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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件规定了质量相关技术要求,食品安全相关要求见有关法律法规、政策和食品安全标准等

文件。
本文件代替GB/T29335—2012《爪式旋开盖》,与GB/T29335—2012相比,除结构调整和编辑性

改动外,主要技术变化如下:
———删除了“术语与定义”中3.1~3.6(见2012年版的第3章);
———增加了“止滑齿常规型爪式旋开盖”等旋开盖型号(见4.2表1);
———更改了产品分类(见4.3,2012年版的4.3);
———更改了“原辅材料”中对镀锡或镀铬薄钢板和密封垫圈的要求(见5.1,2012年版的5.1);
———删除了“原辅材料”中对内壁涂料和外壁涂料的要求(见2012年版的5.1);
———增加了“原辅材料”中对涂覆镀锡或镀铬薄钢板的要求(见5.1.2);
———增加了“原辅材料”中对覆膜铁的要求(见5.1.3);
———删除了与“食品卫生安全”相关的内容(见2012年版的5.1.5);
———更改了产品53、58盖型和规格尺寸(见5.2,2012年版的5.2);
———增加了“抗盐性”及试验方法(见5.5.5及6.5.5);
———更改了“耐杀菌性试验方法”(见6.4.1,2012年版的6.4.1);
———更改了“耐腐蚀性试验”方法(见6.4.2,2012年版的6.4.2);
———更改了应进行型式检验的情况(见7.3.1,2012年版的7.3.1)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国食品工业标准化技术委员会(SAC/TC64)提出并归口。
本文件起草单位:杭州中粮包装有限公司、无锡华鹏瓶盖有限公司、苏州华源控股股份有限公司、山

东环球印铁制罐有限公司、欢乐家食品集团股份有限公司、中国罐头工业协会、中国食品发酵工业研究

院有限公司。
本文件主要起草人:虞建卫、许迪兴、沈俊杰、周德民、郭丽蓉、刘有千、仇凯、俞欣欣、高岩、晁曦、

吴刚、王亚、马俊杰。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———2012年首次发布为GB/T29335—2012;
———本次为第一次修订。
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食品容器用爪式旋开盖质量通则

1 范围

本文件规定了食品容器用爪式旋开盖的产品分类、产品规格、要求、试验方法、检验规则、标志、包
装、运输、贮存。

本文件适用于用镀锡或镀铬薄钢板或覆膜铁制成的,用于瓶装食品密封包装的爪式旋开盖。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T2520 冷轧电镀锡钢板及钢带

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/T6682 分析实验室用水规格和试验方法

GB/T24180 冷轧电镀铬钢板及钢带

GB/T41711 食品金属容器内壁涂覆层抗酸性、抗硫性、抗盐性的测定

GB/T41899 食品容器用涂覆镀锡或镀铬薄钢板质量通则

GB/T43951 食品容器用覆膜铁、覆膜铝质量通则

QB/T1877 包装装潢镀锡(铬)薄钢板印刷品

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
实心密封垫圈 solidsealinggasket
采用聚氯乙烯树脂及其他辅料制成的胶,经注胶、烘烤、塑化制成黏结于瓶盖内壁的实心状的密封

垫圈,或采用热塑性弹性体加热成型模压后黏结于瓶盖内壁的实心状密封垫圈。

3.2
发泡密封垫圈 foamingsealinggrommet
采用聚氯乙烯树脂及其他辅料制成的可发泡型的胶,经注胶、烘烤、塑化制成黏结于瓶盖内壁的有

微型气孔的密封垫圈,或采用热塑性弹性体加热成型模压后黏结于瓶盖内壁的有微型气孔的密封垫圈。

4 产品规格、型号及分类

4.1 产品规格

产品规格包括公称直径为30mm、38mm、43mm、48mm、53mm、58mm、63mm、66mm、

70mm、77mm、82mm、100mm的爪式旋开盖。
1
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4.2 产品型号

产品型号见表1。

表1 产品型号

产 品 名 称 产 品 型 号

常规型爪式旋开盖 RTO

安全钮常规型爪式旋开盖 RTB

突环型爪式旋开盖 RTS

安全钮突环型爪式旋开盖 RSB

中高型爪式旋开盖 MTO

安全钮中高型爪式旋开盖 MTB

高型爪式旋开盖 DWO

安全钮高型爪式旋开盖 DWB

止滑齿常规型爪式旋开盖 FTO

止滑齿突环型爪式旋开盖 FTS

止滑齿安全钮常规型爪式旋开盖 FTB

止滑齿安全钮突环型爪式旋开盖 FSB

4.3 产品分类

4.3.1 按灌装食品的特性不同分类

按灌装食品的特性不同分为:
———抗酸型爪式旋开盖;
———抗硫型爪式旋开盖;
———抗油型爪式旋开盖;
———抗盐型爪式旋开盖。

4.3.2 按结构不同分类

按结构不同分为:
———常规型爪式旋开盖:结构、尺寸都按常规要求的盖;
———突环型爪式旋开盖:密封垫圈注胶槽顶面成环形台阶状的盖;
———高型爪式旋开盖:盖高为中等程度以上的高型盖;
———安全钮型爪式旋开盖:盖中央带有圆形真空安全突钮的盖;
———止滑齿型爪式旋开盖:盖侧带有止滑齿的爪式旋开盖。

4.3.3 按杀菌方式不同分类

按杀菌方式不同分为:
———加压杀菌爪式旋开盖:适用于杀菌温度100℃~121℃、杀菌加压0.10MPa~0.21MPa的盖;
———常压杀菌爪式旋开盖:适用于沸水杀菌的盖;
———热灌装爪式旋开盖:适用于灌装物料温度80℃左右,密封后不再杀菌的盖。

2
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5 要求

5.1 原辅材料

5.1.1 镀锡或镀铬薄钢板

5.1.1.1 镀锡薄钢板应符合GB/T2520规定,镀铬薄钢板应符合GB/T24180规定,经在线检查的、在
正常贮存条件下适合整张印涂的镀锡或镀铬薄钢板,且不应有下列缺陷:

a) 穿透钢板厚度的针孔;

b) 对使用有影响的伤痕、凹坑、褶皱、锈迹等表面缺陷;

c) 对使用有影响的形状缺陷。

5.1.1.2 镀锡或镀铬薄钢板的耐冲击性能,以及厚度、调质度及厚度和调质度的允许偏差,均应符合相

关要求,带安全钮的爪式旋开盖采用二次冷轧铁,相应的规格、参数及特殊质量要求应由供需双方商定。

5.1.1.3 采用镀铬薄钢板层时,薄板的最小平均金属铬层厚度应为50mg/m2,最小平均水合氧化铬层

厚度应为5mg/m2。

5.1.2 涂覆镀锡或镀铬薄钢板

5.1.2.1 应符合GB/T41899的规定。

5.1.2.2 外壁涂膜应选用耐高温烘烤、耐冲压、耐蒸煮的印铁油墨和涂料。

5.1.3 覆膜铁

应符合GB/T43951的规定。

5.1.4 密封垫圈

密封垫圈依据原材料体系可分为聚氯乙烯(PVC)类和非聚氯乙烯类,其相应的注胶(或加垫)、成
型工艺及应用技术不同。

密封垫圈类型应满足供需双方确认的杀菌工艺要求。

5.1.5 其他原辅材料

其他原辅材料应符合国家相关标准和要求的规定。

5.2 基本结构和规格尺寸

5.2.1 基本结构

见附录A。

5.2.2 规格尺寸

应符合表2的规定。
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表2 规格尺寸

规格

盖外径O.D/

mm

基本尺寸 偏差

盖内
径

C.D/
mm

min

爪直径距参考

尺寸L.D/mm
盖高 H/mm 爪高S/mm

基本尺寸 偏差 基本尺寸 偏差 基本尺寸 偏差

密封垫圈

厚度D/mm

实心 发泡

minmaxminmax

爪数/

只

30中高型 33.55

38型 42.05

43型 44.75

48型 49.85

53型 56.25

58型 60.15

63型 66.35

66型 69.25

70型 73.25

77型 80.03

82型 85.05

100型 103.25

63高型 66.35

70高型 73.25

±0.15

29.10 26.75

37.60 35.20

40.90 38.60

46.00 43.70

52.40 49.35

56.30 53.25

62.55 59.50

65.45 62.40

69.45 66.40

76.23 73.10

81.25 78.20

99.45 96.95

62.55 59.50

69.45 66.40

±0.20

12.65

9.65

8.60

9.80

9.70

9.80

10.90

13.65

14.50

15.10

±0.30

11.50

8.60

7.45

8.60

8.50

8.65

9.70

12.30

13.30

13.90

±0.250.75

1.40

1.55

0.751.55

3
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  注:爪直径距参考尺寸,以瓶盖与瓶口配合良好为准。

5.2.3 密封垫圈宽度

规格30的爪式旋开盖应不小于5.5mm;规格38~规格100的爪式旋开盖应不小于7mm。

5.2.4 密封垫圈厚度偏差

5.2.4.1 实心密封垫圈:每只盖同一圆周上的厚度偏差应不大于0.4mm。

5.2.4.2 发泡密封垫圈:每只盖同一圆周上的厚度偏差应不大于0.45mm。

5.3 外观质量

5.3.1 盖形状完整,无明显碰凹皱褶,不应沾有污物。

5.3.2 盖的爪应平整,大小基本一致,双层铁皮应卷紧。

5.3.3 印刷图案清晰,商标文字正确,其他外观指标应符合QB/T1877的相应要求。

5.3.4 图案位置:印刷图案中心点与盖中心点的偏差应不大于1.2mm。

5.3.5 内壁涂膜不准许有暴露镀层的划伤。

5.3.6 密封垫圈表面应平整,色泽均匀,无缺损。垫圈表面允许有微量的蜡,且在罐头食品正常的封盖

应用及贮存运输条件下,不应出现影响罐头食品感官质量的蜡析出异常。其他要求由供需双方协商

约定。

4
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5.4 外壁涂膜质量

5.4.1 耐杀菌性

经6.4.1试验后,涂膜应不褪色、不渗色、不起泡、不脱落、无明显失光。

5.4.2 耐腐蚀性

经6.4.2试验后,应无呈条状连续分布或呈局部密集片状分布的点状腐蚀。

5.5 内壁涂膜质量

5.5.1 耐腐蚀性

见6.4.2。

5.5.2 抗酸性

经6.5.2试验后,涂膜无气泡、无脱落、无变色、无泛白。
注:无抗酸要求的旋开盖,此项指标不作要求。

5.5.3 抗硫性

经6.5.3试验后,应无明显硫斑、不脱落。
注:无抗硫要求的旋开盖,此项指标不作要求。

5.5.4 抗油性

经6.5.4试验后,应无明显变色、不脱落。
注:无抗油性要求的旋开盖,此项指标不作要求。

5.5.5 抗盐性

经6.5.5试验后,涂膜无明显变色、无脱落。
注:无抗盐要求的旋开盖,此项指标不作要求。

5.6 密封垫圈质量

5.6.1 塑化程度

塑化或成型良好,垫圈不断裂。

5.6.2 附着力

垫圈与盖内壁涂膜及内壁涂膜与镀锡(铬)薄钢板均应黏结牢固,不移位。

5.6.3 抗油性

耐油性良好,密封后应不渗油、不漏油。

5.7 开启性

具体指标见附录B。

5.8 真空安全钮

具体指标见附录B。
5
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6 试验方法

6.1 试剂和溶液一般要求

本试验方法中所用的水,在未注明其他要求时,均指符合GB/T6682规定的三级以上的水。
本试验方法中所用的试剂,在未注明规格时,均指分析纯(AR)。除非另有说明,本试验方法所用试

剂均为分析纯。
本试验所用溶液在未注明用何种溶剂配制时,均指水溶液。

6.2 规格尺寸

6.2.1 仲裁法

盖外径、盖内径、爪直径距、盖高用通规、止规专用量具测量。

6.2.2 常规法

用精度为0.02mm的量具或专用量具测量。

6.2.3 爪高

采用百分表测定。将百分表测杆上的专用测头钩入盖爪底部,用瓶盖顶面作为基准面放在测量平

台上,测量盖顶面至爪底部的最高距离S。测试方法见图1。

  标引符号说明:

S———爪高。

图1 爪高的测试

6.2.4 密封垫圈宽度

用游标卡尺测量盖外壁至垫圈内圆周边的最小距离W,即密封垫圈宽度,见图2。

6
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  标引符号说明:

W———密封垫圈宽度。

图2 密封垫圈宽度的测定

6.2.5 密封垫圈厚度

用瓶盖顶面作为基准面放在测量平台上用百分表测量。测点至盖外壁的径向距离d 按表3规定,
测量示意图见图3,瓶盖应紧贴 V形定位块旋转一周记下百分表的最大最小读数,测试结果按式(1)
计算。

D=Tmax(或Tmin)-t …………………………(1)

  式中:

D ———密封垫圈厚度,单位为毫米(mm);

t ———涂料铁厚度,单位为毫米(mm);

Tmax———盖顶面至垫圈的最大尺寸,单位为毫米(mm);

Tmin ———盖顶面至垫圈的最小尺寸,单位为毫米(mm)。

  标引符号说明:

D ———密封垫圈厚度;

d ———测点到盖外壁的径向距离 ;

T ———盖顶面至垫片的尺寸;

t ———涂料铁厚度。

图3 密封垫圈厚度的测定

7
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表3 胶厚测量点至盖外壁的径向距离

规 格 d/mm

30中高型 4.80

43型、48型 5.40

38型、53型、58型、63型、66型、70型、77型、82型、100型、63高型、70高型 5.00

6.3 外观质量

6.3.1 目测检查

在正常光照和视力下,采用目测检查。

6.3.2 图案位置测定

测量试样左、右(上、下)任一对称部位的空白宽度bmax、bmin见图4(精确至0.1mm),测试结果按

式(2)计算。

a=
(bmax-bmin)

2
…………………………(2)

  式(2)中:

a ———图案位置偏差,单位为毫米(mm);

bmax———最大空白宽度,单位为毫米(mm);

bmin ———最小空白宽度,单位为毫米(mm)。

  标引符号说明:

a ———图案位置偏差;

bmax———最大空白宽度;

bmin ———最小空白宽度。

图4 图案位置的测定

6.4 外壁涂膜质量

6.4.1 耐杀菌性

6.4.1.1 热灌装爪式旋开盖

瓶盖封在匹配玻璃瓶口上,在70℃~80℃热水中保温30min后,取出冷却至室温,观察外壁
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涂膜。

6.4.1.2 常压杀菌盖

瓶盖封在匹配玻璃瓶口上,在沸水中加热30min,杀菌结束后冷却至玻璃瓶内中心温度(40℃)出
水,继续冷却至室温,观察外壁涂膜。

6.4.1.3 加压杀菌盖

瓶盖封在匹配玻璃瓶口上,在0.21MPa压力下121℃水中加热30min,杀菌结束后冷却至玻璃瓶

内中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,观察外壁涂膜。

6.4.2 耐腐蚀性

6.4.2.1 试剂和溶液

6.4.2.1.1 分析用水:二级水。

6.4.2.1.2 一水柠檬酸(C6H8O7·H2O)。

6.4.2.1.3 氯化钠(NaCl)。

6.4.2.1.4 蒸馏水。

6.4.2.1.5 五水硫酸铜(CuSO4·5H2O)。

6.4.2.1.6 硫酸铜柠檬酸溶液:将100g柠檬酸、59g氯化钠溶解至641mL蒸馏水中,然后将200g硫

酸铜溶解至上述溶液中。

6.4.2.2 试验步骤

将瓶盖放入硫酸铜柠檬酸溶液中浸泡2min后取出,用水冲洗干净,观察外壁。

6.5 内壁涂膜质量

6.5.1 耐腐蚀性

见6.4.2。

6.5.2 抗酸性

采用GB/T41711规定的方法进行测定。

6.5.3 抗硫性

采用GB/T41711规定的方法进行测定。

6.5.4 抗油性

6.5.4.1 试剂和溶液

食用植物油:色拉油或红色的食用植物油。

6.5.4.2 试验步骤

将70℃~80℃的食用植物油倒入预热好的样瓶内,植物油加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在

沸水中加热30s后,立即与样瓶密封。封盖后将玻璃瓶直立放入卧式加压杀菌釜进行高压水杀菌,确
保杀菌釜内水位高于最上层样瓶瓶盖表面15cm,杀菌时保持121℃恒温30min。杀菌结束后冷却至
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玻璃瓶内中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,开盖检查瓶盖内壁。

6.5.5 抗盐性

采用GB/T41711规定的方法进行测定。

6.6 密封垫圈质量

6.6.1 塑化程度

6.6.1.1 热灌装盖

将70℃~80℃的热水倒入预热好的样瓶内。热水加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在沸水中

加热30s后,立即与样瓶密封,冷却至室温,开盖观察垫圈。

6.6.1.2 常压杀菌盖

将70℃~80℃的热水倒入预热好的样瓶内。热水加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在沸水中

加热30s后,立即与样瓶密封,然后将样瓶放入温水中,加热煮沸30min,杀菌结束后冷却至玻璃瓶内

中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,开盖观察垫圈。

6.6.1.3 加压杀菌盖

将70℃~80℃的热水倒入预热好的样瓶内,热水加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在沸水中加

热30s后,立即与样瓶密封。封盖后将玻璃瓶直立放入卧式加压杀菌釜进行高压水杀菌,确保杀菌釜

内水位高于最上层样瓶瓶盖表面15cm,杀菌时保持121℃恒温30min。杀菌结束后冷却至玻璃瓶内

中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,开盖观察垫圈。

6.6.2 附着力

6.6.2.1 热灌装盖

按6.6.1.1方法试验后,观察垫圈。

6.6.2.2 常压杀菌盖

按6.6.1.2方法试验后,观察垫圈。

6.6.2.3 加压杀菌盖

按6.6.1.3方法试验后,观察垫圈。

6.6.3 抗油性

6.6.3.1 试剂和溶液

食用植物油:色拉油或红色的食用植物油。

6.6.3.2 热灌装盖抗油性

将70℃~80℃的食用植物油倒入预热好的样瓶内,植物油加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在

沸水中加热30s后,立即与样瓶密封,冷却至室温。倒置于滤纸上24h后,观察是否有渗油、漏油,或将

样瓶在水中侧放,观察是否有渗油、漏油。

6.6.3.3 常压杀菌盖抗油性

将70℃~80℃的食用植物油倒入预热好的样瓶内,植物油加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在
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沸水中加热30s后,立即与样瓶密封,然后将样瓶放入温水中,加热煮沸30min,杀菌结束后冷却至玻

璃瓶内中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,倒置于滤纸上24h后,观察是否有渗油、漏油。

6.6.3.4 加压杀菌抗油性

将70℃~80℃的食用植物油倒入预热好的样瓶内,植物油加注至离瓶口5mm~10mm处,盖在

沸水中加热30s后,立即与样瓶密封。封盖后将玻璃瓶直立放入卧式加压杀菌釜进行高压水杀菌,确
保杀菌釜内水位高于最上层样瓶瓶盖表面15cm,杀菌时保持121℃恒温30min。杀菌结束后冷却至

玻璃瓶内中心温度(40℃)出水,继续冷却至室温,倒置于滤纸上24h后,观察是否有渗油、漏油。

6.7 开启性

6.7.1 仪器和设备

扭力矩测试仪。

6.7.2 试验步骤

6.7.2.1 热灌装盖

按6.6.1.1方法试验后,用扭力矩测试仪徒手开启盖,并观察开启扭力矩的数值。

6.7.2.2 常压杀菌盖

按6.6.1.2方法试验后,用扭力矩测试仪徒手开启盖,并观察开启扭力矩的数值。

6.7.2.3 加压杀菌盖

按6.6.1.3方法试验后,用扭力矩测试仪徒手开启盖,并观察开启扭力矩的数值。

7 检验规则

7.1 基本要求

7.1.1 产品出厂前由制造单位的检验部门按本文件规定逐批进行检验,符合本文件要求并附有产品合

格证方可出厂。
7.1.2 以相同材料、相同工艺、相同规格、同一条生产线连续生产的产品为一批。
7.1.3 产品检验按GB/T2828.1正常检查二次抽样方案。

7.2 出厂检验

7.2.1 出厂检验项目

本文件表4中第1~11项和第13~15项。

7.2.2 判定规则

7.2.2.1 本文件表4中第1项不合格判为A类不合格。A类不合格的批产品不应出厂,制造单位应对

该产品做全数检验或返工处理,然后再次提交检验,合格后方可出厂。
7.2.2.2 本文件表4中第2~11项不合格判为B类不合格,第12~15项不合格判为C类不合格。判为

B类、C类不合格的批产品不应出厂,具体处理办法可由供需双方协商解决。

7.3 型式检验

7.3.1 每种盖型一般每年进行一次型式检验。有下列情况之一时,应进行型式检验:
11
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a) 产品定型投产时;
b) 停产6个月以上恢复生产时;
c) 工艺有较大改变时;
d) 原料发生变化时;
e) 检验结果与型式检验差异较大时;
f) 国家市场监督检验机构提出进行型式检验要求时。

7.3.2 型式检验项目为表4中全部项目。
7.3.3 型式检验用的试样,应从出厂检验合格货批中抽取。
7.3.4 型式检验的判定规则按7.2.2规定,并应改进生产,至新的型式检验合格后,方可恢复生产。

7.4 转移规则

在连续生产过程中,可使用符合GB/T2828.1规定的转移规则。

表4 抽样检验表

序号 项目名称 技术要求 试验方法 不合格分类
检查水平

IL

合格质量水平

AQL

1 垫圈塑化程度 5.6.1 6.6.1

2 垫圈附着力 5.6.2 6.6.2

3 垫圈抗油性 5.6.3 6.6.3

4 内壁耐腐蚀性 5.5.1 6.5.1

5 内壁抗酸性a 5.5.2 6.5.2

6 内壁抗硫性b 5.5.3 6.5.3

7 内壁抗油性c 5.5.4 6.5.4

8 内壁抗盐性d 5.5.5 6.5.5

9
爪式旋开盖的

规格尺寸
5.2 6.2

10
爪式旋开盖的

外观质量

5.3.1
5.3.2
5.3.5
5.3.6

6.2.1

11
爪式旋开盖的

外壁涂膜质量
5.4 6.4

12 镀锡或镀铬薄钢板 5.1.1.1 6.3.1

13 印刷图案 5.3.3 6.3.1

14 图案位置 5.3.4 6.3.2

15 爪式旋开盖的开启性 5.7 6.7

A

B

C

S-3

S-4

S-3

1.0

2.5

4.0

6.5

  a 无抗酸要求的旋开盖,此项指标不作要求。
b 无抗硫要求的旋开盖,此项指标不作要求。
c 无抗油要求的旋开盖,此项指标不作要求。
d 无抗盐要求的旋开盖,此项指标不作要求。
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8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

产品包装箱应有制造单位、注册商标、产品名称、规格、数量、本文件号、生产日期,并附有检验合格

标签。

8.2 包装

产品应先用清洁、无毒塑料薄膜袋包装,外层用运输包装箱包装,包装箱应紧固。

8.3 运输

运输工具应清洁干燥,运输时应轻装轻卸,防止潮湿、雨雪浸淋和包装污染、破损。

8.4 贮存

8.4.1 产品应贮存在干燥、清洁的库房内,防止受潮、污染、锈蚀,不应与有毒、有害物品存放一起。

8.4.2 符合8.3、8.4.1规定时,产品贮存期为两年。
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附 录 A
(资料性)

盖的基本结构、尺寸示意图

  盖的基本结构、尺寸示意图见图A.1。

a) 常规型爪式旋开盖

b) 凸环型爪式旋开盖

c) 安全钮型爪式旋开盖

图 A.1 盖的基本结构、尺寸示意图
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d) 止滑齿型爪式旋开盖

e) 中高型爪式旋开盖

f) 高型爪式旋开盖

  标引符号说明:

O.D———盖外径;

C.D———盖内径;

L.D———爪直径;

H ———盖高;

S ———爪高;

D ———密封垫圈厚度。

图 A.1 盖的基本结构、尺寸示意图 (续)
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附 录 B
(资料性)

开启扭力矩和真空安全钮的推荐指标

B.1 开启扭力矩推荐指标

按6.7方法试验后,用扭力矩测试仪徒手开启。开启扭力矩在0.024MPa~0.064MPa真空度下参

考推荐指标见表B.1。

表B.1 开启扭力矩指标

单位为牛顿·米

规 格 开启扭力矩

30中高型 0.50~2.60

38型 1.00~3.28

43型 1.75~3.50

48型 1.95~3.90

53型 2.20~4.40

58型 2.35~4.70

63型 2.60~5.20

66型 2.70~5.40

70型 2.85~5.70

77型 3.30~6.60

82型 3.50~7.00

100型 6.00~12.00

63高盖型 2.60~5.20

70高盖型 2.85~5.70

B.2 真空安全钮推荐指标

B.2.1 真空安全钮吸下、弹起真空度的参考限定指标

真空安全钮吸下、弹起真空度的参考限定值见表B.2。

表B.2 真空安全钮吸入、弹起真空度参考指标

单位为兆帕

规 格
真空度

吸下最大值 弹起最小值
吸下和弹起值之差最小值

30型 0.051

38型、43型、48型 0.044

53型~100型 0.040

0.007 0.007
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B.2.2 检验方法

用口径相适应的钢制圆形测量杯测量。将盖朝下盖在杯口上,开动真空泵缓慢抽取杯内真空,当盖

安全钮被完全吸下时,此时读取压力表上的数值,即为吸下真空度值。然后缓慢释放真空,当安全钮弹

起时,此时压力表上的读数值即为弹起真空度值。
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