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书书书

前　　言

　　本标准代替ＧＢ１８１９２—２０００《液体食品无菌包装用纸基复合材料》。

本标准与ＧＢ１８１９２—２０００相比主要变化如下：

———增加了“中封贴条”的定义；

———修改了内层塑料膜定量；

———增加了对材料的要求；

———将“拉伸强度”改为“拉断力”。修改了“拉断力”、“内层塑料膜剥离强度”和“挺度”等物理机械

性能指标；

———将“透氧率”分为“铝箔”和“其他阻隔材料”两类；

———取消了“复合层塑料膜与纸的粘结度”的要求；

———取消了“材料整体的卫生指标”要求；

———增加了“溶剂残留量的卫生指标”要求；

———修改了“封合强度试验方法”；

———明确规定了“拉断力试验”的试验条件；

———增加了 “溶剂残留量的卫生检验”要求；

———修改了检验规则；

———删除了原标准的附录Ｂ、附录Ｃ。

本标准附录Ａ为规范性附录。

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归口。

本标准主要起草单位：利乐中国有限公司、康美包（苏州）有限公司、光夏嘉美包装（厦门）有限公司、

青岛人民印刷有限公司、中国包装联合会。

本标准参加起草单位：山东泉林包装有限公司、上海天龙无菌包装材料有限公司、四川威之国际新

材料有限公司、山东新巨丰科技包装有限责任公司。

本标准主要起草人：李书良 、王利、李肖萍、王煜、王渊博、刘华、吴建国、王威之、隗功海。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１８１９２—２０００。
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液体食品无菌包装用纸基复合材料

１　范围

本标准规定了液体食品无菌包装用纸基复合材料的分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运

输和贮存。

本标准适用于以原纸为基体，与塑料、铝箔或其他阻透材料等经复合而成，以卷筒形式或以单个产

品形式供应的供无菌灌装液体食品用的材料。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过在本标准中引用而构成为本标准的条款。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）或修订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／Ｔ１０３８　塑料薄膜和薄片气体透气性试验方法　压差法（ＧＢ／Ｔ１０３８—２０００，ｎｅｑＩＳＯ２５５６：１９９７）

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

２００６，ＩＳＯ５２７３：１９９５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２６７９．３　纸和纸板挺度的测定（ＧＢ／Ｔ２６７９．３—１９９６，ｅｑｖＩＳＯ２４９３：１９９２）

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（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ３１９８　铝及铝合金箔

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

ＧＢ／Ｔ８８０８　软质复合塑料材料剥离试验方法

ＧＢ９６８５　食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准

ＧＢ９６８７　食品包装用聚乙烯成型品卫生标准

ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８　耐蒸煮复合膜、袋（ｅｑｖＪＩＳＺ１７０７：１９９５）

ＧＢ１１６８０　食品包装用原纸卫生标准

ＱＢ／Ｔ２３５８　塑料薄膜包装袋热合强度试验方法

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

液体食品　犾犻狇狌犻犱犳狅狅犱

可以在管道中流动的液态食品。包括液体中带颗粒的和酱状的食品。

３．２

无菌包装　犪狊犲狆狋犻犮狆犪犮犽犪犵犻狀犵

将经过灭菌的食品（饮料、奶制品等）在无菌环境下，封装在经过灭菌的容器中，使其在常温下，不加

防腐剂也能得到较长的货架寿命的包装。

１
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３．３

搭接　犾狅狀犵犻狋狌犱犻狀犪犾狊犲犪犾犻狀犵

材料外表面与材料内表面互相接触的封合方式。

３．４

对接　狋狉犪狀狊狏犲狉狊犪犾狊犲犪犾犻狀犵

材料的内表面互相接触的封合方式。

３．５

中封贴条　狊犲犪犾犻狀犵狊狋狉犻狆

搭接部位内表面上覆盖原纸断面的条形塑料材料。

４　分类

４．１　按供应状态分为卷筒形式和单个产品形式两类。

４．２　按阻隔材料分为铝箔和其他阻隔材料两类。

５　材料

５．１　复合材料原纸板卫生指标应符合ＧＢ１１６８０规定。

５．２　铝箔卫生指标应符合ＧＢ／Ｔ３１９８规定。

５．３　其他材料及中封贴条的卫生指标应符合相关国家标准规定。

６　要求

６．１　外观质量

６．１．１　 无污染，无异物。

６．１．２　印刷图案完整清晰，无明显变形和色差，无残缺和错印。

６．１．３　内外表面平整，无皱摺，无孔洞，无裂纹，无气泡。

６．１．４　压痕线平直，无破裂。

６．２　卷筒质量

以卷筒形式供应的材料其收卷应管芯圆整，表面平滑，端面整齐。接头牢固，每１０００ｍ接头数量

不多于３个。接头部位应有明显标记，并对准、对正图案，每段长度不小于２５ｍ。

６．３　尺寸偏差

６．３．１　材料的尺寸偏差应符合表１规定。

表１　材料的尺寸偏差

产品类别 项　　 目 允许偏差／ｍｍ

卷筒形式

宽度 ±１

卷筒内径 ＋３
　０

单个产品形式
长宽 ±１

宽度 ±０．５

６．３．２　印刷位置的尺寸偏差应符合表２规定。

表２　印刷位置的尺寸偏差

产品类别 项　　 目 允许偏差／ｍｍ

两类形式 压痕线与印刷图案相对位置 ±０．８

卷筒形式
分切位置 ±１

光标间距 ±１
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６．３．３　套印精度

印刷图案的套印精度为±０．８ｍｍ。

６．４　内层塑料膜定量

内层塑料膜定量应不小于１９ｇ／ｍ
２。

６．５　物理机械性能

物理机械性能应符合表３规定。

表３　物理机械性能

项　　 目 要 　　求

拉断力／（Ｎ／１５ｍｍ）

容器容量≤２５０ｍＬ
纵向≥２００

横向≥１００

２５０ｍＬ＜容器容量≤５００ｍＬ
纵向≥２２０

横向≥１２０

容器容量＞５００ｍＬ
纵向≥２４０

横向≥１４０

封合强度／（Ｎ／１５ｍｍ）
搭接≥６０

对接≥１５

内层塑料膜剥离强度／（Ｎ／１５ｍｍ） ≥２．０

透氧率／［ｃｍ３／（ｍ２·２４ｈ·０．１ＭＰａ）］
铝箔≤１．０

其他阻隔材料≤１５．０

挺度／ｍＮ·ｍ

容器容量≤２５０ｍＬ 纵向≥７．０

２５０ｍＬ＜容器容量≤５００ｍＬ
纵向≥１０．０

横向≥６．０

容器容量＞５００ｍＬ
纵向≥１８．０

横向≥８．０

　　注：封合强度试验中，若沿非封合面被拉断，视为合格。

６．６　卫生指标

６．６．１　内层聚乙烯材料的卫生指标应符合ＧＢ９６８７规定。

６．６．２　材料用添加剂卫生指标应符合ＧＢ９６８５规定。

６．６．３　溶剂残留量应符合表４规定。

表４　溶剂残留量 单位为毫克每平方米

项　 目 要 　　求

溶剂残留量 ≤１０

苯类残留量 ≤２

７　试验方法

７．１　外观质量

外观质量在自然光下目测。

７．２　卷筒质量

外观及接头数量在自然光下目测，长度用卷尺测量。

７．３　尺寸偏差

７．３．１　卷筒宽度偏差按ＧＢ／Ｔ６６７３规定进行测量。
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７．３．２　卷筒内径偏差及单个产品的尺寸偏差用精度不低于０．１ｍｍ的游标卡尺进行测量。

７．３．３　压痕线与印刷图案套印精度和分切位置偏差用１０倍带刻度的放大镜测量并计算偏差。

７．３．４　光标间距用刻度值不大于０．１ｍｍ的游标卡尺进行测量。

７．４　内层塑料膜定量

内层塑料膜定量按附录Ａ规定进行检验。

７．５　物理机械性能

７．５．１　拉断力

拉断力按ＧＢ／Ｔ１０４０．３规定，取Ⅱ型试样，试样宽度为１５ｍｍ，试验速度为１００ｍｍ／ｍｉｎ±

１０ｍｍ／ｍｉｎ，夹距为１００ｍｍ进行试验。当压痕间距小于１００ｍｍ时，取平板材料进行试验。

７．５．２　封合强度

封合强度按ＱＢ／Ｔ２３５８规定进行试验。材料的热封条件由生产厂家根据材料特性提供。作搭接

强度试验时允许将符合使用条件的中封贴条同时封上。试验速度为１００ｍｍ／ｍｉｎ。

７．５．３　内层塑料膜剥离强度

内层塑料膜剥离强度按ＧＢ／Ｔ８８０８规定进行试验。

７．５．４　透氧率

透氧率按ＧＢ／Ｔ１０３８规定进行试验。

７．５．５　挺度

挺度按ＧＢ／Ｔ２６７９．３规定进行试验。

７．６　卫生指标

７．６．１　内层塑料膜的卫生指标

内层塑料膜的卫生指标按ＧＢ／Ｔ５００９．６０规定，可将材料折叠成无顶的正方体容器，仅对与食品接

触的内表面进行检验。

７．６．２　溶剂残留量

溶剂残留量按ＧＢ／Ｔ１０００４—１９９８中５．７规定进行检验。

８　检验规则

８．１　组批

同一品种，同一规格，连续生产的，不超过８００万个包装的产品为一批。

８．２　检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

８．２．１　出厂检验

出厂检验项目为６．１、６．２和６．３。

８．２．２　型式检验

型式检验项目为第６章的全部项目。有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　当原材料品种、产品结构、生产工艺改变时；

ｂ）　停产６个月以上，重新恢复生产时；

ｃ）　连续生产满１年时；

ｄ）　首次生产时。

８．３　抽样

８．３．１　外观质量和尺寸偏差按ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定进行，采用正常检查二次抽样方案，特殊检查水平

Ｓ４，接收质量限（ＡＱＬ）为２．５，见表５。
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表５　外观质量和尺寸偏差抽样方案

批量 样本 样本量 累计样本量
接收质量限（ＡＱＬ）

接收数Ａｃ 拒收数Ｒｅ

≤３５０００
第一

第二

３２

３２

３２

６４

１

３

４

５

３５００１～５０００００
第一

第二

５０

５０

５０

１００

２

６

５

７

≥５００００１
第一

第二

８０

８０

８０

１６０

３

９

６

１０

８．３．２　卷筒质量

内层塑料膜定量、物理机械性能及卫生指标抽样，以批为单位，以卷筒形式供货的产品从每批样品

中任取一卷进行检验，以单个产品形式供货的产品从每批样品中，按试验项目要求，抽取足够试验用的

样品进行检验。

８．４　判定

８．４．１　样本单位的判定

以卷筒形式供货的产品折合成盒的个数抽取试样，一个盒为一个样本单位；以单个产品形式供货的

产品以一只为一个样本单位，全部项目均合格，则样本单位为合格。

８．４．２　合格项的判定

８．４．２．１　外观质量、卷筒质量和尺寸偏差根据表５判定。

８．４．２．２　内层塑料膜定量、物理机械性能检验若有不合格项，应从原批产品中抽取双倍样品对不合格

项进行复验，复验结果全部合格，则该批产品内层塑料膜定量和物理机械性能为合格；若复验仍不合格，

则该批产品不合格。

８．４．２．３　卫生指标检验若有一项不合格，则该批产品不合格。

８．４．３　合格批的判定

产品按８．４．２．１、８．４．２．２和８．４．２．３判定均合格，则该批产品为合格。

９　标志、包装、运输和贮存

９．１　标志

标志应符合ＧＢ／Ｔ１９１的规定。产品应有合格标识，注明产品名称、规格、数量、批号、生产厂家、生

产日期等内容。

９．２　包装

以卷筒形式供应的产品用收缩膜进行包装后，用纸箱或托盘进行包装。以单个产品形式供应的产

品用纸箱进行包装后，置于托盘上或其他纸箱内，然后用收缩膜进行整体包装。也可由供需双方商定。

９．３　运输

运输时应小心轻放，防止机械碰撞或接触锐利物体，防止日晒雨淋并不受污染。

９．４　贮存

产品应贮存在清洁、干燥、通风的库房内，远离热源和污染源，严禁与有毒、有害物品混放。产品贮

存期限从生产之日起不超过１年。
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附　录　犃

（规范性附录）

内层塑料膜定量的检验方法

犃．１　检验仪器

精度０．００１ｇ的天平，１∶１（体积比）甲苯与乙醇的混合液，恒温水浴槽。

犃．２　检验条件

用恒温水浴槽将甲苯与乙醇的混合液加温到６０℃±５℃。

犃．３　检验步骤

犃．３．１　以卷筒形式供应的材料、用圆刀在试样上割取面积为５０ｃｍ
２ 或１００ｃｍ２ 的试样３个；以单个产

品形式供应的材料、根据尺寸大小割取面积为５０ｃｍ２ 或１００ｃｍ２ 的试样３个。

犃．３．２　将试样放入甲苯和乙醇的混合液中浸泡１０ｍｉｎ，轻轻将内层塑料膜分离掉，然后放置１２０ｍｉｎ。

犃．３．３　将三个试样分别在天平上称量，换算为克每平方米（为内层塑料膜的定量），以３个试样的平均

值表示结果，精确到小数点后１位。
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