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BB/T 0001-2018

刖

本标准按照仔巳/丁1.1 2009给出的规则起草。对BB/丁0001 19今4《气雾剂灌装机通用技术条

件》进行修订。

本标准代替BB/丁0001 1994《气雾剂灌装机通用技术条件》。

本标准与BB/丁0001 1994相比，除编辑性修改外，主要技术内容变化如下：

将原标准名称"气雾剂灌装机通用技术条件"改为"气雾剂灌装机"(见封面);

规范性引用文件中增加了口巳/丁6388、G巳/T9969、GB/丁13306、GB/丁13384、GB/丁14449、

八Q3041、JB/T7232、JB7233、BB/丁0005标准，删除了GB 13042及GB/T14448标准(见第

增加了术语和定义(见第3章);
增加了产品分类(见4.1);

型号表示方法中增加了适用气雾剂产品类型代号、控制方式代号、适用内容物代号、改进序号

或生产线特点(见4.2);

删除了原3.2规格参数；

修改了剂料灌装和推进剂充填最大灌装公称容量范围的划分(见5.2.1、5.2.2);

增加了封口尺寸的调节范围和尺寸要求(见5.2.3);

修改了灌装速度的规定(见5.3.4);

增加了安全要求(5.4.4-5.4.7);

增加了封口尺寸测量(见6.2.3);

规范了安全试验(见6.4);

修改了检验规则(见第7章)。
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(SAC/丁C49)归口。

本标准起草单位:扬州美达灌装机械有限公司、扬州爱莎尔气雾剂制造有限公司、广州市标榜汽车

用品实业有限公司、中山市天图精细化工有限公司、武汉太谷力德工程技术有限公司、浙江绿岛科技有

限公司、东元科技有限公司、中山市美捷时包装制品有限公司、天元(宜昌)气雾剂制造有限公司。

本标准起草人:彭山宏、王斌、徐世平、张国新、邵庆辉、温俊帆、王步如、康震宇、梁配辉、梁永星

2章)

程龙

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

巴巴/丁0001 1994。
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BB/T 0001-2018

气雾剂灌装机

范围

本标准规定了气雾剂产品的灌装机(以下简称灌装机)的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运

输和贮存。

本标准适用于气雾剂产品的灌装机。

2 规范性引用文件

件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注目期的引用文件，仅注目期的版本适用于本文

凡是不注目期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用干本文件。

GB/丁191 包装储运图示标志

GB 5083 生产设备安全卫生设计总则

GB/T 6388 运输包装收发货标志

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

巴巴/丁13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 14449 2008 气雾剂产品测试方法

八Q3041 气雾剂安全生产规程

BB/丁0005 2010 气雾剂产品的标示、分类及术语

JB/T7232 包装机械噪声声功率级的测定-简易法

JB7233 包装机械安全要求

3 术语和定义

BB/丁0005 2010界定的以及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用，以下重复列出了

BB/丁0005 2010中的某些术语和定义

3.1

气雾剂灌装机 a..osolfillingmachine

在一台整机或多台单机上完成气雾剂产品的剂料灌装、封口、压力灌装或盖下灌装工序的机器

气雾剂产品 ae.osolproduct

将内容物密封盛装在装有阀门的容积不大于IL的容器内，使用时在推进剂的压力下内容物按预

定形态释放的产品。这类产品以喷射的方式使用，喷出物可呈固态、液态或气态，喷出形状可为雾状、泡

沫、粉沫、胶束

[巴巴/丁0005 2010,定义5.1.1]

3.3

3.2

内容物 content

气雾剂产品内的灌装物，包括剂料和(或)推进剂
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BB/T 0001-2018

3.4

剂料 concentrate
不包含推进剂的气雾剂产品的内容物

[巴巴/丁0005 2010,定义5.1.4]

3.5

推进剂 propellant
气雾剂产品内使内容物通过阀门按预定形态释出的液化和(或)压缩气体

[巴巴/丁0005 2010,定义5.1.7]

3.6

气雾罐 a...s.lcan

用于盛装气雾剂内查

3.7

气雾阀

安装在左

[BB/T0005
�溶器

13]定

剂料

将剂J

封

将气

[巳B

10

11

压力灌

通过加府

盖下灌装 filling叵卜t石

匡邪气雾罐口与气雾阀之间注入在常温高压条件

封的过程

[巴巴/丁0005-2010,定义丌

饩雾罐与气雾阀接合密

3.12

灌料机 productbasefiller
将剂料按预定量灌注到气雾罐内的机器。

3.13

封口机 crimpingmachine
对气雾罐封口的机器。

3.14

充填机 gasfillingmachine
将推进剂或剂料按预定量通过压力灌装或盖下灌装注入气雾罐的机器

3.15

灌装速度 fillingspeed

单位时司内完成产品灌装的数量。
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BB/T0001-2018

[巴巴/丁0005 2010,定义5.3.5]

3.16

封口直径 crimpingdiameter

气雾罐与气雾阀接合密封后，气雾阀固定盖受压变形，其最大变形位的直径

[巴巴/丁0005 2010,定义5.3.9]

3.17

封口深度 crimpingdepth

气雾罐与气雾阀接合密封后，气雾阀固定盖外环顶部平面至最大变形位平面之间的距离

[巴巴/丁0005 2010,定义5.3.10

3.18

20mm 封口高度 gj耳石cr!!l1即日!叮在豇汹

20mm 气雾罐与;掳阀1才密封后，和位于气雾阀固定盖外圆币T'槌变形外内外圆弧面相切的锥

角为90'的假想锥殖为多2,四百m假想圆柱面的交线到气雾阀外环顶部平面’细的

4 分类和型号

4.1 分类

4.1.1 灌聋匆L按圭行方式

4.1.2 灌牡机描椎用气雾：

4.1.3 灌珏机描轻制方式1

4.1.4 灌g疝几挂雅用内容物’

动分

类
;石

制制和

.气F鞴膏体函体

蠡 子集

4.2型号

气雾剂灌醌E机狙号编

回回口口

改进序号或生产线特点：A、B、C...

兰参数代号：最大灌装公称容量4当1计

为‘3J4片目为膏休类；F为粉体类

适用气雾剂产品类型代号：P为普通类；卜为二元包装类：口为盖下灌装类

运行方式代号：s为手动；已为半自动；口为全自动

灌装机

示例：口口日元万宁500八经第一次改进500mL全自动电气控制膏体类二元包装气雾剂灌装机

t雾剂

5 要求

5.1 外观

灌装机表面涂覆层应平整光滑，无漏涂、流挂现象;电镀件表面光滑，无露底、起泡、爆皮、锈蚀现象
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BB/T 0001-2018

5.2 尺寸和质且偏差

5.2.1 剂料灌装装量偏差应符合表1规定

表1 剂料装且偏差

5.2.2 推进剂的充填装量偏差应符合表2规定

表2 推进剂的充填装且偏差

5.2.3 封口尺寸的可调范围和偏差应符合表3规定

表3 封口尺寸的可调范围和偏差 单位为毫米

5.3 性能要求

5.3.1 灌装机各运动部件应准确到位，无卡滞现象

5.3.2 灌装机各气缸、气动元件及管路接头处密封可靠，不得有泄漏现象

5.3.3 灌装机在正常运行状态下，将合格的气雾阀和气雾罐封口灌装后，作密封性试验，封口位置不应

有泄漏。

5.3.4 灌装速度应符合表4、表5的规定

表4 普通类灌装机灌装速度

灌装最大公称容量范围/田七 0-30 卜30- 100 卜100-300 卜300-500 卜500-1 000

灌装装量偏差/g 土0.2 士1.0 士1.5 士2.0 士3.0

注：表中灌装装量偏差以水作标准剂料计算。

充填最大公称容量范围/ml 0一30 卜30- 100 卜100-300 卜300-500 歹500-1000

充填装量偏差/g 士0.2 士1.0 士1.5 士2.0 士3.0

注：表中充填装量偏差以丙丁烷作标准推进剂计算。

规格 封口直径可调范围 封口直径偏差 封口深(高)度可调范围 封口深(高)度偏差

20 卜16.0-18.5 士0.1 卜4.0-7.5 士0.1

25.4 卜26.5-27.5 土0.1 卜4.7-5.5 士0.1

剂料最大灌装公称容量范围/ml 0-30 卜30-100 卜100-300 卜300-500 卜500-1 000

推进剂最大灌装公称容量范围/ml 0-30 卜30- 100 卜100-300 卜30口一500 卜500-1 000

适应气雾罐口直径/mm 20、25.4

0.4-0.了工作气压/材尸a

最大气源气压/MPa 1.0

半自动

全自动

多15 多15 多13 多8 多5

多60 多55 多50

注：表中灌装速度以水作标准剂料、丙丁烷作标准推进剂计算，全自动以单头1次完成灌装计算。
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BB/T0001-2018

表5 二元包装类灌装机灌装速度

5.4 安全要求

5.4.1 灌装机动力源应优先采用压缩空气，如采用电气控制应符合JB7233规定

5.4.2 灌装机所有电器、设备应可靠接地。当采用二甲醚作推进剂时，管道及密封件的材质应符合耐

溶胀性能。采用丙丁烷、二甲醚等易燃物作推进剂时，应采取有效的静电消除和防爆措施，并应符合

GB 5083、AQ3041的规定

5.4.3 灌装机噪声声压级不应大于85dB(A),并应符合GB 5083和JB7233规定的有效防治措施。

5.4.4 用于灌装食品、化妆品及药品的灌装机应符合相关的法律法规。

5.4.5 充填机应加装必要的全封闭防护罩，防护罩框架应采用金属或合金材料，防护罩面板应采用能

确保不会破碎伤人的高强度透明材料。

5.4.6 在充填机全封闭防护罩内的最低位置应设置排风出口。

5.4.7 充填机应设有门禁装置，便于安装后与充填室或工厂的自动安全系统连锁

6 试验方法

6.1 外观检验

用目测检验灌装机外观

6.2 尺寸和质量偏差试验

6.2.1 剂料装量偏差的测量

取20只气雾罐进行编号，用精度为0.01g的天平分别称出罐子的质量，并做好记录，然后对20罐
气雾罐进行最大容量的剂料灌装(介质为水),用同样的方法称出质量，计算每只罐的装量偏差。

6.2.2 推进剂装量偏差的测量

另取20只气雾罐进行封口，按6.2.1的方法进行最大容量的推进剂充填(介质为丙丁烷),计算每只

罐推进剂装量偏差。

6.2.3 封口尺寸测量

6.2.3.1 20mm 封口尺寸的测量

用精度为0.01mm 的专用量具测量至少2个互相垂直方向的封口直径刁(见图1),计算封口直径

偏差

剂料最大灌装公称容量/ml

适应气雾罐口直径/mm

卜0-30 卜30-100 卜100-300 卜300一500 卜500一1 000

20、25.4

工作气压/心儿 0.7-0.8

最大气源气压/MPa 1.0

灌装速度/(罐/min)
半自动 歹10 多8 多6

全自动 歹12 多10 多8

注：表中灌装速度以水作标准剂料计算，全自动以单头1次完成灌装计算。
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BB/T0001-2018

用精度为0.01mm 的专用封口高度仪测量沿气雾阀固定盖外圆柱面均等分布的至少4个封口高

度讦(见图1),计算封口高度偏差。

说明：

乃 气雾阀外径

刁 封口直径；

付 封口高度

图1 20mm 封口尺寸示意图

6.2.3.2 25.4mm 封口尺寸的测量

用精度为0.01mm 的25.4mm 专用封口直径量表测量封口直径刁(见图2)。封口爪是6片的应测

3个不同方向的直径;封口爪是8片的应测量4个不同方向的封口直径。计算封口直径偏差。

用精度为0.01mm 的25.4mm 专用封口深度量表测量封口深度无(见图2)。封口深度应测量与封

口爪等分数相同个数的不同方位的全部封口深度，计算封口深度偏差。

说明：

牙 封口直径

九 封口深度

图2 25.4mm 封口尺寸示意图
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6.3 性能试验

6.3.1 开机空运转试验30min,目视检验各部件运动状况

6.3.2 开机空运转试验30min,目视、手感、耳听检验气动系统密封情况

6.3.3 密封性试验:按GB/丁14449 2008中5.4.1的方法将已灌装的20罐产品经50

3 min,检查是否有气泡产生

6.3.4 灌装速度测试:灌装机正常运行时用秒表测lmin剂料灌装和推进剂充填的罐数

'c水浴浸泡

6.4 安全试验

6.4.1 灌装机电器安全试验按JB7233的规定进行。

6.4.2 灌装机静电消除和防爆措施试验按GB 5083和八Q3041的规定进行。

6.4.3 灌装机噪声的测试和使用的测量仪器按JB/丁7232的规定，按产品的几何尺寸大小确定半球测

量表面或矩形六面体测量表面平均声压级

6.4.4 用于灌装食品的灌装机，食品安全试验按相关标准及法律法规进行。

6.4.5 目视、手感检查充填机是否加装防护罩。

6.4.6 目视、手感检查充填机全封闭防护罩内的最低位置排风口是否畅通。

6.4.7 在设备正常运行时打开设备’l,观察门禁装置输出状态。

7 检验规则

7.1 检验分出厂检验和型式检验

7.2 出厂检验项目为本标准第5章除5.3.3密封试验、5.3.4灌装速度和5.4.3噪声测试的其余项目。

7.3 型式试验

7.3.1 型式检验包括第5章全部项目。

7.3.2 有下列情况之一时应进行产品的型式试验：

a) 产品试制、定型鉴定或转厂生产时；

匕) 产品的结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 需要对产品质量全面考核评审时 ；

d) 产品长期停产后，恢复生产时；

e) 出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时；

f) 国家质量监督机构提出进行型式试验的要求时。

7.3.3 型式试验中若安全性能不合格，则判该产品型式试验不合格;若性能指标、尺寸、外观有不合格

项，允许对设备进行修复、调试后对不合格性能指标项进行复检，若仍不合格则判该产品不合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

8.1.1

8.1.2

灌装机应在显著位置上固定标牌，标牌应符合GB/丁13306的规定

标牌应包括下列内容：

制造厂名称；

产品型号及名称；

主要参数；

制造日期和出厂编号。

a)

卜)

c)

d)
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8.1.3 贮运图示标志应符合GB/T191规定

8.1.4 运输包装收发货标志应符合GB/T6388规定

8.2包装

8.2.1

8.2.2

灌装机的包装应符合GB/丁13384规定。包装时机器和备件应与包装箱固牢

每台产品的随机技术文件应放置在包装箱内，技术文件应包括：

产品合格证；

产品使用说明书，说明书并应符合GB/丁9969的规定；

产品装箱清单。

a)

卜)

c)

8.3运输

8.3.1 产品整体包装运输或分件包装运输应符合陆路或水路装载及运输的要求。

8.3.2 产品在装卸、运输过程中应无严重震动、颠簸及冲击现象，应保证产品不受损坏

8.4贮存

灌装机应存放在干燥的环境中，不得倾斜、重压

版权专有 侵权必究
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