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GB/T2828 标准在白酒产品包装质量检验中的应用
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摘 要： 白酒产品的包装质量越来越受到市场及国家监督部门的关注，白酒企业在做好产品内在质量的同时，也

要注重外在的包装质量。在包装质量全数检验的基础上，按 GB/T2828 标准设计的抽样检验方案进行监督抽样检

验，可以有效地保证白酒产品的包装质量。
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白酒，做为一种食品饮料，在口感质量吸引消费需求

的前提下，其卫生、安全及外观形象越来越受到广大消费

者乃至国家监督部门的关注。 市场对白酒质量的需求从

单一的口感需求转向卫生、安全、营养、美观等多元化的

需求，为适应市场的这种需求，白酒企业在做好产品内在

质量的同时，也要注重外在的包装质量。而包装质量的好

坏，需要经过包装质量的检验来把关。
行业内， 现行的做法是在包装生产线上对产品的包

装质量进行人工的全数检验，尚无检验设备能替代，而随

着白酒包装自动化程度的提高、生产速度的加快，对全数

检验的速度及准确度也提出了严峻的考验。 一旦出现漏

检的不合格品流入市场，如酒体中的悬浮物或沉淀物等，
立即会引发顾客的投诉索赔、 媒体的质疑以及质量监督

部门的严厉查处。 因此， 全数检验的准确性是否达到要

求，还需进行进一步的监督验证，确保万无一失。
湖北白云边股份有限公司在产品包装质量全数检验

的基础上，增加了成品酒入库前的监督抽样检验。同一条

生产线上包装的产品，其生产条件和生产时间基本相同，
并具有相同的种类、型号、质量等级，且为连续生产，属于

连续大批量产品。 根据这一特征，公司应用了 GB/T2828.
1—2003《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》标准中的抽样方案。

1 对不合格及不合格品进行分类

1.1 不合格

单位产品任何一个质量特性不符合规定要求， 称为

不合格。 根据不合格的严重程度将不合格分为 3 类。
1.1.1 A 类不合格

单位产品的极重要特性不符合规定或者单位产品的

质量特性极严重不符合规定，如品种错误、酒度不合格、
酒液浑浊、酒内出现严重悬浮或沉淀物等。
1.1.2 B 类不合格

单位产品的重要质量特性不符合规定或者单位产品

的质量特性严重不符合规定，如净含量不合格、酒体内轻

微悬浮物或沉淀物、瓶外围脏、瓶盖破裂、渗漏、瓶盖不易

开启或开启后流酒不顺畅等。
1.1.3 C 类不合格

单位产品的一般质量特性不符合规定或者单位产品

的质量特性轻微不符合规定，如商标轻微歪斜、飞角、擦
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伤、喷码不清晰、封箱不平整等。
1.2 不合格品

具有一个或一个以上不合格的产品称为不合格品，
根据不合格品中不合格的严重程 度 将 不 合 格 品 分 为 3
类。
1.2.1 A 类不合格品

包含一个或一个以上 A 类不合格，同时还可能包含

B 类或 C 类不合格的产品。
1.2.2 B 类不合格品

包含一个或一个以上 B 类不合格，同时还可能包含

C 类不合格，但不包含 A 类不合格的产品。
1.2.3 C 类不合格品

包含一个或一个以上 C 类不合格，但不包含 A 类和

B 类不合格的产品。

2 根据不同的品种确定检验批

高档白云边酒的生产速度慢、生产批量小、质量保证

难度大， 因此， 将高档酒的一个检验批定为 100 件（600
瓶）。

中、低档白云边酒的生产速度快、生产批量大、质量

保证难度相对要小，因此，将中、低档酒的一个检验批定

为 200 件（1200 瓶）。

3 根据不同级别的不合格品确定接收质量限

根据企业产品的实际质量水平，结合消费者的需求，
将 B 类不合格品的接收质量限 AQL 定为 0.25 %，C 类

不合格品的接收质量限 AQL 定为 0.65 %， 检验水平定

为Ⅱ级。
对 A 类不合格品制定特别保留条款，即若在检验中

发现一个 A 类不合格品，质检员可以立即拒收该批。

4 确定抽样方案及接收规则

因为抽样检验的产品是已经过包装车间全数自检的

产品，抽检不合格的几率相对较低，为了减少工作量，监

督抽样检验时选择一次抽样方案， 根据不同情况分别采

取正常、加严和放宽检验 3 种不同严格程度的检验。
高档酒及中、 低档酒的检验批均在 501～1200 瓶之

间，因此样本量字码均为 J，抽取的样本量也就相同；但

B 类及 C 类不合格品的接收质量限不同，因此接收数 Ac
与拒收数 Re 不同。
4.1 正常检验一次抽样方案

①B 类不合格品的抽样方案为（50；0，1），即抽取样

本量为 50 瓶，当不合格品数 d=0 时，接收该批产品；当

不合格品数 d≥1 时，拒收该批产品。
②C 类不合格品的抽样方案为（80；1，2），即抽取样

本量为 80 瓶，当不合格品数 d≤1 时，接收该批产品；当

不合格品数 d≥2 时，拒收该批产品。
4.2 加严检验一次抽样方案

①B 类不合格品的抽样方案为（80；0，1），即抽取样

本量为 80 瓶，当不合格品数 d=0 时，接收该批产品；当不

合格品数 d≥1 时，拒收该批产品。
②C 类不合格品的抽样方案为（125；1，2），即抽取样

本量为 125 瓶，当不合格品数 d≤1 时，接收该批产品；当

不合格品数 d≥2 时，拒收该批产品。
4.3 放宽检验一次抽样方案

①B 类不合格品的抽样方案为（20；0，1），即抽取样

本量为 20 瓶，当不合格品数 d=0 时，接收该批产品；当不

合格品数 d≥1 时，拒收该批产品。
②C 类不合格品的抽样方案为（50；1，2），即抽取样

本量为 50 瓶，当不合格品数 d≤1 时，接收该批产品；当

不合格品数 d≥2 时，拒收该批产品。

5 确定抽样方式

每批产品抽样时， 根据选用的抽样方案中规定的样

本量， 先在生产线上随机抽取样本量的 70 %～80 %，然

后在成件后的产品中随机抽取样本量的 30 %～20 %进

行检验，根据检验情况做出综合判断。但抽样点的选取必

须保证所抽检项目已完成并经包装车间自检合格。 实践

证明， 这种抽样方式既可避免全部开箱检验所导致的包

装材料损耗，又能有效地保证抽样检验的准确性。

6 确定抽样方案转移规则

第一批检验时采用正常检验一次抽样方案。
当正常检验连续 5 批或少于 5 批中有 2 批是不可接

收的，则转为加严检验；加严检验连续 5 批被接收，则转

为正常检验。
当正常检验连续 10 批合格， 且生产过程稳定时，可

转为放宽检验； 放宽检验一批不合格或生产过程不稳定

或认为有必要时转回到正常检验。

7 结论

通过产品包装质量抽样检验， 湖北白云边股份有限

公司每年可杜绝几十批包装质量不合格的成品酒流入市

场。 有效地预防了包装质量所引发的顾客投诉现象的发

生。 ●
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