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前  言 

本标准代替BB/T 0019-2000《包装容器  方罐与扁圆罐》 

本标准与BB/T 0019-2000 相比主要变化如下： 

──将扁圆罐定义为B类，方罐定义为F类； 

──将方罐与扁园罐分为Ⅰ级罐和Ⅱ级罐； 

──对部分尺寸进行修订； 

──增加了跌落试验的考核。 

本标准由中国包装联合会提出。 

本标准由全国包装标准化技术委员会归口。 

本标准负责起草单位：*****。 

本标准参加起草单位：*****、*****。 

本标准主要起草人：***、***。 

本标准所代替标准的历次版本发布情况为： 

──BB/T 0019─2000 
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包装容器   方罐与扁圆罐 

1 范围 

本标准规定了1L～4L的横截面为长方形和扁圆形的镀锡薄钢板金属罐的分类、技术要求、试验方法、

检验规则、标志、包装、运输和贮存。 

本标准适用于方罐或扁圆罐(以下简称罐)的制造、使用、流通和监督检验。 

2 引用标准 

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，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其 新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 2828.1─2003 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 4122.4 包装术语 第4部分：材料与容器 

GB/T 4857.3 包装 运输包装件基本试验 第3部分：静载荷堆码试验方法 

GB/T 4857.5 包装 运输包装件 跌落试验方法 

GB/T 13251  包装 钢桶 嵌入式法兰封闭器 

GB/T 17344  包装  包装容器  气密试验方法 

3 定义、符号 

3.1 定义    

本标准采用GB/T 4122.4的定义。 

3.2 符号 

A—长 

  Ai—内长； 

Ao—外长； 

B—宽； 

Bi—内宽； 

Bo—外宽； 

H—高 

Hi—内高； 

Ho—外高； 

R—罐角的圆弧半径。 

B—横截面为扁圆形的扁圆罐 

F—横截面为长方形的方罐 

Ⅰ—一级罐 

Ⅱ—二级罐 
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4 分类和结构尺寸 

4.1 分类 

按其外型分为2类6种规格见表1。 

B类为横截面为扁圆形的扁圆罐，F类为横截面为长方形的方罐。每类分成Ⅰ级、Ⅱ级。Ⅰ级罐适用

于危险性中等的货物，Ⅱ级罐适用于危险性较小的货物和非危险货物。 

    其中 F 类①为罐角的圆弧半径 R=14mm±2mm，②为罐角的圆弧半径 R=30mm±2mm。 

表 1  罐的分类 
类 别  公称容量 理论容量 罐型式图 

B 2 2.21 

 

F 

① 

1 

1.07 

 

1.12 

2 

2.10 

2.34 

3 3.53 

4 4.32 

② 4 4.32 

4.2 结构尺寸 

4.2.1 B 类扁圆罐结构尺寸和图型 

4.2.1.1 B 类扁圆罐结构尺寸见表 2。 

表2  B类扁圆罐结构尺寸 

类

别 

公称容

量L 

A B H 

Ai Ao Bi Bo Hi Ho 

尺

寸 

极限

偏差 

尺

寸 

极限

偏差

尺

寸

极限

偏差

尺

寸

极限

偏差

尺

寸 

极限

偏差 

尺

寸 

极限

偏差

B 2 165 ±2 168 ±2 63 ±2 66 ±2 232 ±2 240 ±2 

4.2.1.2 B 类扁圆罐图型见图 1。 
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图1  

4.2.2 F 类方罐结构尺寸及图型 

4.2.2.1 F 类方罐结构尺寸见表 3。 

表3  F类方罐结构尺寸 

类别 公称

容量

L 

A B H 

Ai Ao Bi Bo Hi Ho 

尺寸 极限

偏差 

尺寸 极限

偏差

尺寸 极限

偏差

尺寸 极限

偏差

尺寸 极限

偏差 

尺寸 极限

偏差

F 
① 

1 
114 ±2 117 ±2 58 ±2 61 ±2 172 ±2 181 ±2

110 ±2 113 ±2 58 ±2 61 ±2 181 ±2 188 ±2

2 
128 ±2 131 ±2 86 ±2 89 ±2 193 ±2 202 ±2

165 ±2 168 ±2 85 ±2 88 ±2 168 ±2 175 ±2

3 15 ±2 168 ±2 85 ±2 88 ±2 253 ±2 261 ±2

4 165 ±2 168 ±2 103 ±2 106 ±2 253 ±2 261 ±2

② 4 165 ±2 168 ±2 118 ±2 121 ±2 232 ±2 240 ±2

4.2.2.2 S 类方罐图型见图 2。 

5 要求 

5.1 基本要求 

5.1.1 结构尺寸 

罐结构尺寸应符合标准4.2的规定，特殊规格由供需双方商定。 
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5.1.2 外观质量 

罐内、外表面应光滑圆整、无明显划伤、无锈蚀.卷边均匀无毛刺和铁舌。焊缝平整均匀无渣。漆

膜色泽一致，无起皱、起泡、流挂、露底等明显缺陷。印刷图案文字清晰端正，套印准确。 

5.1.3 卫生要求 

用于盛装食品、药品和食品添加剂的罐，其密封填料和内涂料必须符合食品卫生法及有关的标准和

规定。 

5.1.4 材料及附件 

5.1.4.1 罐用油墨、涂料、密封填料、镀锡薄钢板的性能指标应符合国家有关标准的规定。 

5.1.4.2 罐用密封填料应采用密封性好，与罐内装物相适应的材料。 

5.1.4.3 罐顶部应放置封闭器。并应符合国家标准 GB/T 13251 的有关规定。特殊规格由供需双方商定。 

 

图2  

5.2 性能要求 

性能要求见表4。 

表4 性能要求 

项目 

性能指标 

Ⅰ级 Ⅱ级 

1L 2L 3L 4L 1L 2L 3L 4L 

气密(表压)，kPa 20 

液压(表压)，kPa 100 

堆码负载，N 100 150 200 300 100 150 200 300 

提环拉力，N 30 60 90 120 30 60 90 120 

跌落高度,m 1.2 0.8 
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6 试验方法 

6.1 结构尺寸及外观 

尺寸用通用量具检测，用目测检查罐的外观质量。 

6.2 气密试验 

按照GB/T 17344的规定，达到试验压力后保持压力2min无渗漏。 

6.3 液压试验 

将罐在其顶部按照压力表(压力表量程为0～200kPa，精度不低于1.5级)，其连接方式同6.2，然后

启动液压泵(泵压不大于300kPa，输出压力应稳定)，向罐内充水，达到规定压力值并保持恒压5min，经

检验无渗漏。 

6.4 堆码试验 

按照GB/T 4857.3的规定，堆码试验时间为24h。经试验后，罐应无明显变形与破损。 

6.5 提环拉力试验 

将提环用适当的方法固定，然后在罐身上沿垂直向下方向加负载至额定值，5min内检查提环及其与

罐体连接部位有无破损。 

6.6 跌落试验 

按GB/T 4857.5的规定，拟装物为罐容量95%的水。将每个样品跌落一次，跌落部位选取焊缝、罐底、

罐顶卷边和焊缝结合部位，跌落高度见表 4。跌落后，在罐适当部位钻一小孔，使内外压力平衡，在5min

内检查有无泄漏。 

7 检验规则 

7.1 生产厂质量检验部门应按本标准的规定对产品进行检验，并出具合格证。 

7.2 检验规则分为出厂检验和型式检验。 

7.2.1 出厂检验 

本标准5.1和5.2中气密试验项目为出厂检验项目。 

7.2.2 型式检验 

7.2.2.1 本标准 5 中规定的技术项目为型式检验项目。 

7.2.2.2 型式检验条件 

生产有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 正常生产时，每季度一次； 

d) 产品长期停产后，恢复生产时； 
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e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时； 

f) 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。 

7.3 产品应逐批检查。生产厂以每班产量为一批，用户以交货量为一批。检查批应由同型号、同等级、

同类别、同容积、同生产条件制造的产品组成。采用 GB/T 2828.1─2003 抽样方案选择正常检查一次抽

样方案。 

7.4 本标准 5.1 规定的基本要求，其检查水平规定为特殊检查水平 S-2，合格质量水平为 6.5，抽取样

本数量和合格判定数见表 5。 

7.5 本标准 5.2 规定的检验项目，其检查水平规定为特殊检查水平 S-2，合格质量水平为 2.5，抽取样

本数量和合格判定数见表 6。 

表 5 

批量范围 
正常一次抽检 IL=S-2 AQL=6.5 

样本数 合格判定数 不合格判定数 

1～150 2 0 1 

151～35000 8 1 2 

35001及以上 13 2 3 

表 6 

批量范围 
正常一次抽检 IL=S-2 AQL=2.5 

样本数 合格判定数 不合格判定数 

1～35000 5 0 1 

35001及以上 20 1 2 

7.6 判定规则 

7.6.1 出厂检验判定规则 

本标准5.1中的要求应逐项进行检验，其中若有一项不合格，则判定该样品为不合格。当不合格样

品数大于或等于表5规定的不合格判定数是，则判定该批产品不合格。对本标准5.2中规定气密试验的要

求进行检验，其中若有一项不合格，则判定该样品为不合格。当不合格样品数大于或等于表6规定的不

合格判定数时，则判定该批产品不合格。 

7.6.2 型式检验判定规则 

本标准5.1判定规则见7.6.1。进行5.2中各项检验时，当一个样本不合格，则该项不合格。当不合

格样品数大于或等于表6规定的不合格判定数时，则判定该批产品不合格。 

7.7 不合格批中的罐经修理或剔除后，再次提交检验，其严格度不变。仍不合格时，判定为该批为不

合格品。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

罐应在其适当部位标示生产厂家、生产日期和批次的标志。 
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8.2 包装 

罐的外包装及包装方式，由供需双方协商确定。 

8.3 运输 

罐运输过程中应避免碰撞、雨淋、曝晒和污染等。 

8.4 贮存 

8.4.1 罐应在通风、干燥、清洁的库房内单独贮存，避免其他物品对其发生影响，避免阳光的直接照

射。 

8.4.2 自出厂之日起，在正常贮存环境下，产品保质期为三个月。 

 

____________________________ 
 

 


