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质量分级及"领跑者"评价要求  成型纸质酒盒
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233333]范围
[bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了成型纸质酒盒 “领跑者”标准评价的评价指标体系和评价方法及等级划分。
本文件适用于成型纸质酒盒的产品质量分级及企业标准水平评价,相关机构在制定企业标准“领跑者”评估方案时可参照使用。企业在制定企业标准时可参照使用。
本文件不适用于折叠式纸质酒盒。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531]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/T 462  纸、纸板和纸浆 分析试样水分的测定
GB/T 4857.3  包装  运输包装件 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 
[bookmark: _Hlk107907447]GB 6675.4  玩具安全  第4部分：特定元素的迁移
[bookmark: _Hlk107908133]GB/T 7705  平版装潢印刷品
GB/T 18348  商品条码  条码符号印制质量的检验
GB/T 19001  质量管理体系  要求
GB/T 23331  能源管理体系  要求及使用指南
GB/T 24001  环境管理体系  要求及使用指南
GB/T 33993  商品二维码
GB/T 35773  包装材料及制品气味的评价
GB/T 45001  职业健康安全管理体系 要求及使用指南
HJ 2503  环境标志产品技术要求  印刷  第一部分：平版印刷
术语和定义
GB/T 7705 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

成型纸质酒盒 formed carton for liquor
由印刷后的面纸与纸板粘贴成型，装配包装组件，用于酒类产品包装的纸盒。包括翻盖盒、桶型盒、天地盒、抽屉盒、异形盒等类型，不含折叠式酒盒，参见附录A。

包角 carton corner forming
纸盒面纸与内衬纸板粘贴组合，在槽缝处折盒包边成型的连接角位。

显见面 obvious side
纸盒正常放置时，能反映图文信息的印刷面。

非显见面 non-obvious side
纸盒上除显见面以外的其他印刷面。
评价指标体系
基本要求
生产企业近三年，无较大及以上环境、安全、质量事故。
企业未列入国家信用信息严重失信主体相关名录。
企业可根据GB/T 19001、GB/T 23331、GB/T 24001和GB/T 45001建立并运行相应质量、能源、环境和职业健康安全体系，同时鼓励企业根据自身运营情况建立更高水平的相关管理体系。
产品应为量产产品，成型纸质酒盒应符合相关强制性标准和GB/T 7705规定的要求。

评价指标分类
成型纸质酒盒“领跑者”标准的评价指标包括基础指标、核心指标和创新性指标。
基础指标为成品，文字印刷，印面，图像，印刷色相（目测），烫印图案，烫印文字，图文凹凸，印面上光、压光、丝印外观，内表层，棱边，包角，水分，粘合，组件，开启性能，空盒抗压试验，跌落试验。
核心指标包括有对称要求的成品图案位置偏差，同色密度偏差，同批同色色差，耐磨性，套印误差（胶印），成品规格(长、宽、高)尺寸偏差，划痕，商品条码的符号等级。核心指标分为先进水平、平均水平和基准水平共3个等级，先进水平相当于企业标准排行榜中5星级水平；平均水平相当于企业标准排行榜中4星级水平；基准水平相当于企业标准排行榜中3星级水平。
创新性指标包括异味、套位误差、潜影文字和图像、装配性能、摇盖耐折、成品覆膜外观、商品二维码、铅含量、镉含量、铬含量、汞含量、锑含量、砷含量、钡含量、硒含量。鼓励根据条件成熟情况适时增加与产品性能和消费者关注的相关创新性指标。

评价指标体系
成型纸质酒盒“领跑者”标准的评价指标体系见表1。
 评价指标体系
	序号
	指标类型
	评价指标
	指标
来源
	指标水平分级
	检验依据/方法

	
	
	
	
	先进水平
（五星级）
	平均水平
（四星级）
	基准水平
（三星级）
	

	1
	基础指标
	外观
	成品
	GB/T 7705
	成品应整洁。每件成品显见面上不应有直径 ＞0.3 mm的墨皮、纸毛等脏污，直径 ≤0.3 mm 的墨皮、纸毛等脏污，不应超过2点；非显见面上不应有直径＞1 mm的墨皮、纸毛等脏污，直径≤1 mm的墨皮、纸毛等脏污，不应超过3点
	按GB/T 7705—2008中6.2规定的方法

	2
	
	
	文字印刷
	
	文字印刷应清晰完整，小于5.5P（7号）的字应不影响认读
注：P—Poimt，1P约等于0.35mm
	

	3
	
	
	印面
	
	印面不应存在划伤和条痕
	

	4
	
	
	图像
	
	图像应清晰，层次清楚，网点应清晰均匀无变形和残缺
	

	5
	
	
	印刷色相（目测）
	
	应符合样件要求
	

	6
	
	
	烫印图案
	
	完整清晰、牢固、平实，应无虚烫、糊版、脏版和砂眼，表面应光亮，烫印颜色应符合样件要求
	

	7
	
	
	烫印文字
	
	清晰、不发毛、无断笔断划，烫印颜色应符合样件要求
	

	8
	
	
	图文凹凸
	
	图文凹凸印轮廓应清晰、均匀，纸张纤维应无断裂
	

	9
	
	
	印面上光、压光、丝印外观
	
	上光涂层涂布应均匀，表面不能有气泡、条痕、起皱等
上光膜面两侧亮度应一致，且光泽好
压光表面光亮度应一致，且应有高光泽
丝印表面视觉效果符合要求，附着牢固
	

	10
	
	
	内表层
	本
文
件
	不应有拼接、缺材、起层等现象；无明显破裂、褶皱，内裱纸图案内容方向应与样件保持一致。瓦楞盒应不露楞，无明显透胶，不起泡
	

	11
	
	
	棱边
	
	成型后棱边平行整齐，无明显变形
	

	12
	
	
	包角
	
	成型后包角处不允许有明显褶皱、露底、破损、变形、翘角等现象
	

	13
	
	水分/%
	
	≤12.0
	GB/T 462 

	14
	
	粘合
	
	粘合应牢固，无明显缝隙，粘合处无霉变、脱胶、溢胶现象
	附录B.2 

	15
	
	组件
	
	应无短缺、残缺、霉变、氧化、脏污、划痕、变色等缺陷；材质、文字图案、色泽和规格尺寸应与样件相符
	

	16
	
	开启性能
	
	开启处对位应准确；按正确的开启方法和开启方向，用正常力能开启；有防伪结构的，开启后防伪结构要有明显破坏，不能复原
	附录B.5 

	17
	
	空盒抗压试验
	
	经试验后不变形
	附录B.6 

	18
	
	跌落试验
	
	经跌落测试礼盒及组件无破裂、拉裂、松动、脱落、变形的现象；粘合处无松动、裂缝的现象；能对酒瓶、瓶盖等内装物起到保护作用，保证酒瓶无歪斜、破损的现象，瓶盖无磨花、划伤、破损的现象
	附录B.7 

	19
	核心指标
	有对称要求的成品图案位置偏差/mm
	GB/T 7705
	≤0.4
	≤0.6
	≤0.8
	GB/T 7705—2008中6.3.2 

	20
	
	实
地
印
刷
	同色密度偏差
	
	Ds≤0.05
	Ds≤0.06
	Ds≤0.07
	GB/T 7705—2008中6.5 

	21
	
	
	同批同色色差/CIEL*a*b*
	
	△E*ab≤3.0
	△E*ab≤3.5
	△E*ab≤4.0
	GB/T 7705—2008中6.6 

	22
	
	
	耐磨性/%
	
	≥80
	≥75
	≥70
	GB/T 7705—2008中6.8

	23
	
	套印误差（胶印）/mm
	
	≤0.10
	≤0.15
	≤0.20
	GB/T 7705—2008中6.4 

	24
	
	成品规格(长、宽、高)尺寸
偏差/mm
	本
文
件
	±1.0
	±1.5
	±2.0
	附录B.4

	25
	
	划痕
	显见面
	
	不应有划痕
	不应有明显划痕
	长度≤10mm的划痕应不超过2条，且分散分布 
	附录B.2

	
	
	
	非显
见面（划痕长度≤10mm）
	
	应不超过2条，分散分布
	应不超过4条，分散分布
	应不超过5条，分散分布
	

	26
	
	商品条码的
符号等级
	
	≥3.0/06/670
	≥2.5/06/670
	≥2.0/06/670
	GB/T 18348

	[bookmark: _Hlk107930787]27
	创新性指标
	异味
	市
场
需
求

	无明显刺激性异味
	附录B.9

	28
	
	套位误差a/mm
	
	≤0.50
	≤0.80
	≤1.00
	附录B.10

	29
	
	潜影文字和图像
	
	在要求的观察环境下，文字图像清晰完整可见，防伪效果符合设计要求
	附录B.11

	30
	
	装配性能
	
	装配后应牢固，组件齐全，摇动酒盒不应出现组件松动、脱落、移位等现象。
	附录B.12

	31
	
	摇盖耐折
	
	经耐折试验后，面层和里层不得有裂缝
	经耐折试验后，面层不得有裂缝，里层裂缝长度≤3mm不超过2处
	附录B.8

	32
	
	成品覆膜外观
	
	覆膜牢固，完整，表面干净、平整、不模糊、光洁度好；不允许有褶皱、气泡和粉箔痕
	覆膜牢固，表面干净、平整、不模糊、光洁度好；非显见面覆膜不完整宽度≤2mm 不超过2处，显见面不允许有；无较明显褶皱、气泡和粉箔痕
	附录B.3

	33
	
	商品二维码
	
	二维码应便于扫描，易于识读，能正确获取商品二维码信息页面，基于一物一码二维码清晰，可正确识读
	附录B.13

	34
	
	铅含量/(mg/kg)
	HJ 2503
	≤90
	按GB 6675.4规定的方法

	35
	
	镉含量/(mg/kg)
	
	≤75
	

	36
	
	铬含量/(mg/kg)
	
	≤60
	

	37
	
	汞含量/(mg/kg)
	
	≤60
	

	38
	
	锑含量/(mg/kg)
	
	≤60
	

	39
	
	砷含量/(mg/kg)
	
	≤25
	

	40
	
	钡含量/(mg/kg)
	
	≤1000
	

	41
	
	硒含量/(mg/kg)
	
	≤500
	

	a 指除胶印外的其他工艺，如烫印、压凹凸等工艺，套位误差指烫印、压凹凸图文等与指定位置边缘的偏差。


评价方法及等级划分
评价结果划分为一级、二级和三级，各等级所对应的划分依据见表2。达到三级要求及以上的企业标准，并按照有关要求进行自我声明公开后，均可进入成型纸质酒盒企业标准排行榜。达到一级要求的企业标准，且按照要求进行自我声明公开后，其标准和符合标准的产品可以直接进入成型纸质酒盒企业标准“领跑者”候选名单。
指标评价要求及等级划分
	[bookmark: _Hlk35975549]评价等级
	满足条件

	一级应同时满足
	基本要求
	基础指标要求
	核心指标先进水平要求
	创新性指标至少8项先进水平要求

	二级应同时满足
	
	
	核心指标平均水平要求
	创新性指标平均水平要求

	三级应同时满足
	
	
	核心指标基准水平要求
	—


[bookmark: BookMark8]
附	录	A 
（资料性） 
成型纸质酒盒分类示意图
A.1 成型纸质酒盒分类
成型纸质酒盒按成型结构分为：翻盖盒、桶型盒、天地盒、抽屉盒、异形盒等类型。
A.1.1 翻盖盒
翻盖盒是由外壳与内盒组成，外壳环内盒⼀周，内盒的底部与后背墙，同外壳两⾯黏接，未黏接的上盖部分可翻开。
[image: ][image: ]

图A.1 翻盖盒示意图
A.1.2 桶型盒
桶型盒是指针对酒类产品的外型特点而设计的竖型纸盒。
[image: ]
图A.2 桶型盒示意图


A.1.3 天地盒
天地纸盒是由盛装内容物的底盒与上面或上下两头的罩盖两大部分组成，造型变化主要体现在罩盖上。
[image: ]
图A.3 天地盒示意图

A.1.4 抽屉盒
抽屉盒由盛装内容物的内盒和外面围合内盒的外盒两大部分构成，通过二者推( 抽) 拉来开启封合纸盒。其装潢主要在外盒上体现。
[image: ]
图A.4 抽屉盒示意图

A.1.5 异型盒
异型盒是指由不能将其归为上述四类的其他类型盒型。

[image: ]
图A.5 异型盒示意图



附	录	B 
（规范性） 
试 验 方 法
B.1 检验条件
B.1.1检验室温度为23℃±5℃，相对湿度为50%~75%。
B.1.2试样预处理：在B.1.1条件下，并在无紫外线光照射环境中放置时间≥8 h。
B.1.3观样条件符合CY/T 3的规定。
B.2 粘合、组件、划痕
将试样放在B.1.3光源下，采取目测及精度为 0.1mm 的量具检测。
B.3 成品覆膜外观
将试样放在B.1.3光源下目测试验。
B.4 成品规格尺寸
用精度为0.02mm的游标卡尺或满足精度的专用量具检测。
B.5 开启性能
成年人在不借助工具的情况下，按正确的开启方法用正常力开启酒盒，观察酒盒能否正常开启。
[bookmark: _Hlk107910564]B.6空盒抗压试验
空盒抗压试验按 GB/T 4857.3 中自由加载平板的方式进行，酒盒应按照包装时的状态进行空盒封合，采用5kg静载荷压 24 h 后观察。
B.7 跌落试验
内装酒≤1000mL，跌落高度为500mm，装入相同体积的水，封装，按GB/T 4857.5—1992规定的方法试验；内装酒≥1000mL，不作要求。
B.8 摇盖耐折
将酒盒成型后，先将摇盖向内折 90°，开合 180°，往复 2 次，检查其面层和里层是否有裂缝，裂缝长度采用精度为 0.5mm 的钢直尺检测。
B.9 异味
将通过按B.1.2进行预处理后的酒盒放入规格为400mm直径的干燥器中（如不能放下，可将酒盒拆开全部放入即可），盖好密封，置于23℃±5℃的黑暗条件下，保持24h。打开干燥器，把头贴近样品容器（约15cm），立即吸入容器内气体。吸入后及时密闭容器，如需重复操作，应间隔5min。同时做空白试验，记录感觉的气味情况。
B.10 套位误差
将试样放在B.1.3光源下，用精度为0.01mm的20倍读数放大镜测量套位与设定位置边缘的误差，测量3个点，取最大值。
B.11 潜影文字和图像
用折光目测或适合配套仪器检测。
B.12 装配性能
在预包装用玻璃瓶中装入预灌装体积的水，封盖，用酒盒按正常包装保护，左右、上下摇动（幅度约30cm）各3次后检查。
B.13 商品二维码
使用QR二维码识别软件读取，检查信息的一致性。
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