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质量（或）体积定量包装商品 

标注净含量(Qn)g或ml 

允许偏差（T）g或ml 

Qn的百分比 G或ml 

500～1000 — 15 

1000～10000 1.5 — 

1000～15000 — 150 

1000～15000 1 — 

4.3.2 批量定量包装墨盒中墨水 

批量定量包装墨盒中墨水的实际平均含量应当大于或者等于标注的净含量。批量定量包装中标注

的单件定量包装墨盒中墨水的净含量与实际含量之差大于允许偏差的件数，以及批量定量包装墨盒中

墨水的实际平均含量应当满足表3 的规定。 

表3 批量定量包装墨盒中墨水净含量允许偏差 

检验批量N 抽取样本量n 

样本平均实际含量修正值 λ·σ 
大于 1 倍至 2 倍

以内允许偏差的件

数 

大于 2 倍允许偏差

的件数 

修正因子 

𝜆 = 𝑡0.995 ×
1

√𝑛
 
样本实际含量标准

偏差值σ 

1～10 N / / 0 0 

11～50 10 1.028 σ 0 0 

51～99 13 0.848 σ 1 0 

100～500 50 0.379 σ 3 0 

501～3200 80 0.295 σ 5 0 

大于3200 125 0.234 σ 7 0
a
 

注： 样本实际平均含量应当大于或等于标注净含量减去样本实际平均含量修正值λ·σ即𝑞̅ ≥ （𝑄
𝑛
− 𝜆 · 𝜎） 

式中： 

𝑞̅——样本实际平均含量 

𝑞̅ =
1

𝑛
∑𝑞𝑖

𝑛

𝑖−1

 

𝑄𝑛为标注净含量 
𝜆为修正因子 

σ为样本实际含量标准偏差 

𝜎 = √
1

𝑛 − 1
∑(𝑞𝑖 − 𝑞̅)2
𝑛

𝑖−1

𝑏 

注1：本抽样方案的置信度为 99.5% 

注2：本抽样方案对于批量为 1～10 件的定量包装商品，只对单件定量包装商品的实际含量进行检验，不作平均实

际含量的计算。 

墨水残留量 

喷墨打印机在正常工作状态下，一体式墨盒中的墨水残留量应小于 5g。分体式墨盒中墨水残留量

应小于墨水总量的 30%。  

环境适应性 

墨盒产品在工作状态下和贮存环境中的环境适应性应满足表4 的要求。 

表4 喷墨墨盒的环境适应性要求 

项目/指标 工作环境 贮存环境 

温度（℃） 5～35 -25～40  
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项目/指标 工作环境 贮存环境 

相对湿度（%） 20～80  20 ～93（40℃） 

气压（kPa） 86 ～106  

运输包装件跌落适应性 

运输墨盒的包装件跌落适应性应满足表5 的规定。 

表5 喷墨墨盒运输和贮存时跌落适应性 

包装件质量（kg） 跌落高度（mm） 

≤15 1000 

15～30 800 

30～40 600 

环保 

墨盒产品原材料资源属性应满足 GB/T 26572 规定的有害物质限定要求。环境保护应满足 HJ 567

的要求。 

再利用 

墨盒产品设计时宜注重考虑产品使用后再利用和再制造的可能性，以及当产品完全废弃时充分资

源化拆解的可能性。 

标识标志 

墨盒产品或包装上应标明下列信息： 

—— 产品名称、产品型号、产品适用的机型、类别； 

—— 生产厂或制造商的全称、地址和联系方式； 

—— 制造批号、生产日期、有效期或失效期； 

—— 单位产品中墨水的净含量，或单位产品打印页产量； 

—— 产品执行标准编号； 

—— 满足 SJ/T 11364 的要求的标识； 

—— 产品合格证或标志； 

—— 非原装产品制造商再制造的墨盒产品应在墨盒外壳和包装盒的显要位置上标注“再利用或再

制造”。 

包装、运输及贮存 

4.10.1 包装 

产品外包装应牢固，符合防潮、防尘、防震的要求。外包装箱上应注明产品名称、制造者或销售商

名称、地址、货号（批号）、数量等标志。包装箱内应有检验合格证及有关的随机文件。 

4.10.2 运输 

墨盒产品包装后应能适应任何交通工具运输。运输时不应与易燃、易爆、易腐蚀的物品混装，不应

直接暴露在风、雨、雪中，或受液体物质淋袭与机械损伤。在长途运输时不应装在敞开的船舱和车厢中。

中途转运时不应存放在露天仓库中。 

4.10.3 贮存 

墨盒产品贮存时不应打开或破坏原包装箱。存放墨盒产品的仓库环境应控制在温度在 -25℃～40℃

区间，以及相对湿度为 30%～93% 区间。仓库内不应有任何有害气体、易燃、易爆的物品、有腐蚀性的

化学品。仓库应无强烈的机械振动、冲击和强磁场作用。墨盒产品的包装箱应垫离地面，距离热源、冷

源、窗口或空气入口至少 50cm。在常温下贮存有效期为 24 个月。 
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5 检测方法 

检测条件 

5.1.1 检测设备 

应选择原装的状态良好的适用机型产品作为测试样机。 

测试开始前，样机应设定在原装产品默认的缺省状态。 

测试开始后，应按照原装样机给出的说明书操作机器。 

5.1.2 标准印样（测试样张） 

使用 ISO/IEC 24712 的系列标准印样检测墨盒打印图像印迹。  

5.1.3 检测用纸张 

测试用纸张应采用满足 GB/T 24988 规定的70g/m
2 
～80g/m

2
的 A4 幅面的原包装普通白色复印纸。

测试纸张品牌可由墨盒产品制造商推荐。 

产品外观与结构 

5.2.1 外观 

目测检查墨盒表面，不应有明显的凹痕、划伤、裂缝、变形、污染和漏墨等现象。 

5.2.2 通用接口 

在打印机正常工作时，目测检查墨盒与打印机接口处有无墨水渗漏。 

5.2.3 装机与初始状态可靠性 

拆去墨盒的包装，装入打印机的相应部位，观察是否可顺利装入，松紧是否适中。 

在普通复印纸上打印“喷嘴检查图样”或“图像综合标准印样”，观察打印是否顺利，图像是否清

晰。如果打印的图像线条出现断线，可启动清洗喷头程序清洗喷头至图像线条断线状况消除。喷头清洗

次数不应超过 3 次。 

5.2.4 可重复装机性能 

拆去墨盒的包装，在打印机上反复装机 3 次，观察拆装是否顺利，打印输出的印品质量应满足 

4.1.4 的要求。 

5.2.5 打印稳定性 

将未拆包装的墨盒，放置在 40℃±1℃ 恒温箱内 72 h，取出后在标准大气试验条件下，见表6 的

环境适应性要求，经 16h 适应后进行检验，打印输出的印品质量应满足 4.1.5 的要求。 

墨盒在连续打印过程中，观察打印的标准样张的印品是否出现图像线条断线。如果发生断线应启动

清洗喷头程序，清洗喷头至图像线条断线状况消除。喷头清洗次数不应超过 3 次。 

5.2.6 间歇打印性能 

在正常打印中途人为停机，然后再次开机，观察打印的标准样张是否出现图像线条断线。如果出现

图像线条断线应启动清洗喷头程序至正常打印。喷头清洗次数不应超过 3 次。清洗后打印输出“标准

样张”的印品应图像清晰，无断线。 

印品质量 

5.3.1 色密度 

打印机设置在打印默认模式下，在专用喷墨打印纸上打印 ISO/IEC 24712 的打印图像密度与色差

等指标测试版。用反射密度仪测量印样图块内的各色块色密度值。在印品的每个颜色色块中均选择距离
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色块边缘 2 mm的区域以内取点进行测量，每个色块取不少于 5 个点。分别取每个色块测量值的算术

平均值作为该色块的色密度值。色密度值的测量结果应符合 4.2.1 表2 的要求。 

5.3.2 色均匀度 

打印机设置在打印默认模式下，在专用喷墨打印纸上打印 ISO/IEC 24712 的打印图像密度与色差

等指标测试版。在印品每个颜色色块上任意取不少于 5 个点，用反射密度仪分别测得各点色密度。用

公式（1）计算其色均匀度。色均匀度测量结果应符合 4.2.2 的要求。 

色均匀度 = [1 − (色密度最大值−色密度最小值)/色密度平均值] × 100%····································· (1) 

5.3.3 耐紫外光照性能 

打印机设置在照片打印模式下，在专用喷墨照片纸上打印色密度标准印样，见图 A.2。在印品每个

颜色色块的中间部位取点，用反射密度仪分别测得各点色密度。再将印品放在耐紫外光照试验箱中，照

射 1.5 h后，在印品每个颜色色块的中间部位取点，用反射密度仪分别测得各点色密度。按公式（2）

计算此外光照衰减率。图像印迹色密度衰减率应满足 4.2.3 的要求。 

紫外光照试验箱中的包容体积为 1000mm×210mm×200mm，紫外线灯管规格：功率为 30W，波长为 

254mm，光源与印迹的距离为 150mm±10mm。 

紫外光照衰减率 = (照射前色密度−照射后色密度)/照射前色密度× 100% ·································· (2) 

5.3.4 耐擦性 

打印机设置在打印默认模式下，在专用喷墨打印纸上打印 ISO/IEC 24712 的打印图像密度与色差

等指标测试版。印品输出 2min 后将其放在玻璃板上，在印品上放置一张 30mm×50mm 的 102 号定性

滤纸，滤纸上置一底面直径不小于 8mm 的 5g 砝码，沿印迹方向，往返拉动 3 次。目测检验，印品图

像的印迹应满足 4.2.4 的要求。 

5.3.5 互渗性 

打印机设置在打印默认模式下，在专用喷墨打印纸上打印 ISO/IEC 24712 的打印图像密度与色差

等指标测试版。印品输出放置 24h 后，用 20 倍放大镜进行目测观察。测量视野内一种颜色墨水向另

一种颜色墨水渗透最长的三点到交界处的距离，取平均值。互渗性的测试结果应符合 4.2.5 的要求。 

5.3.6 页产量 

打印机置于标准大气试验条件下，见表6 环境适应性要求。打印机设置在打印默认模式下，采用 

70 g/m2 普通复印纸，彩色印品采用 ISO/IEC 24712 的标准印样（测试样张)，单色印品采用 ISO 19752 

标准印样（测试样张）。均用 ISO/IEC 24711 的测定方法计算页产量。 

墨水净含量 

5.4.1 单件定量包装墨盒中墨水净含量 

按照 GB/T 2828.1 的抽样方法，根据墨盒的批量抽取样本量，或随机在成品中抽取不小于 0.2% 

的样本。用精度不小于 0.01g 的天平称量墨盒使用前的重量W0；将墨盒装入匹配的打印机中，正常打

印至墨尽后称量墨盒重量W1；将打印各零件拆卸清洗，放入 80℃ 烘箱烘干 3h，取出放入干燥器 30 

min 后秤重，再放入烘箱烘干 1h，取出放入干燥器 30min 后再秤重，达到恒重（连续两次称量之差不

超过 0.1g 时即认为已达到恒重），记录恒重重量W2，按公式（3）计算单件定量包装墨盒中墨水的净

含量。 

单件定量包装墨盒中墨水的净含量偏差的检测结果应分别满足表2 的规定。 

 单件定量包装墨盒中墨水净含量 = 𝑊0 −𝑊2 ·············································· (3) 

式中： 

W0——墨盒使用前的重量，单位g； 

W1——正常打印至墨尽后称出墨盒重量，单位g； 
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W2——恒重重量，单位g。 

5.4.2 批量定量包装墨盒中墨水净含量 

取 5.4.1 检测的所有单件被测样本墨盒中墨水净含量的平均值作为检验批量定量包装墨盒中墨水

净含量。批量定量包装墨盒中墨水净含量检测结果的偏差应满足表3 的要求。 

墨水残留量 

用 5.4 测量的数据（W0、W1、W2），按公式（4）或（5）分别计算单件墨盒中墨水残留量和单件墨

盒中墨水残留率。检测结果应满足 4.4 的要求。 

 单件墨盒中墨水残留量 = 𝑊1 −𝑊2 ······················································ (4) 

 单件墨盒中墨水残留率 = (𝑊1 −𝑊2)/(𝑊0 −𝑊2) × 100% ·································· (5) 

式中： 

W0——墨盒使用前的重量，单位 g； 

W1——正常打印至墨尽后称出墨盒重量，单位 g； 

W2——恒重重量，单位 g。 

环境适应性 

5.6.1 试验条件 

环境适应性的试验条件应在满足表5 的要求。 

5.6.2 试验准备 

将包装完好的墨盒产品分别按以下四种环境和步骤的规定处置产品。再分别进行 4.1 和 4.2 规

定的各项性能检测。 

a) 先将样品于 -20℃条件下存放 3h，之后于正常大气条件下放置 3h； 

b) 再于 60℃ 条件下存放 3h，之后于正常大气条件下恢复 3h； 

c) 然后在 20℃ 温度、40% 相对湿度条件下存放 3h，之后于正常大气条件下恢复 3h； 

d) 最后在 60℃ 温度、93% 相对湿度条件下存放 3h，在正常条件下恢复 3h。 

运输包装件跌落适应性 

将包装完好的墨盒产品按表5 规定的限值进行跌落试验。包装的每面跌落一次。跌落试验之后受试

的墨盒样品上机进行检测。其装机性能及初始状态的可靠性和墨水残留量应满足和 4.1.3 和 4.4 的

要求。 

环保 

根据 GB/T 26125 的规定方法检测墨盒产品原材料中有害物质限定的含量。 

标识标志 

目测检查墨盒产品标识标志是否满足 4.9 的要求。 

包装和贮存 

5.10.1 包装 

目测检查墨盒产品包装箱、包装箱内文件和包装箱外储运标志等与 4.10.1 要求的符合性。 

5.10.2 贮存 

检查墨盒产品出厂前在本企业仓库存放与 4.10.3 要求的符合性。 

6 检验规则 
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检验类别 

墨盒产品生产过程和产品检验分为型式试验（定型检验，含设计定型、生产定型）、生产过程例行

检验和出厂检验（交收检验）三类。 

6.1.1 型式检验 

型式检验项目应对本文件技术要求中的全部项目进行全数，即 100% 的检验。当出现下列情况之一

时应进行型式检验： 

a) 新产品鉴定、定型； 

b) 老产品转厂生产； 

c) 材料、生产工艺、设备发生重大变化；  

d) 停产 6 个月后又恢复生产； 

e) 用户在订货合同中提出检验要求。 

6.1.2 生产过程的例行检验 

 在生产过程中，应根据产品标准或作业指导书的要求，对产品的某些重要指标进行例行检验，即

对产品进行 100% 的全数检验。例行检验项目可不含加贴标签标识和产品包装。 

6.1.3 出厂检验 

批量生产或连续生产的产品应进行出厂检验。出厂检验一般采取抽样检验。 

产品批次 

产品以同一原材料、同一规格、同一班次生产且包装完好的产品为同一批次。 

检验项目 

型式检验的检验项目、检验顺序、技术要求及检验方法见表6。 

生产过程的例行检验和出厂检验的检验项目、检验顺序、技术要求及检验方法由生产企业质量检验

部门参考本文件确定，但至少应包含表6 中出厂规定的相关内容。 

表6 喷墨墨盒检验项目 

序号 检测项目 要求条款 检测方法条款 
检验分类 

型式检验 例行检验 交收检验 

1 产

品

外

观

与

结

构 

外观 4.1.1 5.2.1 ■ ■ ■ 

2 通用接口 4.1.2 5.2.2 ■ — ■ 

3 装机与初始状态可靠性 4.1.3 5.2.3 ■ — ■ 

4 可重复装机性能 4.1.4 5.2.4 ■ — ■ 

5 打印稳定性 4.1.5 5.2.5 ■ — ■ 

6 
间歇打印性能 

4.1.6 
5.2.6 

■ — ■ 

7 

印

品

质

量 

色密度 4.2.1 5.3.1 ■ ■ ■ 

8 色均匀度 4.2.2 5.3.2 ■ ■ ■ 

9 耐紫外光照性能 4.2.3 5.3.3 ■ — ■ 

10 耐擦性 4.2.4 5.3.4 ■ — ■ 

11 互渗性 4.2.5 5.3.5 ■ — ■ 

12 单位产品印品页产量  4.2.6 5.3.6 ■ — — 

13 
墨

水

净

含

量 

单件定量包装墨盒中墨水净含

量 
4.3.1 5.4.1 ■ — — 

14 

批量定量包装墨盒中墨水净含

量 4.3.2 5.4.2 ■ — — 

15 墨水残留量 4.4 5.5 ■ — — 
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序号 检测项目 要求条款 检测方法条款 
检验分类 

型式检验 例行检验 交收检验 

16 环

境

适

应

性 

-20℃ 4.5 5.6 ■ — — 

17 60℃ 4.5 5.6 ■ — — 

18 20℃ 温度、40% 相对湿度 4.5 5.6 ■ — — 

19 
60℃ 温度、93% 相对湿度 

4.5 5.6 ■ — — 

20 跌落适应性 4.6 5.7 ■ — — 

21 
环

境 

有害物质含量限定 4.7 5.8 ■ — — 

环境保护 4.7 5.8 ■ — — 

22 标识标志 4.9 5.9 ■ ■ ■ 

23 包装 4.10.1 5.10 ■ — — 

 


