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质量分级及“领跑者”评价要求   卷烟预成型包装盒
1　 范围
本文件规定了卷烟预成型包装盒“领跑者”标准评价的评价指标体系和评价方法及等级划分。
本文件适用于卷烟预成型包装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。
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/T 462  纸、纸板和纸浆 分析试样水分的测定

GB 5606.2  卷烟第2部分：包装标识

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 45001  职业健康安全管理体系  要求及使用指南
CY/T 3  色评价照明和观察条件
YC/T 207  烟用纸张中溶剂残留的测定 顶空气相色谱质谱联用法

YC/T 330  卷烟条与盒包装纸印刷品
YQ/T 31  卷烟条与盒包装纸中光引发剂的测定 气相色谱-质谱联用法
YQ/T 34  烟用纸张中二异丙基萘的测定 气相色谱-质谱联用法
YQ/T 35  烟用纸张中甲醛和乙醛的测定 高效液相色谱法
YQ/T 40  烟用纸张中邻苯二甲酸酯的测定 气相色谱-质谱联用法

YQ 58  烟用内衬纸安全卫生要求

YQ/T 62  烟用纸张中可释放出特定芳香胺的偶氮染料的测定 气相色谱-质谱联用法
YQ/T 63  烟用纸张中可释放出4-氨基偶氮苯的偶氮染料的测定 气相色谱-质谱联用法
3　 术语和定义
YC/T 330界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
预成型包装盒 preformed packaging carton

经印刷、模切、粘贴等工艺，预先加工成所需要形状和要求的包装盒。

溢胶 excessive glue
预成型包装盒加工过程中，粘合处胶黏剂溢出规定的粘贴区域。

胶渍 glue mark
操作过程中造成的胶黏剂污染，导致预成型包装盒表面形成的不同形状的胶黏剂痕迹。

起泡 bubbling
预成型包装盒加工后因受胶黏剂、操作及温湿度等影响，导致面纸与底板间局部分离而形成的鼓起现象。

露灰 gray leaks

预成型包装盒加工过程中，裱盒时四角部位露出底板（如灰纸板、混合纸板等）的现象。

空鼓 mounting bulge

预成型包装盒加工中面纸与底板对裱过程中在棱角处未贴实的现象。

4　 评价指标体系
4.1　 基本要求
4.1.1　 近三年，生产企业无较大及以上环境、安全、质量事故。
4.1.2　 企业应未列入国家信用信息严重失信主体相关名录。
4.1.3　 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管理体系，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。
4.1.4　 产品应为量产产品，卷烟预成型包装盒“领跑者”标准应满足国家强制性标准及YC/T 330规定的要求。
4.2　 评价指标分类
4.2.1　 卷烟预成型包装盒“领跑者”标准中所包括的指标分为基础指标、核心指标和创新性指标。
4.2.2　 基础指标包括卷烟包装标识，溶剂使用要求，气味要求，同色色差（目测法），D65荧光亮度，盒体，异色点，胶渍、溢胶，空鼓，胶水纹，开胶，开合功能，撞角掉墨，擦花，压印，皱褶，凹凸点，缝隙，超边、短边，起鼓、凹陷，起泡，露灰，图文位置偏移，水分，盒型平整度、耐高温高湿性，耐高温性，耐低温性，耐折性。 

4.2.3　 核心指标包括商品条码符号等级、套印误差、烫印误差、压凹凸误差、墨层耐磨性、同色色差(仪器法)、规格尺寸；核心指标分为三个等级，包括先进水平，相当于企标排行榜中5星级水平；平均水平，相当于企标排行榜中4星级水平；基准水平，相当于企标排行榜中3星级水平。
4.2.4　 创新性指标包括质量偏差、溶剂残留、甲醛、邻苯二甲酸酯总量、特定芳香胺总量、二异丙基萘、光引发剂、微生物、五氯苯酚、多氯联苯总量，划分成基准水平、平均水平和先进水平三个等级，其中先进水平相当于企标排行榜中的5星级水平，平均水平相当于企标排行榜中4星级水平；基准水平相当于企标排行榜中3星级水平。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。

4.3　 评价指标体系
卷烟预成型包装盒“领跑者”标准评价指标体系见表1。

表1  卷烟预成型包装盒评价指标体系
	序号
	指标类型
	评价指标
	指标
来源
	指标水平分级
	判断依据/方法

	
	
	
	
	先进水平
	平均水平
	基准水平
	

	1
	基础指标
	卷烟包装标识
	YC/T 330
	图案、文字应符合GB 5606.2、国家有关法律法规以及行业规定的要求 
	YC/T 330


	
	
	
	
	
	

	2
	
	溶剂使用要求
	
	应在乙醇、正丙醇、异丙醇、乙酸乙酯、乙酸正丙酯、乙酸异丙酯、丙二醇甲醚、丙二醇乙醚、丁二酸二甲酯、戊二酸二甲酯、己二酸二甲酯和2-丁酮等12种范围内 
	

	
	
	
	
	
	

	3
	
	气味要求
	
	无明显异味 
	

	4
	
	同色色差（目测法）
	
	与标准样张一致
	

	5
	
	D65荧光亮度/% 
	
	小盒、小盒内衬≤1.0 ；条盒—
	

	6
	
	盒体
	本文件
	盒体平整方正、折角挺括、清晰、成型后在常温条件下无弯曲、弓皱现象，盒身摆放正确，无明显歪斜现象；成套组件齐全，无漏件或组装错误现象
	CY/T 3

	7
	
	异色点
	
	异色点包含其他墨色、墨皮、露底及气泡点等。正面、侧面、背面商标LOGO、警语及条码处不应有异色点；侧面、背面其他位置及内部，直径小于等于0.3 mm的异色点应不超过1个
	

	8
	
	胶渍、溢胶
	
	正面商标LOGO、警语处不应有胶渍、溢胶；正面其他位置面积≤1 mm²的胶渍或脏点应不超过1个；侧面、背面其他位置及内部面积≤1 mm²的胶渍或脏点应不超过2个
	

	9
	
	空鼓
	
	不应有空鼓现象
	

	10
	
	胶水纹
	
	不应有明显的胶水纹
	

	11
	
	开胶
	
	不应有开胶现象
	

	12
	
	开合功能
	
	应开启、关闭顺畅，经开合后，对合整齐，盒体不歪斜
	高度≥50cm直线落下，量角器测量弹开≤5°视为合格

	13
	
	撞角掉墨
	
	不应有面积大于0.3 mm²的撞角掉墨
	　CY/T 3

	14
	
	擦花
	
	擦花包含面纸见底色、无触感刮痕等。
面纸见底色：不应有面纸见底色；
无触感刮痕：侧面、正背面商标logo、警语处及条码处不应有无触感刮痕，盒面其他位置及内部小于等于0.3 mm×5 mm的无触感刮痕应不超过1个
	

	15
	
	压印
	
	正背面商标logo、侧面、警语处及条码处不应有压印，盒面其他位置及内部不超过0.3 mm×5 mm的压印应不超过1个
	

	16
	
	褶皱
	
	不应有死皱（Z字形）、褶皱发白；
侧面、背面及内部长度不超过10 mm的非死皱、非褶皱发白应不超过1个
	

	17
	
	凹凸点
	
	正面及特定功能件（如皮壳摇盖、磁铁等）处、侧面、背面商标logo、警语及条码处不应有凹凸点；侧面、背面其他位置及内部的凹凸点应不超过2处，且直径φ≤1 mm，间隔≥10 mm 
	

	18
	
	缝隙a
	
	条盒≤0.5mm；小盒≤0.3mm
	

	19
	
	超边、短边b
	
	条盒≤0.5mm；小盒≤0.3mm 
	

	20
	
	起鼓、凹陷
	
	条盒≤0.8mm，小盒≤0.3mm；目视无明显变形及空隙
	

	21
	
	起泡
	
	正面不应有直径大于0.5mm的起泡，直径≤0.5 mm的起泡应不超过2个且两点距离＞50 mm；侧面、背面及内部不应有直径大于1 mm的起泡，直径≤1 mm的起泡应不超过2个且两点距离＞50 mm
	

	22
	
	露灰/mm
	
	外盒边角露面纸插舌位长度≤1.0，露插舌位折角孔隙长度≤0.5；内部露灰宽度≤1.0
	

	23
	
	图文位置偏移/mm
	
	条盒≤0.5，小盒≤0.3；内部组件≤0.5 
	

	24
	
	水分/（%）
	
	条盒6.5±2.0；小盒6.5±1.5
	见附录A

	25
	
	盒型平整度/mm
	
	≤1.5
	

	26
	
	耐高温高湿性(55℃ 95%RH 24h)
	
	无明显开胶、起泡、变形等现象
	可程式恒温恒湿试验机

	
	
	
	
	
	

	27
	
	耐高温性(60℃ 24h)
	
	无明显开胶、起泡、变形等现象
	电热恒温鼓风干燥箱（烘箱）

	28
	
	耐低温性(-20℃ 24h)
	
	无明显开胶、起泡、变形等现象
	低温试验机（冰箱）

	29
	
	耐折性
	
	条盒经自然开启关闭15次后，折痕处不得出现超过2处单个尺寸超过1.0 mm的小白点。小盒经自然开启关闭25次，折痕处不得出现超过2处单个尺寸超过0.5 mm的小白点
	手工实验

	30
	核心指标
	商品条码符号等级
	YC/T 330
	≥3.0/06/670
	≥2.0/06/670
	≥1.5/06/670
	GB/T 18348

	30
	
	套印误差/mm
	
	胶印≤0.10
凹印≤0.15
网印≤0.20
	胶印≤0.15
凹印≤0.20
网印≤0.25
	胶印≤0.20
凹印≤0.25
网印≤0.30
	YC/T 330

	31
	
	烫印误差/mm
	
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.40
	

	32
	
	压凹凸误差/mm
	
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.40
	

	33
	
	墨层耐磨性/%
	
	≥80
	≥75
	≥70
	

	34
	
	同色色差/△E*ab（仪器法） 
	普通纸印刷品c 
	
	≤1.5
	≤2.0
	≤2.5
	

	
	
	
	特殊纸印刷品d 
	
	≤2.0
	≤2.5
	≤3.0
	

	35
	
	规格尺寸/mm
	本文件
	±0.3
	±0.4
	±0.5
	见附录A

	36
	创新性指标
	质量偏差e/%
	小盒
	市场

需求
	±3
	±4
	±5
	

	
	
	
	条盒
	
	±4
	±5
	±6
	

	37
	
	溶剂残留
	溶剂残留总量fmg/m2
	YC/T 207
	≤60
	≤80
	≤100
	见附录B

	
	
	
	溶剂杂质
	总量mg/m2
	
	≤6
	≤8
	≤10
	

	
	
	
	
	苯系物gmg/m2
	
	≤0.6
	≤0.8
	≤1.0
	

	
	
	
	
	苯mg/m2
	
	≤0.01
	≤0.015
	≤0.02
	

	38
	
	甲醛
	条盒、小盒mg/kg
	YQT 35
	≤20
	≤50
	≤75
	见附录B

	
	
	
	小盒内衬纸mg/dm2
	YQ 58
	—
	≤0.3
	—
	YQ 58

	39
	
	邻苯二甲酸酯总量mg/kg
	小盒、小盒内衬纸
	YQT 40
	≤60
	≤80
	≤100
	见附录B

	
	
	
	条盒
	
	—
	—
	—
	

	40
	
	特定芳香胺总量mg/kg
	小盒
	YQ/T 62
YQ/T 63
	≤10
	≤15
	≤20
	见附录B

	
	
	
	小盒内衬纸
	
	—
	不得检出
	—
	

	
	
	
	条盒
	
	—
	—
	—
	

	41
	
	二异丙基萘mg/kg
	小盒、小盒内衬纸
	YQ/T 34
	≤0.6
	≤0.8
	≤1.0
	YQ/T 34

	
	
	
	条盒
	
	—
	—
	—
	

	42
	
	光引发剂h
	二苯基酮类总量mg/㎡
	二苯甲酮（BP）
	YQ/T 31
	—
	≤20
	—
	见附录B

	
	
	
	
	2-甲基二苯甲酮（2-MBP）
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	3-甲基二苯甲酮（3-MBP）
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	4-甲基二苯甲酮（4-MBP）
	
	
	
	
	

	
	
	
	异丙基硫杂蒽酮mg/㎡
	2-异丙基硫杂蒽酮（2-ITX）
	
	—
	≤25
	—
	

	
	
	
	
	4-异丙基硫杂蒽酮（4-ITX）
	
	
	
	
	

	
	
	
	对-N，N-二甲氨基苯甲酸乙酯（EDB）mg/㎡
	
	—
	≤10
	—
	

	
	
	
	2-甲基-1-（4-甲硫基）苯基2-吗啉基-1-丙酮（Irgacure 907）mg/㎡
	
	—
	≤10
	—
	

	
	
	
	4,4-双（二乙基氨基）二苯酮（MK）mg/㎡
	
	—
	≤10
	—
	

	
	
	
	4,4-双（二甲基氨基）二苯酮（DEAB）mg/㎡
	
	—
	≤10
	—
	

	43
	
	微生物i
	大肠菌群（个/100g）
	YQ 58
	—
	≤30
	—
	YQ 58

	
	
	
	致病菌（系指肠道致病菌、致病性球菌）
	
	—
	不得检出
	—
	

	44
	
	五氯苯酚mg/kg
	
	≤0.05
	≤0.10
	≤0.15
	

	45
	
	多氯联苯总量mg/kg
	
	≤6
	≤8
	≤10
	

	a指组装缝隙、围条盒底缝隙、围条接口处缝隙及围条错位误差，
b超边、短边包含外盒与内盒的相对位置关系及面纸与灰板的位置关系，
c普通纸张包括铜版纸、白卡纸等。
d特殊纸张包括转移铜版纸、转移镭射铜版纸、转移卡纸、转移镭射卡纸、复合卡纸、醋酸纤维素纸、光刻纸等。
e质量偏差≤其预成型盒直接内容物的最小单位质量或标称值×3%； 
f溶剂残留总量是指除乙醇以外许可使用溶剂残留量与溶剂杂质残留量之和。
g苯系物为甲苯、乙苯、二甲苯。

h对小盒、条盒及小盒内衬纸无此要求。

i仅对小盒内衬纸有要求。


5　 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卷烟预成型包装盒企业标准排行榜。达到一级要求的企业标准，且按照有关要求进行自我声明公开后，其标准和符合标准的产品或服务可以直接进入卷烟预成型包装盒企业标准“领跑者”候选名单。
表1　 指标评价要求及等级划分
	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
	创新性指标至少有3项达到先进水平要求

	二级应同时满足
	
	
	核心指标平均水平要求
	创新性指标至少有1项达到先进水平要求

	三级应同时满足
	
	
	核心指标基准水平要求
	—


附 录 A
（规范性）
水分等的测定

A.1 水分

A.1.1原理
参照GB/T 462规定，在一定温湿度环境下，采用烘箱烘干水分的方式分别测定样品取样前重量以及样品干燥后的重量，取样前称重减干燥后称重再除以取样前称重即水分值。
计算方式：（取样前称重-干燥后称重）÷取样前称重×100%=水分值
A.1.2检测环境
温度：22℃±2℃；湿度60%±5%
A.1.3 正常装检测步骤
—— 成型盒取样6个，分别将天盖中间位置裁切成10mm×10mm方块；
—— 铝盒去皮，混合取样5-7g，盖好盖子放进胶袋中；
—— 预热烤箱至105℃，开盖放入烤箱烘烤2H；
—— 烘烤完成后取出，合盖放入玻璃干燥器皿中平衡0.5H以上，等待铝盒降至室温；
—— 测量干燥后重量，计算测试结果。
A.1.4 细支装检测步骤
—— 取样6个，分别将天地盖、围条、硫酸纸一起裁切成小盒天盖1/4大小；
—— 铝盒去皮，混合取样10g，盖好盖子放进胶袋中；
—— 预热烤箱至105℃，开盖放入烤箱烘烤2h；
—— 烘烤完成后取出，合盖放入玻璃干燥器皿中平衡0.5h以上，等待铝盒降至室温；
—— 测量干燥后重量，计算测试结果。
A.2 质量偏差
采用精度误差≤0.01g的电子天平，将预成型包装盒（不含干燥剂、除味剂）放在天平上称量试样的质量，保留两位小数。定量的结果取各个试样的平均值，以克每个（g/pcs）表示，保留一位小数。
A.3规格尺寸
从检验批中随机抽取10个作为待检测试样。采用精度误差≤0.01mm的电子数显卡尺对试样内外径长、高、宽进行检验，分别取其最小值，作为该试样尺寸结果表述。

A.4 盒型平整度
A.4.1 原理
分别测定样品正、反面四角及中间规定部位高度值，分别计算正面四角规定部位高度值的平均值与中间规定部位高度值之差、反面四角规定部位高度值的平均值与中间规定部位高度值之差，两面差值之和即为样品平整度。若平整度值为正数，即表示样品正、反二面整体凹陷程度，若瓶子度值为负数，即表示样品正、反二面整体凸起程度。
A.4.2 位置定义
位置符符合“╔”、“╗”、“╝”、“╚”“╬”定义为“『”为左上角，“╗”为右上角，“╝”为右下角，“╚”为左下角，“╬”为中部，详细见图A.1。
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图A.1 位置定义
A.4.3 检测环境
温度：23℃±1℃，相对湿度（50±2）%
A.4.4 检测仪器
百分表轴向平整度测量仪：量程0-50mm，精度误差≤0.01mm
A.4.5 检测步骤
A.4.5.1 正面检测步骤
将样品放在百分表底座上，提起百分表测量杆，将样品“╬”标识的正中间置于百分表测量杆正下方，缓缓垂直放下测量杆，使下角探头落在样品正中间，读取计显示屏上的读数，记作e；提起测量杆，将样品“╝”标识的右下角置于百分表测量杆正下方，缓缓垂直放下测量杆，使下角探头落在样品左上角，读取计显示屏上的读数，记作a；重复以上动作，先后测量左上角，读数记作c；测量右上角，读数记作d；测量左下角，读数记作b。
正面平整度△h1=average（a，c，d，b）-e  
A.4.5.2 反面检测步骤
将样品反向放在百分表底座上，同A.4.2规定进行标记。将样品放在百分表底座上，提起百分表测量杆，将样品“╬”标识的正中间置于百分表测量杆正下方，缓缓垂直放下测量杆，使下角探头落在样品正中间，读取计显示屏上的读数，记作e1；提起测量杆，将样品“╝”标识的右下角置于百分表测量杆正下方，缓缓垂直放下测量杆，使下角探头落在样品左上角，读取计显示屏上的读数，记作a1；重复以上动作，先后测量左上角，读数记作c1；测量右上角，读数记作d1；测量左下角，读数记作b1。
反面平整度△h2=average（a1，c1，d1，b1）-e1
A.4.6 测试结果计算
样品的平整度△H=△h1+△h2，结果可修约为0.1mm。

A.5 耐折性
从检验批中随机抽取10个作为待测试样。条盒经自然开启关闭15次后，折痕处不得出现超过6处单个尺寸超过1mm的小白点。小盒经自然开启关闭5次，折痕处不得出现超过6处单个尺寸超过1mm的小白点。
附  录  B
（规范性）
溶剂残留等的测定

B.1  溶剂残留的测定

B.1.1 标准遵循范围
范围，原理，试剂和材料，仪器及条件，分析步骤，结果计算与表述，重复性、回收率和检测限，实验报告等按照YC/T 207的规定进行检验。区别仅在于试样制备方法：
B.1.2
 试样制备

B.2.2.1  试样制备在常温常压下进行,从卷烟预成型包装盒的正面中央区域（或主印刷区域），裁取面积50mm×50mm的样品（包含面纸、底板、内贴等）。将裁取的样品切成不大于5mm×5mm的碎片后，立即放入顶空瓶中，加入1000μL三乙酸甘油酯，密封后待测。

B.2.2.2  从卷烟预成型包装盒的内衬纸的正面中央区域，裁取面积155mm×100mm的样品，将所裁试样印刷面朝里对折卷成筒状，立即放入顶空瓶中，加入1000μL三乙酸甘油酯，密封后待测。
B.2.2.3  送检样品制作2个平行样，检测结果取平均值。

B.2  甲醛的测定
B.2.1标准遵循范围

范围，原理，试剂和材料，仪器及条件，分析步骤，结果计算与表述，重复性、回收率和检测限，实验报告等按照YQT 35的规定进行检验。区别仅在于试样制备方法：
B.2.2
 试样制备

B.2.2.1  试样制备在常温常压下进行,从卷烟预成型包装盒的正面中央区域（或主印刷区域）裁取样品（包含面纸、底板、内贴等），将裁取的样品置于天平上称其质量（精确至0.1 mg），并将裁取的样品切成不大于5mm×5mm的碎片后，混合均匀，置于干净的密封袋中待用，每个试样不少于5g。

B.2.2.2  卷烟预成型包装盒内衬纸的试样制备方法按照YQT 35的规定进行制备。
B.3  邻苯二甲酸酯总量的测定
B.3.1 标准遵循范围

范围，原理，试剂和材料，仪器及条件，分析步骤，结果计算与表述，重复性、回收率和检测限，实验报告等按照YQT 40的规定进行检验。区别仅在于试样制备方法：
B.3.2 试样制备

B.3.2.1  试样制备在常温常压下进行,从卷烟预成型包装盒的正面中央区域（或主印刷区域）裁取样品（包含面纸、底板、内贴等），将裁取的样品置于天平上称其质量（精确至0.1 mg），并将裁取的样品切成不大于5mm×5mm的碎片后，置入50mL具塞三角瓶中待测。

B.3.2.2  卷烟预成型包装盒内衬纸的试样制备方法按照YQT 40的规定进行制备。
B.4  特定芳香胺总量的测定
先按YQ/T 62检验，若样品中同时检出苯胺和对苯二胺，应按照YQ/T 63的方法重新检验4-氨基偶氮苯。
B.5  光引发剂的测定  
B.5.1标准遵循范围

范围，规范性引用文件，原理，试剂和材料，仪器，结果的计算与表述，重回收率、检出限和定量限，实验报告等按照YQT 31的规定进行检验。区别仅在于分析步骤中试样的制备：
B.5.2 试样制备

试样制备在常温常压下进行，从卷烟预成型包装盒的正面中央区域（或主印刷区域），裁取面积50mm×50mm的样品（包含面纸、底板、内贴等）。将裁取的样品切成不大于5mm×5mm的碎片，每个样品制备两个平行试样。
[image: image3.jpg]



发布





中国包装联合会


中国技术经济学会














6

