
    

编制：                                       审核：                               批准：  
 

文件号 SOP-JY-01-12 
标准操作规程 

版本 1 页 1/5 

替代 / 
玻璃瓶封口密封性检查方法 

生效 2010 

 

目的：用以保证检验方法的科学性和一致性。 

适用范围：爪式旋开盖、玻璃瓶封口的密封性。 

    

玻璃瓶封口玻璃瓶封口玻璃瓶封口玻璃瓶封口密封性密封性密封性密封性检查方法检查方法检查方法检查方法        

（引用 SN/T 0400.11-2002  出口罐头检验规程：玻璃容器）    

 

1.1.1.1. 检验项目检验项目检验项目检验项目    

容器密封性能检验通常有两种类型：外观检测和开盖检测。不同瓶盖及封盖类型的检测专案也不

同，每种类型瓶盖的检测项目见表 1所示。 

 

表表表表    1 1 1 1             玻璃容器密封性检测项目玻璃容器密封性检测项目玻璃容器密封性检测项目玻璃容器密封性检测项目    

           检验项目       爪式旋开盖 

斜盖 � 

翘盖 � 

滑牙盖 � 

压坏盖爪 � 

真空 � 

安全钮 � 

外观检测 

拧紧位置 � 

垫圈 � 

垫圈压痕 � 

真空度 � 

顶隙度 � 

开盖检测 

安全值 � 

注：“�”表示需检测，“�”表示无需检测。 

 

2222．．．．外观检测外观检测外观检测外观检测    

2．1 观察是否有斜盖、翘盖、滑牙盖及压坏盖爪等现象。 

2．2 观察盖面是否内凹、安全钮是否下陷，以确定罐内是否有真空。 

2．3 测量拧紧位置（见图 1） 

测量时首先在瓶口上找出瓶颈直缝，用直尺测出瓶颈直缝到和它最近的盖爪起始边之间的距离即

为拧紧位置。测量值取自瓶颈直缝右边的为正值，取自瓶颈左边的为负值。 
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3333．．．．开盖检测开盖检测开盖检测开盖检测    

3．1 目测检查 

观察瓶盖上的垫圈是否牢固、平服，任何点上不得有离位、弯曲或断裂；胶圈压痕是否均匀，有

无切断现象；瓶口有无缺口、裂纹，突缘是否完整。非全涂胶瓶盖还须观察内壁是否存在腐蚀现象。 

3．2 真空度测定 

将罐头样品竖放在检验台上至室温，然后用连接真空表的穿刺针在瓶盖上进行穿刺测定。测定时

用水润湿穿刺部体上的橡胶圈，甩掉多余的水分，用手按着真空表，按指针指示刻度读出真空度。 

3．3 顶隙度测定 

开盖后，将一直尺横放在瓶口，取另一直尺与之垂直，测定瓶内食品（液）表面至横尺下边的距

离，即为顶隙度。 

3．4 密封安全值的测定（见图 2） 

       a) 先用一支记号笔在瓶盖上和玻璃瓶上做一根垂直线； 

       b)  逆时针方向旋转瓶盖，直到刚好破坏真空时止； 

       c) 再把瓶盖顺时针旋上，直到盖爪和玻璃瓶口螺纹线咬紧（或直到盖子用手拧紧）； 

       d) 测定开盖前所做的瓶盖上和玻璃瓶上的垂线间的距离，即为密封安全值。如果瓶盖上的线在玻

璃瓶上线的右边，则密封安全值为正值；如果瓶盖上的线在玻璃瓶上线的左边，则密封安全值为负

值。     
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          58~82mm 高温杀菌瓶盖密封安全参考值： 

          四爪爪式旋开盖：   封盖后：6±2 mm   杀菌冷却后: 3±2 mm 

 

4444．．．．检查次数检查次数检查次数检查次数    

          封盖机处检查      杀菌后检查 

外部检查          100%            100%  

启盖检查      任意抽样至少 3 只     2 只  

 

５５５５、、、、缺陷分类缺陷分类缺陷分类缺陷分类 

缺陷分类如表２所示。 

表表表表２２２２    容器密封性的缺陷分类表容器密封性的缺陷分类表容器密封性的缺陷分类表容器密封性的缺陷分类表 

严重缺陷 主要缺陷 

斜盖（≥2.4mm）、严重翘盖、滑

牙盖、安全钮浮起、垫圈断裂、胶

圈切断、真空度小于 0.001MPa、顶

隙度小于 3mm、密封安全值为负数 

斜盖（<2.4mm）、翘盖、压坏

盖爪、拧紧位置为负值 

 

６６６６．．．．判定与处置判定与处置判定与处置判定与处置    

６.1 缺陷计数 

缺陷按性质分为严重缺陷和主要缺陷。缺陷按瓶（只）计数，每一瓶（只）的缺陷只计一个最严重

的缺陷。 

6.2   严重缺陷 

      只要发现有一个严重缺陷在，即判定该检验批为不合格。 

6.3  主要缺陷 

由主要缺陷引起的不合格瓶数等于或小于对应的合格判定数时，即判定为合格；如果不合格瓶数等于

或大于对应的不合格判定数时，即判定为不合格。 

6.4   处置 

a) 外观目测检验中，因严重缺陷超标而引起的不合格，可根据发现的缺陷，在对该批产品进行返工

整理后，重新按原抽样方案抽样检验一次，若重新检验合格则判定为合格，若重新检验不合格则

判定为不合格。 

b) 非外观目测检验的不合格不能重检。 
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附件(White Cap reference)—— 

一一一一、、、、    拧紧位置拧紧位置拧紧位置拧紧位置（（（（非破坏性检查非破坏性检查非破坏性检查非破坏性检查）））） 

   外观检查盖爪在瓶口螺纹线上咬合情况。在封盖和杀菌冷却后检查，次数越多越好. 

 

1、 斜角平牙瓶口 （小口径四爪旋开盖 43 mm 高温杀菌瓶盖） 

1.1   主要检查盖爪是否完全停留在瓶牙的平坦范围内，并测定盖爪与平坦起始点的距离来初步判定密封

是否合格。 

1.2   当盖爪停留在瓶牙的非平坦范围时，表示瓶盖并未完全拧紧，而当盖爪越出瓶牙的尽点是表示盖爪

拧过头。 

1.3   根据不同瓶盖、玻璃瓶口和工作情况，对封盖机作不同的调整，使其达到最理想的密封效果。 

 

2、 斜纹型瓶口  大口径四爪旋开盖 58~82mm 高温杀菌瓶盖。 

2.1  拧紧位置是瓶盖盖爪起始边与瓶口上的瓶颈直缝线的距离。在瓶口有两根相距 180
0
的直线，但瓶颈

直缝不一定和瓶身缝处在同一条直线上。 

2.2   测量时首先在瓶口上找出瓶颈直缝。测量从这一垂线到达位于和它最近的盖沟起始边间的距离即得

拧紧位置，以毫米为单位测量。 

2.3    外观检查是以瓶颈直缝为中心，盖爪位置在右边的为正值（+），在左边的为负值（－），正常位

置应该是正值。在大多数合理封盖下为+6mm。然而在任一方向有 6mm 差异度。 

                

 

 

3、  拧紧位置的测定不能取代密封安全性的测定，但对一批玻璃瓶和瓶盖来说，拧紧位置和密封安全性间

的关系一旦确定，它们是非常有用的。生产时至少每小时检测一次，当发现拧紧位置值有很大变化时，应

立即进行密封安全性检查，如密封安全性检查为零或负值时，应重新调整封盖机。 
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二、 密封安全性密封安全性密封安全性密封安全性（（（（破坏性检查破坏性检查破坏性检查破坏性检查））））    

1、 斜纹型瓶口、大口径四爪旋开盖 58~82mm 高温杀菌瓶盖。 

2、 密封安全性检查是一个对瓶盖判定是否良好密封的最可靠测定值，应在封盖后，杀菌完全冷却后同时

进行测定同样重要。检查步骤如下： 

  1）用一支记号笔在盖上作一根垂直线和瓶身上连接划成一条直线（此线与瓶颈接缝并无关系）； 

  2）逆时针方向旋转瓶盖直到破坏真空度为止； 

  3）重新将瓶盖在瓶口上封盖，直到胶圈和瓶口接触及盖爪与瓶口螺纹咬紧（切勿用力过重）； 

  4）测定两条直线的距离称为密封安全值，以毫米为单位； 

  5）如果盖上的线在瓶身线的右则则密封安全值为正，反之为负值。 

  6）58~82mm 高温杀菌瓶盖密封安全参考值： 

    四爪瓶盖：   封盖后：6±2 mm   杀菌冷却后: 3±2 mm  (White Cap reference) 

 

三、 检查次数 

          封盖机处检查   杀菌后检查 

外部检查          100%        100%  

启盖检查      任意抽样 3 只     2 只  

 
 

                  

 

 

 

 


