
书书书

犐犆犛８３．１４０．１０
犌３３

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
犌犅／犜１０００４—２００８

代替ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８，ＧＢ／Ｔ１０００５—１９９８

包装用塑料复合膜、

袋干法复合、挤出复合

犘犾犪狊狋犻犮犾犪犿犻狀犪狋犲犱犳犻犾犿狊犪狀犱狆狅狌犮犺犲狊犳狅狉狆犪犮犽犪犵犻狀犵—

犇狉狔犾犪犿犻狀犪狋犻狅狀犪狀犱犲狓狋狉狌狊犻狅狀犾犪犿犻狀犪狋犻狅狀

２００８１２３１发布 ２００９０８０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

中 华 人 民 共 和 国

国 家 标 准

包装用塑料复合膜、

袋干法复合、挤出复合

ＧＢ／Ｔ１０００４—２００８



中 国 标 准 出 版 社 出 版 发 行

北京复兴门外三里河北街１６号

邮政编码：１０００４５

网址 ｗｗｗ．ｓｐｃ．ｎｅｔ．ｃｎ

电话：６８５２３９４６　６８５１７５４８

中国标准出版社秦皇岛印刷厂印刷

各地新华书店经销



开本 ８８０×１２３０ １／１６　印张 １　字数 ２５ 千字

２００９年５月第一版　２００９年５月第一次印刷



书号：１５５０６６·１３６６８６

如有印装差错　由本社发行中心调换
版权专有　侵权必究

举报电话：（０１０）６８５３３５３３

订
单
号
：
0
1
0
0
1
9
1
1
2
6
0
5
1
1
7
5
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
9
-
1
1
2
6
-
0
1
0
4
-
5
2
0
6
-
3
9
8
0
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用

标准号：GB/T 10004-2008
购买者：北京中培质联
订单号：0100191126051175
防伪号：2019-1126-0104-5206-3980
时　间：2019-11-26
定　价：24元

中国标准在线服务网
http://www.spc.org.cn



书书书

前　　言

本标准参照ＪＩＳＺ１７０７—１９９７《食品包装用塑料薄膜总则》。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８《耐蒸煮复合膜、袋》和ＧＢ／Ｔ１０００５—１９９８《双向拉伸聚丙烯薄膜／

低密度聚乙烯复合膜、袋》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８和ＧＢ／Ｔ１０００５—１９９８相比，主要的技术差异如下：

———本标准删除了含铝箔的结构，并按产品的使用温度分为普通级、水煮级、半高温蒸煮级和高温

蒸煮级；

———剥离力，根据产品分类重新制定；

———摩擦系数，修改为（内面／钢板 静／动）≤０．４；

———耐热性，进一步明确了试样尺寸、蒸煮条件、操作步骤；

———溶剂残留量，修改为总量≤５．０ｍｇ／ｍ２，其中苯类溶剂不检出；

———增加了穿刺强度、透光率和雾度、表面电阻率，具体指标由供需双方协商；

———卫生指标，规定了感官指标的测试方法；

———增加了特定化学物质指标要求；

———增加了原材料及添加剂卫生指标的要求；

———组批的最大批量作了修改。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国塑料制品标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：佛山塑料集团股份有限公司、上海人民塑料印刷厂、浙江大东南包装股份有限公

司、上海申化科技有限公司。

本标准主要起草人：黄剑豪、施亚、陈从公、方大观、蔡明玉、张烈银、梁婉霞。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８；

———ＧＢ／Ｔ１０００５—１９９８。
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包装用塑料复合膜、

袋干法复合、挤出复合

１　范围

本标准规定了由不同塑料材料用干法复合和挤出复合工艺制成的包装用复合膜、袋的分类、要求、

试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于食品和非食品包装用塑料与塑料复合膜、袋。

本标准不适用于塑料材料与纸基或铝箔复合制成的塑料薄膜、袋；也不适用于湿法复合以及直接用

共挤复合工艺制成的塑料薄膜、袋。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修改版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９１　包装储运图示标志（ＧＢ／Ｔ１９１—２００８，ＩＳＯ７８０：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１０３７—１９８８　塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法　杯式法

ＧＢ／Ｔ１０３８—２０００　塑料薄膜和薄片气体透过性试验方法　压差法

ＧＢ／Ｔ１０４０．３—２００６　塑料　拉伸性能的测定　第３部分：薄膜和薄片的试验条件（ＩＳＯ５２７３：

１９９５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１４１０—２００６　固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率试验方法（ＩＥＣ６００９３：１９８０，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２４１０—２００８　透明塑料透光率和雾度的测定

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（ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８　塑料试样状态调节和试验的标准环境（ｉｄｔＩＳＯ２９１：１９９７）

ＧＢ／Ｔ５００９．６０　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／Ｔ６６７２—２００１　塑料薄膜和薄片厚度测定　机械测量法（ｉｄｔＩＳＯ４５９３：１９９３）

ＧＢ／Ｔ６６７３—２００１　塑料薄膜和薄片长度和宽度的测定（ｉｄｔＩＳＯ４５９２：１９９２）

ＧＢ／Ｔ７７０７　凹版装潢印刷品

ＧＢ／Ｔ８８０８—１９８８　软质复合塑料材料剥离试验方法

ＧＢ／Ｔ８８０９１９８８　塑料薄膜抗摆锤冲击试验方法

ＧＢ９６８３　复合食品包装袋卫生标准

ＧＢ９６８５　食品容器、包装材料用添加剂使用卫生标准

ＧＢ９６９１　食品包装用聚乙烯树脂卫生标准

ＧＢ９６９３　食品包装用聚丙烯树脂卫生标准

ＧＢ／Ｔ１０００６—１９８８　塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法

ＧＢ１２９０４—２００３　商品条码

ＧＢ１３１１４　食品容器及包装材料用聚对苯二甲酸乙二醇酯树脂卫生标准

ＧＢ／Ｔ１４２５７—２００２　商品条码符号位置

１
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ＧＢ／Ｔ１４２５８—２００３　信息技术　自动识别与数据采集技术　 条码符号印制质量的检验

（ＩＳＯ／ＩＥＣ１５４１６：２０００，ＭＯＤ）

ＧＢ１５２０４　食品容器、包装材料用偏氯乙烯氯乙烯共聚树脂卫生标准

ＧＢ１６３３１　食品包装材料用尼龙６树脂卫生标准

ＧＢ／Ｔ１７４９７—１９９８　柔性版装潢印刷品

ＧＢ／Ｔ１８３４８—２００８　商品条码符号印制质量的检验

ＧＢ／Ｚ２１２７４—２００７　电子电气产品中限用物质铅、汞、镉检测方法

ＧＢ／Ｚ２１２７５—２００７　电子电气产品中限用物质六价铬检测方法

ＧＢ／Ｚ２１２７６—２００７　电子电气产品中限用物质多溴联苯（ＰＢＢｓ）、多溴二苯醚（ＰＢＤＥｓ）检测方法

ＱＢ／Ｔ１１３０—１９９１　塑料直角撕裂性能试验方法

ＱＢ／Ｔ２３５８—１９９８　塑料薄膜包装袋热合强度试验方法

３　分类

３．１　按用途分类

产品按用途分为食品包装和非食品包装。

３．２　按使用温度分类

产品按使用温度分为普通级、水煮级、半高温蒸煮级和高温蒸煮级。

３．２．１　普通级

产品使用温度在８０℃以下（含８０℃）。

３．２．２　水煮级

产品使用温度在８０℃以上～１００℃（含１００℃）。

３．２．３　半高温蒸煮级

产品使用温度在１００℃以上～１２１℃（含１２１℃）。

３．２．４　高温蒸煮级

产品使用温度在１２１℃以上～１４５℃（含１４５℃）。

４　原材料及添加剂卫生指标

４．１　总则

用于食品包装和有卫生要求的非食品包装复合膜、袋，原材料应符合其相应原料的食品包装用卫生

标准；添加剂应符合食品容器、包装材料用添加剂使用卫生标准。

４．２　聚乙烯树脂

聚乙烯树脂卫生指标应符合ＧＢ９６９１规定。

４．３　聚丙烯树脂

聚丙烯树脂卫生指标应符合ＧＢ９６９３规定。

４．４　聚对苯二甲酸乙二醇酯树脂

聚对苯二甲酸乙二醇酯树脂卫生指标应符合ＧＢ１３１１４规定。

４．５　聚酰胺树脂

聚酰胺树脂卫生指标应符合ＧＢ１６３３１规定。

４．６　偏氯乙烯氯乙烯共聚树脂

偏氯乙烯氯乙烯共聚树脂卫生指标应符合ＧＢ１５２０４规定。

４．７　添加剂

添加剂卫生指标应符合ＧＢ９６８５的规定。

２
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５　要求

５．１　外观

膜、袋的外观应符合表１的规定。

表１　外观

项　　目
要　　　　求

袋 膜

折皱 允许有轻微的间断折皱，但不得多于产品表面积的５％

气泡 不明显

热封部位 平整、无虚封、无明显气泡 —

划伤、烫伤、穿孔、异味、粘连、

异物、分层、脏污
不允许

膜卷松紧 — 搬动时不出现膜间滑动

膜卷暴筋 — 允许有不影响使用的轻微暴筋

膜卷端面不平整度 — 不大于３ｍｍ

接头数 —

　二层的复合膜长＜５００ｍ时不多于１个，≥５００ｍ时不

多于２个。三层以上的复合膜长≥８００ｍ时不多于３个。

接头应对准图案，接头处应牢固并有明显标记

５．２　印刷质量

５．２．１　凹版印刷

凹版印刷质量应符合ＧＢ／Ｔ７７０７的规定。

５．２．２　柔性版印刷

柔性版装璜印刷质量应符合ＧＢ／Ｔ１７４９７—１９９８的规定。

５．２．３　条码印刷

条码印刷质量应符合ＧＢ１２９０４—２００３和ＧＢ／Ｔ１４２５７—２００２的规定。

５．３　尺寸偏差

５．３．１　卷膜尺寸偏差

宽度偏差为±２ｍｍ，厚度偏差为±１０％，长度不允许负偏差。

５．３．２　卷膜筒芯尺寸及偏差

内径为７６＋２　０ｍｍ或１５２＋２　０ｍｍ，特殊要求由供需双方协商。

５．３．３　袋的尺寸偏差

袋的尺寸偏差应符合表２的规定。

表２　袋的尺寸偏差

袋的长度／

ｍｍ

长度偏差／

ｍｍ

宽度偏差／

ｍｍ

封口宽度偏差／

％

封口与袋边距离／

ｍｍ

＜１００ ±２ ±２ ±２０ ≤３

１００～４００ ±４ ±４ ±２０ ≤４

＞４００ ±６ ±６ ±２０ ≤６

袋的平均厚度偏差为±１０％
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５．４　物理力学性能

５．４．１　剥离力

剥离力指标应符合表３规定。

表３　剥离力 单位为牛顿每１５毫米

普通级 水煮级 半高温蒸煮级 高温蒸煮级

≥０．６ ≥２．０ ≥３．５ ≥４．５

５．４．２　热合强度

热合强度指标应符合表４规定。

表４　热合强度 单位为牛顿每１５毫米

产 品 类 别 挤 出 复 合 干 法 复 合

普通级 ≥６ ≥７

水煮级 ≥１０ ≥１３

半高温蒸煮级 — ≥２５

高温蒸煮级 — ≥３５

５．４．３　拉断力、断裂标称应变、直角撕裂力、抗摆锤冲击能

拉断力、断裂标称应变、直角撕裂力、抗摆锤冲击能指标应符合表５规定。表５所列材料结构之外

的，由供需双方协商。

表５　拉断力、断裂标称应变、直角撕裂力、抗摆锤冲击能

项　　目

指　　　　标

ＢＯＰＰ／ｅｘ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＢＯＰＰ／ｄｒ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（水煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（半高温蒸煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（高温蒸煮级）

拉断力／Ｎ 纵向、横向 ≥２０ ≥３０ ≥４０

断裂标称

应变／％

纵向 ５０～１８０ ≥３５

横向 １５～９０ ≥３５

直角撕

裂力／Ｎ
纵向、横向 ≥１．５ ≥３．０ ≥６．０

抗摆锤冲击能／Ｊ ≥０．４ ≥０．６ ≥０．６

５．４．４　水蒸气透过量

水蒸气透过量指标应符合表６规定。表６所列材料结构之外的，由供需双方协商。

表６　水蒸气透过量

项　　目

指　　　　标

ＢＯＰＰ／ｅｘ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＢＯＰＰ／ｄｒ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（水煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（半高温蒸煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（高温蒸煮级）

水蒸气透过量／

［ｇ／（ｍ２·２４ｈ）］
≤５．８ ≤１５．０

５．４．５　氧气透过量

氧气透过量指标应符合表７规定。表７所列材料结构之外的，由供需双方协商。
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表７　氧气透过量

项　　目

指　　　　标

ＢＯＰＰ／ｅｘ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＢＯＰＰ／ｄｒ

ＰＥＬＤ

（普通级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（水煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（半高温蒸煮级）

ＰＡ／ｄｒＣＰＰ

ＰＥＴ／ｄｒＣＰＰ

（高温蒸煮级）

氧气透过量／

［ｃｍ３／（ｍ２·２４ｈ·０．１ＭＰａ）］
≤１８００ ≤１２０

５．４．６　袋的耐压性能

袋的内容物为粉状、液体或需要做充气、抽真空包装时，耐压性能应符合表８的规定。

表８　耐压性能

袋与内装物总质量／ｇ

负荷／Ｎ

三边封袋 其他袋
要　求

＜３０ １００ ８０

３０～１００（不含１００） ２００ １２０

１００～４００ ４００ ２００

＞４００ ６００ ３００

无渗漏、不破裂

５．４．７　袋的跌落性能

袋的内容物为粉状、液体或需要做充气、抽真空包装时，跌落性能应符合表９的规定。

表９　跌落性能

袋与内装物总质量／ｇ 跌落高度／ｍｍ 要　求

＜１００ ８００

１００～４００ ５００

＞４００ ３００

不破裂

５．４．８　摩擦系数

摩擦系数（内面／钢板 静／动）≤０．４。

５．４．９　耐热性

使用温度为８０℃以上的产品经耐热试验后，应无明显变形、层间剥离、热封部位剥离等异常现象。

５．４．１０　耐高温介质性

使用温度为８０℃以上的产品经耐高温介质性试验后，应无分层、破损，袋内、外无明显变形，剥离

力、拉断力、断裂标称应变和热合强度下降率应≤３０％。

５．４．１１　穿刺强度

穿刺强度指标由供需双方协商。

５．４．１２　透光率和雾度

透光率和雾度指标由供需双方协商。

５．４．１３　表面电阻率

表面电阻率指标由供需双方协商。

５．５　卫生指标

用于食品包装和有卫生要求的非食品包装复合膜、袋的卫生性能应符合ＧＢ９６８３。

５．６　溶剂残留量

溶剂残留量总量≤５．０ｍｇ／ｍ２，其中苯类溶剂不检出。
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５．７　特定化学物质

单种材料（油墨、胶水、基材）的指标应符合表１０的规定。

产品控制指标Ｐｂ＋Ｃｄ＋Ｈｇ＋ＣｒⅥ＜８０ｍｇ／ｋｇ。

表１０　特定化学物质

物质名称 指标／（ｍｇ／ｋｇ）

镉及镉化合物 ＜５

铅及铅化合物 ＜５

汞及汞化合物 ＜５

六价铬化合物 ＜５

多溴联苯 不得检出

多溴二苯醚 不得检出

６　试验方法

６．１　试样状态调节和试验的标准环境

按ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８规定的标准环境和正常偏差范围进行，温度为（２３±２）℃，相对湿度为（５０±

１０）％，状态调节时间不小于４ｈ，并在此条件下进行试验。

６．２　取样

取样包装应完好无损，取样数量须足够完成试验的项目。膜卷取样时去掉表面三层，再沿膜卷的宽

度方向切割取样。

６．３　外观

在自然光线下目测，并用精度不低于０．５ｍｍ的量具测量。

６．４　印刷

６．４．１　凹版印刷

应按ＧＢ／Ｔ７７０７的规定进行。

６．４．２　柔性版印刷

应按ＧＢ／Ｔ１７４９７—１９９８的规定进行。

６．４．３　商品条码印刷

商品条码按ＧＢ／Ｔ１８３４８—２００８的规定进行，其他一维条码按ＧＢ／Ｔ１４２５８—２００３的规定进行。

６．５　尺寸偏差

６．５．１　膜、袋的长度和宽度偏差

膜、袋的长度和宽度偏差按ＧＢ／Ｔ６６７３—２００１的规定进行。

６．５．２　膜、袋的厚度偏差

膜、袋的厚度偏差按ＧＢ／Ｔ６６７２—２００１的规定进行。

６．５．３　袋的热封宽度

袋的热封宽度用精度不低于０．５ｍｍ的量具测量。

６．５．４　封口与袋边的距离

封口与袋边的距离用精度不低于０．５ｍｍ的量具测量。

６．６　物理力学性能

６．６．１　剥离力

按ＧＢ／Ｔ８８０８—１９８８的规定进行。

６．６．２　热合强度

按ＱＢ／Ｔ２３５８—１９９８的规定进行。膜的热封方法、条件由供需双方商定。
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６．６．３　拉断力和断裂标称应变

按ＧＢ／Ｔ１０４０．３—２００６的规定进行。试样采用２型，长度为１５０ｍｍ，宽度为１５ｍｍ，试验速度为

２００ｍｍ／ｍｉｎ。

６．６．４　直角撕裂力

按ＱＢ／Ｔ１１３０—１９９１的规定进行。

６．６．５　抗摆锤冲击能

按ＧＢ／Ｔ８８０９—１９８８的规定进行。

６．６．６　水蒸气透过量

按ＧＢ／Ｔ１０３７—１９８８的规定进行。试验条件为温度（３８±０．６）℃，相对湿度９０％±２％，试验时将

热封面朝向湿度低的一侧。

６．６．７　氧气透过量

按ＧＢ／Ｔ１０３８—２０００的规定进行。试验时将热封面朝向低压侧。

６．６．８　袋的耐压性能

６．６．８．１　试验装置

袋的耐压试验装置见图１。

　　１———砝码；

２———上加压板；

３———试验袋；

４———托板。

图１　耐压试验装置

６．６．８．２　试验步骤

袋内充约二分之一容量的水，并封口，样品为５个。试验时将试样逐个放在上、下板之间。试验中

上、下板应保持水平、不变形，与袋的接触面应光滑，上、下板的面积应大于试验袋。按表８规定加砝码，

保持１ｍｉｎ（负荷为上加压板与砝码质量之和），目视袋是否破裂或渗漏。

６．６．９　袋的跌落性能

试验面为光滑、坚硬的水平面（如水泥地面）。袋内填充实际内容物或约二分之一容量的水，试样数

量为５个。按表７的规定将袋先水平方向，再垂直方向各自由落下一次，目视是否破裂。

６．６．１０　摩擦系数

按ＧＢ／Ｔ１０００６—１９８８的规定进行，钢板表面应平整、光滑。

６．６．１１　耐热性

将膜热封制成２００ｍｍ×１２０ｍｍ的小袋（比此尺寸小的产品按实际规格），充入袋容积二分之一至

三分之二的水后排气密封好，放入带反压装置的高压灭菌锅中（热锅），放置３０ｍｉｎ。高压灭菌锅的温

度，水煮用的为１００℃，高温水煮用的按最高使用温度处理。例如：１３５℃高温蒸煮使用的，以１３５℃处

理。减压冷却至室温取出，检查小袋有无明显变形、层间剥离、热封部位的剥离等异常现象，如样品封口

破裂时取样重做。
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６．６．１２　耐高温介质性

在包装袋内分别装入４％乙酸（ＨＡｃ）、１％硫化钠（Ｎａ２Ｓ）、５％氯化钠（ＮａＣｌ）水溶液及精制植物油，

然后进行排气封口，在带反压冷却装置的高压灭菌锅中经１２１℃、４０ｍｉｎ高温加压处理，并在压力保持

不变的情况下冷却至室温取出，开袋后逐个检验外观，试验袋每组至少５个。

将以上试验袋每组任取２个，裁取长度为１５０ｍｍ和宽度为１５ｍｍ的长条形试样５个，测定其平均

拉断力、伸长率、剥离力和热合强度。然后按式（１）计算以上各检测项目的下降率，以％表示，精确到个

位数。

犚＝
犃－犅
犃

×１００ ………………………… （１）

　　式中：

犚———被检测项目的下降率，％；

犃———耐高温介质试验前被检测项目的平均值；

犅———经耐高温介质试验后被检测项目的平均值。

６．６．１３　穿刺强度

将直径为１００ｍｍ的试片安装在样膜固定夹环上，然后用直径为１．０ｍｍ，球形顶端半径为０．５ｍｍ

的钢针，以（５０±５）ｍｍ／ｍｉｎ的速度去顶刺，读取钢针穿透试片的最大负荷。测试片数５个以上，取其

算术平均值。穿刺强度试验装置见图２。

单位为毫米

ａ）试验装置　　　　　　　　　　ｂ）钢针固定装置　　　　　　　　　ｃ）样膜固定环

图２　穿刺强度试验装置

６．６．１４　透光率和雾度

透光率和雾度按ＧＢ／Ｔ２４１０—２００８的规定进行。

６．６．１５　表面电阻率

按ＧＢ／Ｔ１４１０—２００６的规定进行。

６．６．１６　卫生指标

６．６．１６．１　按ＧＢ／Ｔ５００９．６０的规定进行，其中甲苯二胺的检测按ＧＢ／Ｔ５００９．１１９的规定进行。

６．６．１６．２　感官指标测试方法：打开包装箱及内衬的包装膜，即时闻是否有异嗅；取１０ｃｍ×１０ｃｍ的薄

膜一张，裁成条状，放入锥形瓶中，再加入１５０ｍＬ的蒸馏水，盖上盖子密封，放入６０℃的烘箱或水浴中，

３０ｍｉｎ后取出，打开盖子，闻水蒸气的气味，判断是否有异味。

６．６．１７　溶剂残留量

６．６．１７．１　仪器

采用氢离子检测型气相色谱仪。
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６．６．１７．２　试验条件

使用氮气作载气，根据待测溶剂的沸点以及仪器的分离效果设定柱温，一般控制在５０℃～９０℃，

注入检出口温度控制在９０℃～２００℃。

６．６．１７．３　试验步骤

６．６．１７．３．１　标准溶剂样品的配制

按生产实际使用溶剂的种类配制标准溶剂样品，为提高溶剂标准曲线的精度，选用二甲基甲酰胺

（ＤＭＦ）作为稀释剂，制成混合标样。用微升注射器分别取０．５μＬ、１μＬ、２μＬ、３μＬ和４μＬ样品，换算

成各标准溶剂的质量。

６．６．１７．３．２　标准曲线的测定

将混合标样分别注入用硅橡胶塞密封好的清洁干燥的约５００ｍＬ三角瓶中，送入（８０±２）℃干燥箱

中放置３０ｍｉｎ后，用５ｍＬ注射器取１ｍＬ瓶中气体，迅速注入色谱中测定。以其出峰面积分别与对应

的样品质量绘出标准曲线。

带有顶空装置的仪器，参照以上条件对样品进行处理及进样。可根据顶空瓶的容量以及混合标样

的浓度适当选择混合标样的进样量。

６．６．１７．３．３　待测样品的制备

裁取０．２ｍ２待测样品，并将样品迅速裁成１０ｍｍ×３０ｍｍ的碎片，放入清洁的在８０℃条件下预热

过的瓶中，迅速密封。送入（８０±２）℃干燥箱中放置３０ｍｉｎ。

６．６．１７．３．４　样品的测试

用５ｍＬ注射器取１ｍＬ瓶中气体，迅速注入色谱中测定。根据样品的出峰面积在标准曲线上查出

对应量。

带有顶空装置的仪器，可按照顶空瓶的容量适当选择待测样品的面积，并参照以上条件对样品进行

处理及进样。

６．６．１７．４　结果计算

溶剂残留量按式（２）进行计算：

犠 ＝
犘
犛
×
犞１
犞２

………………………… （２）

　　式中：

犠———溶剂残留量，单位为毫克每平方米（ｍｇ／ｍ２）；

犘———对应量，单位为毫克（ｍｇ）；

犛———试样面积，单位为平方米（ｍ２）；

犞１———进样量，单位为毫升（ｍＬ）；

犞２———试样瓶实际体积，单位为毫升（ｍＬ）。

苯类溶剂残留量小于０．０１ｍｇ／ｍ２视为不检出。

６．６．１８　特定化学物质

铅、汞、镉按ＧＢ／Ｚ２１２７４—２００７规定进行。

六价铬按ＧＢ／Ｚ２１２７５—２００７规定进行。

多溴联苯（ＰＢＢｓ）、多溴二苯醚（ＰＢＤＥｓ）按ＧＢ／Ｚ２１２７６—２００７规定进行。

７　检验规则

７．１　组批

产品以批为单位进行检验，同一品种、同一规格、同一工艺、同一原料连续生产的产品为一批，最长

连续生产时间不超过７ｄ为一批。膜的最大批量不超过５０００００ｍ２，袋的最大批量不超过１５０００００只。

９
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７．２　检验分类

７．２．１　出厂检验

出厂检验项目包括外观、印刷质量、尺寸偏差和表１１所列项目及８．１的内容。

表１１　出厂检验项目

类　型 剥离力 热合强度 摩擦系数
条码符号

一致性

袋的耐压性能、

袋的跌落性能

挤出复合膜 ● ● ● ● —

挤出复合袋Ⅰ — ● — — ●

挤出复合袋Ⅱ — ● — — —

干法复合膜 ● ● ● ● —

干法复合袋Ⅰ — ● — — ●

干法复合袋Ⅱ — ● — — —

　　注１：挤出复合袋Ⅰ、干法复合袋Ⅰ为抽真空、充气包装，内容物为粉状或液体的袋。

注２：挤出复合袋Ⅱ、干法复合袋Ⅱ为注１以外的袋。

注３：●为须检验项目。

７．２．２　型式检验

型式检验项目为第５章规定的全部项目和８．１标志。其中，特定化学物质产品控制指标应在供需

双方要求时检验。

有下列情况之一应进行型式检验：

ａ）　新产品试制定型鉴定时；

ｂ）　原材料及工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

ｄ）　机台停产半年以上重新生产或新机器生产时；

ｅ）　正常生产时，卫生指标、水蒸气透过量、氧气透过量、抗摆锤冲击能、特定化学物质每年进行一

次检验，其余项目每半年进行一次检验。

７．３　抽样

物理机械性能及其他性能采取随机抽样方法，在每批中抽取足够试验用的试样。

标志、外观、印刷质量和规格尺寸按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３规定二次正常抽样方案，一般检查水平

Ⅱ，接收质量限（ＡＱＬ）为６．５，见表１２。膜卷的单位为卷，袋的单位为只。

表１２　抽样方案 单位为卷或只

批　量 样本 样本量 累计样本量 接收数Ａｃ 拒收数Ｒｅ

１～８ 第一 ２ ２ ０ １

９～１５ 第一 ２ ２ ０ １

１６～２５
第一

第二

３

３

３

６

０

１

２

２

２６～５０
第一

第二

５

５

５

１０

０

１

２

２

５１～９０
第一

第二

８

８

８

１６

０

３

３

４

０１
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表１２（续） 单位为卷或只

批　量 样本 样本量 累计样本量 接收数Ａｃ 拒收数Ｒｅ

９１～１５０
第一

第二

１３

１３

１３

２６

１

４

３

５

１５１～２８０
第一

第二

２０

２０

２０

４０

２

６

５

７

２８１～５００
第一

第二

３２

３２

３２

６４

３

９

６

１０

５０１～１２００
第一

第二

５０

５０

５０

１００

５

１２

９

１３

１２０１～３２００
第一

第二

８０

８０

８０

１６０

７

１８

１１

１９

３２０１～１００００
第一

第二

１２５

１２５

１２５

２５０

１１

２６

１６

２７

１０００１～３５０００
第一

第二

２００

２００

２００

４００

１１

２６

１６

２７

３５００１～１５００００
第一

第二

３１５

３１５

３１５

６３０

１１

２６

１６

２７

１５０００１～５０００００
第一

第二

５００

５００

５００

１０００

１１

２６

１６

２７

≥５００００１
第一

第二

８００

８００

８００

１６００

１１

２６

１６

２７

７．４　合格判定

７．４．１　不合格项的判定

标志、外观、印刷质量和尺寸偏差，若有一项不合格，则该卷或只为不合格。

物理力学性能检验结果中有一项不合格，应在原批中抽取双倍数量的样品，对不合格项进行复验，

复验结果全部合格，则判该项为合格。

卫生指标若有一项不合格，则卫生指标不合格。

溶剂残留量若有一项不合格，则溶剂残留量不合格。

特定化学物质产品控制指标不合格，则特定化学物质不合格。

７．４．２　合格批的判定

标志、外观、印刷质量及尺寸偏差按表１２判定。

标志、外观、印刷质量、尺寸偏差、物理力学性能、卫生指标、溶剂残留量、特定化学物质测试结果全

部合格，则整批合格。

８　标志、包装、运输、贮存

８．１　标志

产品的每件包装均应附有产品合格证，并标明产品名称、规格、数量、质量、批号、生产日期、检验员

代号、生产方名称、生产方地址、执行标准编号等。

犌犅／犜１０００４—２００８

订
单
号
：
0
1
0
0
1
9
1
1
2
6
0
5
1
1
7
5
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
9
-
1
1
2
6
-
0
1
0
4
-
5
2
0
6
-
3
9
8
0
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



书书书

犌犅／犜１０００４—２００８

８．２　包装

膜、袋一般采用纸箱内衬牛皮纸或薄膜进行包装，也可由供需双方商定。

８．３　运输

运输时应防止碰撞或接触锐利的物体，轻装轻卸，同时避免日晒雨淋，保证包装完好及产品不受污

染。其标志方法按照ＧＢ／Ｔ１９１规定进行。

８．４　贮存

产品应贮存在清洁、干燥、通风、温度适宜的库房内，避免阳光照射，距热源不小于１ｍ，堆放合理。

贮存期为自生产之日起一年。

８
０
０
２—

４
０
０
０
１
犜
／
犅
犌
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