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刖吾QB,rr4192～2011本标准是为了更好地适应牙膏工业的发展而制定。本标准对检验过程中不易操作的技术指标，进行了细化，并对牙膏用全塑复合软管的重轻缺陷进行划分，并详细制定了全塑复合软管的验收标准。本标准由中国轻工业联合会提出。本标准由全国牙膏蜡制品标准化中心归口。本标准主要起草单位：上海三樱包装材料有限公司、爱索尔(广州)包装有限公司合肥分公司。本标准主要起草人：李燕锋、金岚岚、陈晓岚、魏雨、王鸣、刘杰、邓戈、王隆伟。



1范围牙膏用全塑复合软管QB／T4192—2011．本标准规定了全塑复合软管的要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存、保质期。本标准适用于牙膏包装用的全塑复合软管。2规范性引用文件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，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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／T191包装储运图示标志GB／T2828．1计数抽样检验程序第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批抽样检验计划GB仃5009．60食品包装用聚乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯成型品卫生标准的分析方法GB／T5009．119复合食品包装袋中二氨基甲苯的测定GB／T6543运输包装用单瓦楞纸箱和双瓦楞纸箱GB／T8808软质复合塑料材料剥离试验方法GB9683复合食品包装袋卫生标准GB／T10004包装用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合YBB0025--2005聚乙烯，铝／聚乙烯复合药用软膏管QB／T2901牙膏用铝塑复合软管3定义下列定义适用于本文件。31牙膏用全塑复合软管由高阻隔性能聚合的全塑复合材料与聚乙烯复合制成的软管。4要求41尺寸成品管长、管身外径、厚度根据客户要求而定。允许误差范围如表1所示。表1尺寸偏差管身外径／。。。成品管长／mm厚度／岫llD+020工±2．0n(1--+10％)42外观4．21不允许有歪管肩，管肩缺料、磨损、拉毛和明显皱纹。管口不应有缺料、余料、糊料等现象。422印刷图文正确、清晰、颜色鲜艳、套印准确，无明显偏差(具体偏差度，由供需双方协商解决)无明显印刷缺陷、不允许图案倒置。4．2．3管身光洁平整、无明显弯曲(具体偏差度，由供需双方协商解决)、无塑料破损现象。



Qa／T4192—2011424管内外洁净，小得仃I纠显刮伤、碰伤、Jj丌r残序i及其他异物。4．25表印油墨附荇性：3M胶带测试斤，榆测皎带黏贴的区域油墨脱落每半方艇米面积不大于10％。426帽盖洁净、儿污染、无缺陷。不应有帽篙松动、歪帽、滑牙和脱帽现象。43边缝搭接宽度边缝搭接宽度应拧制在1．0mm～40mm之间。44爆破强度管径≯一>35mm：将供测试软管充入O．15MPa的窀气，保持30s不破裂；管径≯<35mm：将供测试软管充入O．20MPa的空气，保持30s不破裂。4．5剥离强度外层粘合层／阻隔层：，>3N／15mm，如果剥离不升，判定合格：阻隔层／内层粘合层：，>5N／15mm，如果剥离不丌，判定合格。注：剥离强度只作为犁式愉验。4．6封口膜热封状况封口无剥离，封u膜一次剁离后管口粘有块状余料宽度不大于20mm。4．7密封性47．1管帽与管肩密封性应无气泡产生或有个气ifi25s1),]小l：浮。或通过水泄测试=472封口膜与管肩密封性应无气泡产生或有一个气泡5s内不上浮。或通过水泄测试。4．8压缩比压缩比应控制在5％～40％。49管肩剥离强度管肩剥离强度不小于15N／15mm。注：管肩剥离强度只作为犁式榆聆。410溶剂残留量溶剂残留量总罱不大Ji50mg／m2，其中苯类溶剂不得检出。注：溶剂残留量心符介GB／T10004的规定；溶剂残留只作为型式检验。411帽盖首次扭矩帽盖首次扭矩不小于10N-cm。4．12椭圆度椭圆度_i人于17％。413微生物限度微生物限度指标应符合表2的规定。表2微生物指标项R指标菌落总数／(CFU／支)≤100霉菌与酵母菌总数／(CFU／支)≤100铜绿假单胞菌不得检出金黄色葡萄球菌不得检出注：微生物检验只作为型式检验。参照YBB0025--2005的规定。



414卫生·眭能应符合GB／T10004的规定。5试验方法QB／T4192—20115，1尺寸试验方法管长用精度为o，2ram的PET软尺测量，如图l所示。管直径用加工误差为o01mm(通规的内径)的通规测量，如图2所示。厚度用精度为0．001mm的丁．分尺／测厚仪测量。图1成品管长图2通规52外观检查方法52．1管肩：30cm目测。5．2．2印届0图文：30cmF1钡0。523管身：30cmH测。524管内外洁净度：30era目测。525测试样品(非接头部分的样品)在室温中放置10min以上再进行测试。表印油墨附着性测试是将透明胶带(美团3M的Scotch600)粘于印刷表面，粘贴时注意避免空气进入胶带下面，保持30s，以与印刷表面成90。角方向均匀快速一次性撕下，观察油墨脱落面积与胶带黏贴的区域面积每平方厘米比值是否小f等于10％。526帽盖：30cm目测。53边缝搭接宽度试验方法如图3所示，用精度为01mm的10X刻度放大镜测量截面两层片材重叠之宽度。54爆破强度试验方法如图4所示，将供测试软管的尾部折叠后丁夹具处央紧，控制空气从管口加入，将空气压力调整到相应的限值进行检测，持续30s，删察软管是，r破裂。5．5剥离强度试验方法如图5所示，裁出宽度为15mm，长度为150mm的样条。沿复合片材的纵向取左、中、右三条。沿试样长度方向将复合层与基材预先剥开50mm，被剥开部分不得有明显损伤，夹在拉力机的夹具上，采用900角，以100mm／min的速度进行检测，并记录稳定数据。



QBIT4192—201156封口膜热封状况试验方法待封口膜冷却后，用手撕封口膜，观察状况。4说明：l——切割管截面2——切割对边缝3——放大镜；4——焊缝宽度。图3边缝搭接宽度说明：1——机械夹具：2——减压阀；3——空气源；4——机械封尾夹具。LJ*1／，，IlI／／I-L_㈨̈『llJl／／／／．／f／f图4破裂强度



说明：1——上夹具；2——下夹具。图5剥离强度5．7密封-眭试验方法5．7．1帽盖与管肩密封-|生方法一：将带有帽盖的软管浸入室温水中，从管尾充入O．02MPa的空气，保持5s，应无气泡产生或有一个气泡5s内不上浮。如图6所示。方法二：用有颜色的水填充软管，将盖子朝下放置1min，等1min后拿起软管检查是否有泄漏。5．7．2封口膜与管肩密封性方法一：将带有帽盖和已经加封口膜完成的软管顶部浸入室温水中保持5秒，应无气泡产生或有一个气泡5s内不上浮。方法二：卸下帽盖，用有颜色的水填充软管，将盖子朝下放置lmin有泄漏。说明：1——空气源；2——减压阀；3——充气棒；4——装液体之容器。图6密封性从管尾充入0．02MPa的空气等lmin后拿起软管检查是否



5．8压缩比试验方法用精度为0．001ram的千分，t／测厚仪测量剪开的复合铃’的厚度爿和B以及焊缝厚度c，如图7所示然后按公式(1)计算焊缝压缩比兄z：A+B-C×100％A+B式中：z——压缩比，％；A——被搭接面的单层片材厚度，单位为微米(gm)B——搭接面的单层片材厚度，单位为微米(um)：C——爿和B重叠的片材厚度，单位为微米(gm)。图7压缩比5．9管肩剁离强度试验方法取5支复合软管，以焊缝为中心线切出15mm宽的长条l片(管尾一直到管肩)，用拉力机夹住片条尾端，将片条朝垂直于管子轴线的方向以100mm／min的速度拉伸，剥离强度≥15N／15mm。如图8所示。1说明：1——上夹具；2——片条；3——复合管：4_—一下夹具。图8管肩焊接牢度的检验510溶剂残留量试验方法按GB／T10004中规定的方法进行检测。511盖帽首次扭矩试验方法6



QB／T4192—2011取上好管盖的软管，将盖f同定在扭矩汁灾具r，握紧管身，逆时引方向匀速扭转直至盖子松脱，记录扭矩计上的读数。注：此项检测只限定J‘管尾灌装的产品。512椭圆度测试方法用精度为lmm的直尺轻触管尾，分别量取晟大直径D。。和最小直径Dmin，按公式(2)计算，单位用％表示。椭圆度坠二堡!。100％以式中：D。。——软管管尾的最大外径，单位为毫米(mm)；D⋯——软管管尾的最小外径，单位为毫米(mm)；D。——标准符身外行，单位为毫米(mm)。5．13微生物检验试验方法参照YBB0025--2005的规定进行检测。514卫生性能检验试验方法参照GB／T10004的规定进行检测。6检验规则产品检验分为出厂检验和型式检验。61型式检验611有下列之一情况下，应进行型式检验。a)新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定：b)正式生产后，如原料、工艺何较大改变，可能影响产品性能时：c)正式生产后，对批量产．讯定圳进行型式检验；d)产品长期停产后，限复生产时：e)出厂+检验结果oI卜次犁式检验有较大差异时；f)国家质量临督榆验机构提出进行型式检验的要求时。612型式检验项f_I按表3的规定。62出厂检验出厂检验项口按表4的规定。63检验的组批产品以批为l尊位进行验收，同一品种、同一规格连续生产的为一批。64抽样和质量判定641尺、J包括成品管长、管n径和厚度。管直径按GB／T2828．1--2003规定的正常检验一次抽样方案，特殊检验水、rILS．3，接收质鞋限AQL=2．5进行抽样和质量判定。成品管长和厚度按GB／T2828．1规定的正常检验次抽样方案，特殊检验水平ILS一3，接收质量限AQL=6．5进行抽样和质量判定。642外观按GB／q"2828．1--2003规定的正常检验一次抽样方案，散检验水平IL=II，接收质量限AQL=6．5进行抽样和质量判定。643边缝搭接宽度、压缩比、椭圆度按GB／T2828．1--2003规定的正常检验一次抽样方案，特殊检验水平IL--S-1，接收质量限AQL=6．5进行抽样和质量判定。644封口膜热封状况、盖帽首次扭矩按GB／T2828．1--2003规定的正常检验一次抽样方案，特殊检验水平IL--S-1，接收质量限AQL=2．5进行抽样和质量判定。



QB／T4192—2011645爆破强度、密封性按GB／T2828．1--2003规定的正常检验一次抽样方案，特殊检验水平IL=S-1，接收质量限AQL=0．65进行抽样和质量判定。6．4．6剥离强度、管肩剥离强度、溶剂残留量、微生物限度、卫生性能项目，抽取试验规定数量的样本进行检验，若有一项不合格则判该批产品不合格。647出厂检验不合格的批，对不合格原因项应采用相应的加严检验一次抽样方案。若再次提交批仍不合格，则该批产品不合格。表3型式检验项目序号检验项目要求试验方法1尺寸415．12外观42523边缝搭接宽度435．34爆破强度44545剥离强度4．55．56封口膜热封状况46567密封性47578压缩比48589管肩剥离强度495．910溶剂残留量41051011盖帽首次扭矩41151112椭圆度4．1251213微生物限度4．1351314卫生性能4145．14表4出厂检验项目序号检验项目要求试验方法1尺寸4l5l2外观425．23边缝搭接宽度4．35．34爆破强度44545封口膜热封状况465．66密封性47577压缩比4．8588盖帽首次扭矩4．115119椭圆度4．125128



7标志、包装、运输、贮存、保质期

7 1标志

每箱应有产品合格证，或者带有证明批产品质量合格的文件。软管包装箱上应有产品名称、企业名

称、企业地址、规格、生产批号等标志，标志应符合GB／T 191规定。

7．2包装

内包装为洁净内衬，外包装采用供需双方协商使用的外包纸箱，应符合GB／T6543的规定。

7 3运输

在运输过程中应防止雨淋，搬运时要小心轻放，勿重压。

7．4贮存

包装好的软管应贮存在清洁、通风、干燥、无腐蚀性气体的库内，贮存时的堆放不应过高，以防包

装被压坏，底层应用干净栈板搁垫，以免受潮。

7 5保质期

在符合本标准包装、运输和储存条件下，空管自生产之日起保质期为12个月，超过保质期可重新

检测。重新检测的项目应包括：爆破强度、卫生性能、微生物限度、管肩白度、印刷色相。检测结果符

合本标准要求时，产品可使用。灌装膏体后的软管，保质期为3年。
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