　可回收啤酒瓶的瓶身和瓶底厚度

可回收啤酒瓶的瓶身和瓶底厚度应符合表３规定。

表３ 单位为毫米

公称瓶身外径犇 瓶身厚度 瓶底厚度

犇≤７２ ≥１．５ ≥３．０

７２＜犇≤８５ ≥１．７ ≥３．２

８５＜犇≤９５ ≥２．０ ≥３．８

９５＜犇≤１０５ ≥２．３ ≥４．４

５．２．６　同一瓶身厚薄比

不应大于２∶１。

５．２．７　同一瓶底厚薄比

不应大于２∶１。

５．２．８　瓶口尺寸

冠形瓶口尺寸应符合ＧＢ／Ｔ３７８５５或ＧＢ／Ｔ３７８５６的规定。
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５．３　外观

５．３．１　结石

封合面上不应有结石。

其余部位不应有直径大于１．５ｍｍ的结石；直径０．３ｍｍ～１．５ｍｍ周围无裂纹的结石每瓶不多于

２个。

５．３．２　裂纹

不应有。

５．３．３　气泡

不应有破气泡和表面气泡。

不应有直径大于３ｍｍ的气泡；直径为１ｍｍ～３ｍｍ的气泡每瓶不多于３个；１ｍｍ以下能目测的

气泡，每平方厘米不多于５个。

５．３．４　瓶口缺陷

瓶口封合面上不应有影响密封性和影响安全使用的缺陷。

瓶口还不应有飞刺、成形不良和错位。

５．３．５　内壁缺陷

瓶内壁不应有粘料、尖刺、玻璃搭丝、玻璃碎片。

５．３．６　合缝线和表面缺陷

不应有尖锐刺手的合缝线和明显的初形合缝线。

不应有严重明显的条纹、冷斑、污斑和其他严重影响外观的缺陷。

需要时，也可按供需双方确认的封样为准。

５．３．７　瓶底滚花

瓶底支撑面上应有滚花。

６　试验方法

６．１　理化性能

６．１．１　垂直负荷强度

按ＧＢ／Ｔ２２９３４的规定进行，以２ｍｍ／ｍｉｎ的推进速度增压。

６．１．２　耐内压力

按ＧＢ／Ｔ４５４６的规定进行。

６．１．３　抗热震性

按ＧＢ／Ｔ４５４７中通过性试验的规定进行。
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６．１．４　抗冲击

按ＧＢ／Ｔ６５５２中通过性试验的规定进行。抗冲击试验时冲击点位于瓶身中部，并应避开合缝线。

６．１．５　内应力

按ＧＢ／Ｔ４５４５的规定进行。

６．１．６　内表面耐水性

按ＧＢ／Ｔ４５４８的规定进行。

６．２　规格尺寸

６．２．１　满口容量

按ＧＢ／Ｔ２０８５８的规定进行。

６．２．２　瓶高

用分度值为０．０２ｍｍ的高度游标卡尺或测高装置测量。

６．２．３　瓶身外径

用分度值为０．０２ｍｍ的游标卡尺、量规或其他外径测量装置测量瓶身最大外径处，同一横截面上

的任一点均应符合要求。

６．２．４　垂直轴偏差

按ＧＢ／Ｔ８４５２的规定进行。

６．２．５　瓶身、瓶底厚度

用分度值为０．０２ｍｍ的测厚仪测量。

６．２．６　同一瓶身厚薄比

按６．２．５在同一瓶身的任一横截面上测量最大厚度和最小厚度，其比值即为该瓶身的厚薄比。

６．２．７　同一瓶底厚薄比

按６．２．５测量同一瓶底的最大厚度和最小厚度，其比值即为该瓶底的厚薄比。

６．２．８　瓶口尺寸

用分度值为０．０２ｍｍ的专用通过式量规或卡尺测量。量规插入深度不小于３５ｍｍ。

６．３　外观、标志

在非直射光线下，距离试样约为３０ｃｍ处进行目测。必要时辅以游标卡尺、专用量具、塞尺及１０倍

刻度放大镜进行测量。
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７　可回收新瓶和一次性瓶检验规则

７．１　产品交接验收应按ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定的二次抽样方案进行。

７．２　产品验收以每百单位产品不合格品数表示，提交验收批产品的接收质量限（ＡＱＬ）、检验水平应符

合表４的规定。

表４

类别 检验项目 检验水平 接收质量限（ＡＱＬ）

理化性能

垂直负荷强度

抗热震性

抗冲击

耐内压力

内应力

内表面耐水性

Ｓ３

１．５

１．５

１．５

１．５

０．６５

按ＧＢ／Ｔ４５４８判定

规格尺寸

垂直轴偏差、瓶口尺寸 Ｓ４ ２．５

满口容量、瓶高、厚薄比 Ｓ４ ２．５

厚度、瓶身外径 Ｓ４ ４．０

外观

瓶口飞刺、内壁缺陷、封合面上结石 Ｉ ０．０６５

瓶口裂纹、瓶口成形不良 Ｉ ０．１５

其他裂纹、破气泡和表面气泡、瓶口错位 Ｉ １．０

结石（不含封合面上）、气泡（不含破气泡和表面气泡）、

表面缺陷、合缝线
Ｉ ４．０

７．３　每批检验表４中的各个项目均需合格，如有一项不合格，应由负责部门分析具体不合格情况后作

出该批报废或整理后重新交验的决定。重新提交检验的产品若仍不符合要求，则判该批为不合格。

８　可回收旧瓶检验规则

８．１　啤酒生产企业应确保回收使用的啤酒瓶均为可回收啤酒瓶，并进行质量监控检验，不合格的可回

收旧瓶不能使用。

８．２　啤酒厂在回收旧瓶时首先应对可回收啤酒瓶进行外观初检。

８．３　初检合格的可回收旧瓶在灌装时可分批使用。批次的确定可以是同一天回收的同一规格的可回

收旧瓶，或质量相近整理成垛的可回收旧瓶。

８．４　可回收旧瓶在经过初检、清洗、在线检验后进入待灌装工序时，应对该批产品的部分理化性能和外

观重缺陷进行质量监控。质量监控应按ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定的正常检验一次抽样方案进行抽检，试验方

法按第６章规定进行。

８．５　可回收旧瓶提交检验批的接收质量限（ＡＱＬ）、检验水平应符合表５的规定。检验表５所列各项目

均应合格，如有一项不合格，则判该批为不合格。
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表５

类别 检验项目 检验水平 接收质量限（ＡＱＬ）

理化性能

耐内压力 Ｓ３ ２．５

抗冲击 Ｓ３ ２．５

抗热震性 Ｓ３ ２．５

外观 裂纹 Ｓ４ ２．５

９　标志、包装、运输、储存

９．１　标志

每件产品应在瓶底以上２０ｍｍ范围内标有专用标记“Ｂ”，以表明是盛装啤酒的专用瓶，标记字体

大小以２号印刷字体为准（字高×字宽约６ｍｍ×３ｍｍ）。同时应在该区域内标明生产企业、生产的

年、季的标记。

一次性瓶还应在每件产品的根部位置标上“ＮＲ”字样，字样以２号黑体为准（每字高×每字宽约

６ｍｍ×３ｍｍ，字间距约１．５ｍｍ）。

９．２　包装、运输、储存

９．２．１　选用适当的包装，如托盘、塑箱、纸箱等。不可使用麻袋、捆扎等可能导致啤酒瓶质量下降的包

装。包装材料应使产品保持清洁，并不易破碎。

９．２．２　可回收新瓶和一次性瓶每件包装应附合格证或合格标签，注明生产企业名称、产品名称、规格、

数量、批号、检验人员姓名（代号），以及“易碎”“小心轻放”等字样。运输时应避免受潮、雨淋和剧烈震

动。应轻搬轻放、不可倒置，不可任意坐、踏，严禁抛扔。

９．２．３　储存处应干燥、通风、无雨雪侵袭，防止受潮。存放中避免与油类、酸碱类物质混放。
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