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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本文件由广东省日化商会提出并归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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化妆品包装 粉盒类包材产品

1 范围

本文件规定了化妆品包装用粉盒类产品（以下简称粉盒）的质量标准及技术要求，包括术语和定义、

分类、技术要求、试验方法、试验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于以塑料、金属、纸张等材质零部件加工组装而成的，经或不经表饰，用于气垫粉盒、

眼影粉盒、腮红盒、脸部粉盒以及配套粉盒盘等包装容器产品。

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 191 包装储运图示标志

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 2829 周期检验计数抽样程序及表 (适用于对过程稳定性的检验)

GB/T 4857.17 包装 运输包装件基本试验 第17部分：编制性能试验大纲的通用规则

JJF 1070 定量包装商品净含量计量检验规则

QB/T 1685 化妆品产品包装外观要求

《化妆品安全技术规范》

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

粉盒 compact

用于包装粉饼、腮红、眼影、蜜粉等包材。

装饰片/顶片 decorative sheet/top sheet

用粘合的方式将带有图案或花纹等装饰物的组件（塑料、陶瓷、玻璃等）固定在粉盒盖顶上的装饰

件。

镜片 mirror

镶嵌或者粘合在粉盒盖内的玻璃镜片,辅助消费者使用产品的镜子。

内胆 inner bottle

用于盛装粉体的主要部件,通过卡合方式与底座配合在一起。

铝盘 aluminium plate

用于盛装粉体的部件，主要为眼影、腮红、粉体产品。

底座 inner base

用于固定内胆或铝盘的外部部件。

前按钮 front button

直接与底座卡合，卡在底座和内胆之间，用作产品的开关按钮。
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后钮针 hinge pin

一般是不锈钢、铜线、塑料等材质做成的钉子，用于固定盖子与底座。

开盖力 opening force

为前按钮打开上盖所需要力的大小。

分离力 separation force

指将一个部件从另一个部件上分离开所需要力的大小。

后钮强度 rear button strength

为了保证在持续使用时，后钮能承受的强度。

4 技术要求

外观

4.1.1 整体情况

包材整体内外表面完整、清洁，无开裂、缺料、短射；无影响使用或生产的部件摇晃、分离、脱落、

组装或粘合不良；表面色泽均匀，无掉漆、异色点、杂点、污迹；并符合QB/T 1685要求。

4.1.2 表面处理工艺及图文印刷

表面处理工艺及图文印刷应符合以下要求：

——文字、图案清晰、正确、无缺印、缺字、笔划不全的情形；

——印刷位置正确，无斜版，整体版面位置无偏移；

——处理工艺表面应光滑、明亮、色泽均。

材质要求

材质安全，不应对人体造成伤害。

卫生

包装材料卫生要求包材内外及部件洁净，无异物，不得出现除包材本身气味的其他异味，符合《化

妆品安全技术规范》包装材料的要求。

配套性

包材组件的配套无歪斜、站立平稳，上下盖定位无偏离、不影响开合盖，配旋盖类粉盒扭旋顺畅，

组件配合周边间隙均匀。

尺寸偏差

尺寸偏差应符合表1要求。

表 1 尺寸偏差

单位：mm

尺寸项目 盘孔（适用铝盘部件） 长 宽 高

偏差要求 ±0.13 ±0.50 ±0.30 ±0.30

净容量

净容量应符合标示净含量要求。

外表面处理工艺附着力

4.7.1 烫印/印刷附着力
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包材表面的烫印/印刷经测试后应无烫/印刷脱落。

4.7.2 电镀/喷涂附着力

包材表面的电镀/喷涂经测试后，在切口交叉处可有少许涂层脱落，但受影响的交叉切割面积不大

于5%。

4.7.3 外表面处理工艺耐内容物

包材经过耐内容物测试后，应无表面处理工艺异常。

物理性能

4.8.1 力学性能

4.8.1.1 部件分离力、粉盒开盖力、后钮强度

部件分离力、粉盒开盖力、后钮强度应符合表2要求。

表 2 部件分离力、粉盒开盖力、后钮强度

单位：Kgf

项目 技术要求

粉盒开盖力
卡勾、按钮 0.1-2.0

磁铁式 0.05-1.0

部件分离力
1

装饰片/镜片及镜框分离力 ≥4.0

前钮分离力
a

≥2.0

可替换部件分离力 1.0-10.0

其他部件分离力 ≥4.0

后钮强度
开盖角≥180° ＞1.8

开合时，后钮不得有异响
开盖角＜180° ＞2.7

注1：指卡扣式按钮及连接件分离力

4.8.1.2 旋紧力及滑牙力

旋紧力及滑牙力应符合表3要求。

表 3 旋紧力和滑牙力

单位：N.m

瓶子螺径 mm 13 15 18 20 22-24 28-30 33 38 40 43 48 53 58 63 70

旋紧力 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.7 1.8 2 2.2 2.4 2.6 2.9 3.2

滑牙力 0.8 0.9 1.0 1.1 1.2 1.4 1.6 1.9 2.0 2.2 2.4 2.6 2.8 3.1 3.4

4.8.2 跌落性能

产品经跌落测试后，包材应无破裂、部件无分离、功能无损坏、产品无漏液。

4.8.3 耐疲劳

经过耐疲劳测试后，产品应无开裂、断裂现象，各功能使用正常。

4.8.4 盖定位

有定位需求的产品，盖开启角度在45度角～135度角之间可以任意停留。

4.8.5 密封性

有密封性需求的产品，产品经密封性测试后，应无漏液现象。

4.8.6 光老化

产品经光老化测试后，产品应无褪色、泛黄、发白、起粉、开裂。
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4.8.7 模拟运输

产品经模拟运输测试后，不得出现漏料、破裂、擦伤、部件分离，功能损坏。

4.8.8 空包材耐热耐寒

产品经耐热耐寒测试后，包材应无破裂、变形，不得失去使用功能。

4.8.9 失重

产品经失重测试，每次观察料体的失重率应不影响料体功能性、净容量符合JJF 1070要求。

4.8.10 相容性

产品在相容性测试的各个观察周期，料体与对照料体样品对比应无变色、变味、出水、性状改变，

包材与空白包材对比应无变色、破损、发涨、弯曲、变形。

5 试验方法

测试环境条件和预处理

5.1.1 测试环境温度保持 18℃-28℃，相对湿度保持 20%-80%。

5.1.2 测试条件应保持一致，包括但不限于：光照条件、仪器等。

5.1.3 对检测样品进行预处理，放在规定的条件下不小于 4h。

外观、卫生及配套性

将样品放在标准光源或光线充足的环境中，距离30cm远目视样品整体情况，目视时间不低于5秒。

尺寸偏差

用精度不低于0.01的测量仪器进行测量并记录，结果取3次测量的平均值。

外表面处理工艺附着力

5.4.1 仪器材料

外表面处理工艺附着力测试所需仪器材料如下：

——胶带：剥离强度在 40N/100mm～50N/100mm；

——百格刀；

——毛刷；

——保鲜膜；

——塑料袋；

——白色纸巾；

——恒温箱（45℃、25℃、5℃）；

——样品：样品测试面应保证表面清洁无杂质。

5.4.2 烫印/印刷附着力

将胶带粘贴在样品测试面图文的最长端，来回按压10次，粘贴时间不少于1分钟，以45°～90°角

度之间快速拉起。

5.4.3 电镀/喷涂附着力

用百格刀在测试面划100个小方格，毛刷清除粉尘，将胶带粘贴于被划部位(粘贴部位应全覆盖测试

面被划部位)，来回按压10次，粘贴时间不少于1分钟；以45°～90°角度之间快速拉起。

5.4.4 外表面工艺耐内容物
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5.4.4.1 取少量内容物均匀涂抹在处理工艺表面，用保鲜膜包裹并放入塑料袋内密封好，分别放进

45℃、25℃、5℃恒温箱中；第 3天取出，在室温下放置 30 分钟后打开，用白色纸巾擦拭清洁表面内容

物后观察。

5.4.4.2 观察完后重新取抹料包裹、密封放回相应恒温箱中，第 7 天取出试样，按 5.4.4.1 步骤进行

观察。

力学性能

5.5.1 部件分离力、开合力、后钮强度

设置推拉力设备速度为(50±5)mm/min，固定好试样，进行检测，结果取最大数值（精度为0.1）。

5.5.2 旋紧力及滑牙力

使用扭力仪测试，读数精度为0.1。

跌落性能

按标准灌装量充填包装试样，将试样在0.8m髙度做自由落体运动，跌落在刚性硬质材料水平面上，

每个试样分别跌落三次（正跌、平跌、倒跌），观察样品状态。

耐疲劳

眼影粉盒开合或按压500次，其他类型粉盒开合或按压300次，观察产品是否正常。

盖定位

将粉盒开启，盖子分别在45°～90°和90°～135°角之间任意停留，各测试三个不同角度的停留

情况，观察结果。

密封性

将全新的包材样品，装入标示净含量的水，按包装方式和标准拧力旋紧或盖好样品，倒立静止24h，

将试样正放在工作台上，轻轻拍打几下，静置5min后观察结果。

光老化

设置光老化仪测试条件：温度60℃、辐照强度1W/m²。将试样放进光老化仪中，暴露面朝向光源，

距离光源（20-30）cm，24h后取出样品观察。

模拟运输

按产品整箱包装方式打包样品放入振动台，样品与振动台围栏周边需留有（2～3）cm缝隙，设定频

率240r/min，样品侧放振荡3分钟后翻转90°振荡30分钟。

振荡完的样品在0.46m的高度跌落，任意一个角跌落1次，该角相邻三条棱各跌落1次，六个面分别

跌落1次。

空包材耐热耐寒

5.12.1 耐热

将空包材放于50℃±2℃恒温箱中，保持48h，取出置于常温静置2h后观察。

5.12.2 耐寒

将空包材放于-15℃±2℃恒温箱中，保持48h，取出置于常温静置2h后观察。

失重

取若干个样品，编号，分为4组，2组空容器试样，2组灌装内容物试样；

按密封配套要求，确保包材密封完好，将4组样品分别称重，记录测试前的重量值；在25℃、45℃

恒温箱中各放置1组空容器试样和1组灌装内容物试样，分别在第4周、第8周、第12周取出，称重1次并

记录，计算失重率（�）。
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失重率(�)%按以下公式计算：

%100)()(

0

4321 



m

mmmmw ·······································(1)

式中：

—w 失重率，百分比，%；

—0m 灌入内容物重量，克，g；

—1m 含内容物样品测试前重量，克，g；

—2m 含内容物样品测试后重量，克，g；

—3m 空容器测试前重量，克，g；

—4m 空容器测试后重量，克，g。

相容性

将灌装内容物的包材、装满水的包材及内容物（用无色无味器具装）同时放置于45℃、-15℃、25℃

恒温箱和-15℃~45℃交变箱（设置交变现循环周期48h）中；第1周、第4周、第8周、第12周取出样品于

常温静置12h后观察，对比包材和内容物的变化情况。

6 检验规则

检验依据

参照GB/T 2828.1正常检验二次抽样方案抽样。检验水平外观依据GB/T 2828.1 一般检验水平Ⅱ级，

其它指标依据GB/T 2828.1 特殊检验水平S-3。

出厂检验及型式检验

6.2.1 出厂检验

产品以批为单位进行检验，同一牌号原料，同一规格，同一配方，连续生产的产品以每天生产为一

检验批，检验项目及检验水平见表4。

表 4 出厂检验项目及检验水平

序

号
检验项目

对应条款

检验水平技术

要求
检验方法

1 外观 4.1 5.2 Ⅱ

2 材质要求 4.2 / Ⅱ

3 卫生 4.3 5.2 Ⅱ

4 配套性 4.4 5.2 Ⅱ

5 尺寸偏差 4.5 5.3 S-3

6 净容量 4.6 / S-3

7 烫印/印刷附着力 4.7.1 5.4.2 S-3

8 电镀/喷涂附着力 4.7.2 5.4.3 S-3
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表 4 出厂检验项目及检验水平（续）

序号 检验项目
对应条款

检验水平
技术要求 检验方法

9 部件分离、开合力、后钮强度 4.8.1.1 5.5.1 S-3

10 旋紧力及滑牙力 4.8.1.2 5.5.2 S-3

11 跌落性能 4.8.2 5.6 S-3

12 耐疲劳 4.8.3 5.7 S-3

13 盖定位 4.8.4 5.8 S-3

14 密封性 4.8.5 5.9 S-3

6.2.2 型式检验

型式检验应全项目检验，按GB/T 2829的规定进行，采用判别水平为Ⅱ的一次抽样方案。有下列情

况之一时，应当进行型式检验：

——新品开发；

——旧品改版或新增模具、新增供应商等；

——正式生产后，原材料、工艺等有较大的改变，可能影响产品性能时；

——正常生产时、每年至少进行一次；

——产品停产 3 个月后，恢复生产时；

——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

判定规则

检验项目全部符合本标准，判定该样品合格。检验项目如有不符合项，判定该样品不合格。

7 标志、包装、运输和贮存

标志

产品外包装应并符合GB/T 191的规定。

产品外包装应明显标识，标识内容包含且不限于产品名称、供应商名称、原材料、商标（如有）、

制造厂名、厂址、数量、规格、标准号、生产日期（批号）、出厂日期。

包装

产品可用瓦楞纸箱、塑料袋或塑料编织袋等包装。

运输

运输车辆应干净、清洁，运输过程避免剧烈震动、碰撞，轻搬轻放，禁止抛掷、重压，防止暴晒，

防止雨水入侵。

贮存

应贮存于整洁、干燥、阴凉处，堆码整齐，距离热源不少于1m，不得与有腐蚀性物质混贮。
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