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前  言

本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。

本标准由厦门顺峰包装有限公司提出。

本标准由福建省经济与信息化委员会归口。

本标准起草单位：
本标准主要起草人：
生活用干纸巾流延聚乙烯（CPE）包装膜   通用技术规范     
1　 范围

本标准规定了生活用干纸巾流延聚乙烯（CPE）包装膜的原料要求、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于以聚乙烯树脂为主要原料，通过挤出流延工艺成型的生活用干纸巾流延聚乙烯（CPE）薄膜
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 191-2008 包装储运图示标志
GB/T 1033.1-2008 塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分 浸渍法、液体比重瓶法和滴定法
GB/T 1040.3-2006 塑料 拉伸性能的测定 第3部分：薄膜和薄片的实验条件（ISO 527-3：1995 IDT）
GB/T 2410-2008 透明塑料透光率和雾度的测定
GB/T 2828.1-2012 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

GB/T 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境
GB/T 3682-2000 热塑性塑料熔体质量流动速率和熔体体积流动速率的测定

GB/T 5009.60-2003 食品包装用聚乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯成型品卫生标准分析方法
GB/T 6672-2001 塑料薄膜和薄片厚度的测定机械测量法
GB/T 6673-2001 塑料薄膜与片材长度和宽度的测定
GB/T 7707-2008 凹版装潢印刷品
GB 8807-1988 塑料镜面光泽试验方法
GB 9685 食品容器、包装材料用添加剂使用卫生标准
GB 9687 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准
GB 10006 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法

GB 12904  商品条码 零售商品编码与条码表示
GB/T 13217.7-2009 液体油墨附着牢度检验方法

GB/T 14216-2008 塑料 膜和片润湿张力的测定  

GB/T 14257 商品条码 条码符号放置指南  
GB/T 14258 条码符号印制质量的检验

GB/T 18348 商品条码 条码符号印制质量的检验
GB/Z 21274-2007 电子电气产品中限用物质铅、汞、镉检测方法
GB/Z 21275-2007 电子电气产品中限用物质六价铬检测方法

QB/T 1046-2012 凹版塑料薄膜表印油墨
QB/T 1130 塑料直角撕裂性能试验方法
QB/T 2358-1998(2009) 塑料薄膜包装袋热合强度试验方法

3　 原料要求
3.1　 聚乙烯树脂

聚乙烯树脂控制项目指标参照表1的规定，具体按需双方协议，不得使用再生料或受污染的回用料：

表1　 聚乙烯树脂控制项目指标
	项目
	指标
	试验方法

	 密度/(g/cm3)
	0.918～0.955
	GB/T 1033.1-2008

	熔体质量流动速率（190℃/2.16kg）/( g/10min)
	   1～9
	GB/T 3682-2000


3.2　 添加剂

应符合GB 9685的规定。

3.3　 油墨要求

油墨重金属含量应符合表2的规定，其他指标应符合QB/T 1046-2012要求。

表2　 油墨重金属含量

	物质名称
	指标/（mg/kg）
	试验方法

	镉及镉化合物
	≤5
	GB/Z 21274-2007

	铅及铅化合物
	≤5
	GB/Z 21274-2007

	汞及汞化合物
	≤5
	GB/Z 21274-2007

	六价铬化合物
	≤5
	GB/Z 21275-2007


4　 要求

4.1　 外观

膜卷外观应符合表3的规定：
表3　 膜卷外观要求

	项     目
	要    求

	暴筋、条纹、荡边
	允许轻微

	同卷膜端面颜色
	允许有轻微差异

	端面不整齐度/mm
	≤5

	端面划痕、油污、杂质
	不允许

	表面划痕、皱折
	不明显

	气泡、颗粒、鱼眼

（个/0.1m2）
	φ0.5mm～1.0mm
	≤5

	
	φ＞2.0mm
	不允许

	卷膜卷芯
	不允许凹陷或缺口

	图    案
	无明显刀丝、拉墨、毛刺、粘墨、溢墨、挂网、漏印、快干、堵版、粘连等现象


4.2　 印刷质量

凹版印刷质量应符合GB/T 7707-2008的规定。
4.2.1　 商品条码印制质量
商品条码印制质量应符合GB 12904、GB/T 14257的规定，条码符号等级≥1.5。
4.2.2　 油墨附着牢度
普通颜色的油墨，附着牢度≥95%，揉搓不丢点，金属色除外。
4.2.3　 油墨耐高温

油墨耐温不低于160℃。

4.3　 尺寸及偏差
4.3.1　 长度偏差

膜卷长度偏差应介于公称长度的0～+1%之间。

4.3.2　 宽度偏差

膜卷宽度偏差应符合表4规定
表4　  宽度偏差
	公称宽度/mm
	偏 差/mm

	≤200
	±1.0

	201～350
	±2.0

	其他宽度由供需双方协商，但尺寸偏差不宜超过宽度的1%


4.3.3　 厚度偏差

厚度偏差应符合表6规定。
表5　 厚度偏差

	公称厚度/mm
	厚度极限偏差/mm
	厚度平均偏差/mm

	0.020～0.040
	±0.004
	±0.002

	0.041～0.080
	±0.006
	±0.004


4.4　 接头个数和最小段长

膜卷长度由供需双方商定，每卷接头个数和最小段长应符合表5规定，接头处用有色黏胶带对准接牢固，并有明显标记。
表6　 每卷接头个数和最小段长

	膜卷长度/m
	接头个数/个
	最小段长/m

	＜2000
	≤1
	≥300

	2000～6000
	≤2
	≥500

	＞6000
	≤2
	≥1000


4.5　 卷芯内径

卷芯内径宜取
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4.6　 物理机械性能

物理机械性能应符合表7规定。
表7　 物理机械性能
	项    目
	要         求

	拉伸强度MPa
	纵 向
	≥30 

	
	横 向
	≥20

	断裂标称应变%
	纵 向
	 ≥300

	
	横 向
	 ≥450

	直角撕裂强度N
	纵 向
	≤7

	
	横 向
	≤7

	卷曲试验
	卷曲高度mm
	≤20

	
	卷曲距离mm
	≤30

	热封强度N/mm
（电晕处理面/非电晕处理面）
	≥5

	尺寸稳定性
	纵 向
	≤1%

	
	横 向
	≤1%

	润湿张力mN/m（处理面空白处）
	≥38

	摩擦系数
	接触面
	非电晕处理面/非电晕处理面
	油墨面/油墨面

	
	动
	≤0.2
	   0.1～0.3

	
	静
	≤0.35
	   0.1～0.35

	透光率
	由供需双方协商而定

	雾度
	由供需双方协商而定

	光泽度
	≥60


4.7　 静电电压
 静电电压≤3kV
4.8　 溶剂残留量

溶剂残留量总量≤10mg/m2，其中苯类溶剂残留量≤2mg/m2。
4.9　 卫生指标
应符合GB 9687的规定
5　 试验方法

5.1　 取样方法

用包装完好无损的膜卷，去掉表面三层，沿膜卷的宽度方向切割取样，先进行静电电压试验，其余样品作外观、尺寸偏差、物理机械性能、溶剂残留量、卫生理化指标及微生物指标测试，必要时，需标明电晕处理面。待测定的试样，须密封包装，防止受潮和受污染。
5.2　 试验状态调节和试验的标准环境

GB/T 2918-1998的规定进行状态调节，温度：（23±2）℃，相对湿度：（50±10）%，状态调节时间不小于4小时，并在此条件下进行试验。
5.3　 外观
5.3.1　 外观质量

在自然光或40W日光灯下对膜卷进行目测。颗粒、气泡的粒径用带有刻度值为0.1mm的刻度尺测量。膜卷端面不整齐度用精度为0.5mm的钢直尺测量。
5.3.2　 印刷质量

按GB/T 7707的规定执行。

5.3.3　 商品条码印制质量
商品条码印制质量按GB/T 18348的规定进行，其他一维条码按GB/T 14258的规定进行。
5.3.4　 油墨附着牢度
应按GB/T 13217.7的规定进行。
5.3.5　 油墨耐高温

5.3.5.1　 试验设备

热封仪具有上、下封刀装置，封刀的材质为铜质。热封接触面的封刀宽度为（10±1）mm，封刀接触面黏贴聚四氟乙烯热封材料，防止试样粘连。下封刀为凹槽形状，凹下部分深度3mm，使用厚度3±1mm的白色硅胶条进行填充，硅胶条与待测试物接触面黏贴聚四氟乙烯热封材料，下封刀统一设定1个温度值。该仪器热封刀延迟时间为100ms。热封时间和热封压力可通过仪器上的操作界面调整。热封压力可通过仪器上的操作界面调整，亦可通过调节气压阀控制。

5.3.5.2　 设备调节

分别设定上封刀为160℃，下封刀80℃，热封时间1s、热封压力20N/cm2 （或0.2Mpa）。
5.3.5.3　 实验步骤

将厚度0.012mm±0.001mm的聚酯（PET）薄膜重叠放置于裁好试样的非印刷面上，覆盖聚酯（PET）薄膜的试样印刷面朝内沿试样横向对折，确保对折方向与薄膜出卷方向垂直。将洁净的A4打印纸插入对折好的试样中间，使试样的印刷面与 A4 打印纸两面接触。待热封仪参数达到设定值后，将待测样品平放于热封口进行热封，热封后将试样回撤至常温环境中放置， 30秒后将试样膜与A4纸揭开，目测试样上的墨层是否转移到打印纸上，试验装置及测试方法见图1。
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图1　 测试装置及测试方法

图1中： A------------------上封刀装置侧视图
         B------------------下封刀装置侧视图
5.4　 尺寸偏差
5.4.1　 膜的长度和宽度偏差

膜的长度和宽度偏差按GB/T 6673-2001的规定进行，量具精度不低于1mm。

5.4.2　 膜的厚度偏差

厚度偏差按GB/T 6672-2001的规定进行，精度不低于0.001mm。
厚度极限偏差按式⑴进行计算：
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式中：
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 ——厚度极限偏差，单位为毫米（mm）；
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——实测厚度的最大值，单位为毫米（mm）
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——实测厚度的最小值，单位为毫米（mm）
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 —— 标称厚度，单位为毫米（mm）。
 厚度平均偏差按式（2）进行计算:
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式中：
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5.5　 接头个数及最小段长

拆开一卷薄膜，计算接头数量，单位为个；并检查接头处黏胶带对接及标记是否符合4.4条要求。
量取每段膜卷最小长度，结果精确到1m。

5.6　 卷芯内径

卷芯内径用钢直尺测量取相互垂直的两个方向的算术平均值，结果精确到1mm。
5.7　 物理机械性能

5.7.1　 拉伸强度和断裂标称应变

按GB/T 1040.3-2006的规定进行。试样采用长度不小于150mm、宽15mm±0.1 mm的长条形，夹具间距离50mm±0.5mm,试验速度为（500±30）mm/min。结果取5个试样的算术平均值。
5.7.2　 直角撕裂强度
按QB/T 1130的规定进行试验，采用单片试样。

5.7.3　 卷曲试验

5.7.3.1　 试样

在受检样品上沿平行于纵向的方向上裁取100mm×100mm的正方形试样5片，正方形的边应平行于卷膜的纵向方向（卷膜的长度方向和宽度方向分别为材料的纵向和横向）。

5.7.3.2　 试验步骤

在其中心位置切割80mm×80mm十字线，其角度与卷膜的纵向方向成45°角，确保试样切割后能自然分离，不允许采用人工方式强制性分离。测试外观见图2。
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          俯视图                                 侧视图
图2　 卷曲试验

5.7.3.3　 结果计算

用钢板尺量取中心位置卷曲高度H，卷曲分离距离L，结果取最大值，精确到1mm。

5.7.4　 热封强度
5.7.4.1　 热封试验仪器
使用的热封设备同5.3.5.1。
设置上封刀为150℃。下封刀80℃，热封时间0.5s、热封压力20N/cm2 （或0.2Mpa）。
5.7.4.2　 试样准备
裁切试样的要求同GB/T 1040.3-2006，使用取样刀取材料纵向（卷膜的长度方向和宽度方向分别为材料的纵向和横向），裁取长度为100mm，宽为40mm的两块薄膜，将一片膜的处理面（需避开印刷有油墨的区域）与另一片膜的非处理面接触叠在一起再用一块厚度0.012mm±0.001mm的聚酯（PET）薄膜盖在上面。准备5个试样。
5.7.4.3　 试验步骤

5.7.4.3.1　 热封过程

将试样放在热封仪的上下两把封刀之间，封刀热封接触面垂直于试样表面，按下热封开关进行热封。热封后将试样回撤至室温环境中放置，30秒后再将聚酯（PET）薄膜揭开，将试样裁切成15mm宽，然后按5.2条进行状态调节。
5.7.4.3.2　 测试过程

将状态调节完成的试样按QB/T 2358-1998（2009）规定测试热封强度。

5.7.4.3.3　 结果计算
结果取5个试样的算术平均值，热封强度单位为N/15mm。

5.7.5　 尺寸稳定性
5.7.5.1　 试样
在受检样品上沿平行于纵向的方向上裁取100mm×100mm的正方形试样5片，正方形的边应平行于卷膜的纵向方向（卷膜的长度方向和宽度方向分别为材料的纵向和横向），并标记纵向、横向。分别划两条平行于正方形两边且通过正方形中心的直线作为标记，测量两条直线的长度L0,精确到0.02mm。
试样尺寸见图3:

[image: image16.emf]
图3　 尺寸稳定性试样尺寸
5.7.5.2　 试验步骤
将恒温水浴锅中倒入水，升温至98℃，待温度稳定1min后进行测试。将试样平置于恒温水浴锅中180s，取出试样冷却至少60s到试验环境温度，测量纵向、横向标记直线的长度L1，精确到0.02mm。

5.7.5.3　 结果计算
尺寸稳定性以试样的尺寸变化率表示，纵、横向尺寸变化率分别按式⑶表示：
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式中：T ————试样的尺寸变化率，以%表示；

      L0 ————加热前标记直线的长度，单位为毫米（mm）；

      L1————加热后标记直线的长度，单位为毫米（mm）；

取3个试样变化率的算术平均值，结果精确到0.1%
5.7.6　 润湿张力
按GB/T 14216-2008的规定进行。

5.7.7　 摩擦系数
按GB 10006的规定进行，每个结果取5个试样的算术平均值。

5.7.8　 透光率及雾度

按GB/T 2410-2008的规定进行，结果取5个试样的算术平均值。

5.7.9　 光泽度
按GB 8807-88的规定进行，结果取5个试样的算术平均值
5.7.10　 静电电压
试验设备使用静电电压表，测试时去除待测试材料表面3层，左手依照测试材料出卷方向拉出薄膜，右手持静电电压表，以水平方向靠近匀速拉出的待测材料卷膜，确保测试感应面与卷膜水平方向最外沿垂直，并保持在90mm～110mm的距离。打开测试按钮，直至数据稳定后再次按下按钮确认，读取数值。试验方法见图3。
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图4　 静电电压试验
5.7.11　 溶剂残留量

5.7.12　 仪器

采用氢离子检测型气相色谱仪。
试验条件
使用氮气做载体，根据待测试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℃。
试验步骤
标准容器样品的配制
按生产实际使用溶剂的种类配置标准溶剂样品，为提高溶剂标准曲线的精度，选用二甲基甲酰胺作为稀释剂，制成混合标样。用微升注射器分别取0.5uL、1uL、2uL、3uL和4uL样品，换算成各标准溶剂的质量。
5.7.12.1.1　 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。可根据顶空瓶中的容量以及混合标样的浓度适当选择混合标样的进样量。
5.7.12.1.2　 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，预热过的玻璃顶空瓶中，迅速密封。送入（80±2）℃干燥箱中放置30min。
5.7.12.1.3　 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。
结果计算
溶剂残留量按式（4）进行计算

W=P/S*V1/V2
(4)

式中：

W-溶剂残留量，单位毫克每平方米。（mg/m2）
P—对应量，单位毫克（mg）
S—试样面积，单位平方米（m2）
V1—进样量，单位毫升（mL）
V2—试样瓶实际体积，单位毫升（mL）。
苯类溶剂残留量小于0.01mg/m2视为未检出。
5.7.13　 卫生性能
按GB/T5009.60-2003的规定进行。
6　 检验规则

6.1　 检验分类

6.1.1　 出厂检验
出厂检验项目为第4章除卫生指标外的全部项目；

6.1.2　 型式检验

  型式检验为)第4章的全部项目。有下列情况之一时应进行型式检验：

a) 新产品试制的定型鉴定；转产时的定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有重大改变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时每半年进行一次检验；

d) 产品停产三个月后，恢复生产时；

e) 出厂检验结果与上次检验结果有较大差异时。

6.2　 组批和抽样

6.2.1　 组批  

产品抽样检验的基本单位为卷。同一类型、同一工艺条件、同一规格连续生产不超过100t，时间不超过一周的薄膜为一批。

6.2.2　 抽样
物理机械性能和卫生指标从每批产品中任取一卷。

    外观、商品条码印刷、油墨附着力、尺寸偏差、接头个数及最小段长度采用GB/T 2828.1-2012的二次正常抽样方案，一般检查水平为II，接收质量限（AQL）为6.5，其样本、判定数组见表8，每一卷作为一个样本单位。

表8　 抽样方案                            单位为卷
	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

	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
	15

27


6.3　 合格批的判定
6.3.1　 合格项的判定

外观、商品条码印刷、油墨附着力、尺寸偏差、接头个数及最小段长度若有一项不合格，则该卷为不合格品。

   物理机械性能检验结果中有一项不合格，应在原批中重新取样，对不合格项进行复验，复验结果如仍不合格，则该批为不合格。

   卫生性能若有一项不合格，则卫生性能不合格。

6.3.2　 合格批的判定

外观、商品条码印刷、油墨附着力、尺寸偏差、接头个数及最小段长度按表8判定。

    外观、商品条码印刷、油墨附着力、油墨耐高温、尺寸偏差、接头个数及最小段长度、物理机械性能测试结果全部合格，则判该批合格。

7　 标志、包装、运输、贮存
7.1　 标志

产品应有合格证，注明：产品名称、标准号、标称厚度、长度、宽度、净重、处理面、生产日期或批次、接头数、检验员代号、生产企业名称、生产企业地址，外包装应有“怕湿”、“怕热”、“小心轻放”等标志。

7.2　 包装

每卷薄膜两端用发泡衬垫保护，并用包装材料包装。两端用塑料塞头塞紧（如果远途运输，两端用夹板支撑）。膜卷用塑料袋捆扎紧。

    特殊包装由供需双方商定。

7.3　 运输

运输时应小心轻放，防止机械碰撞和日晒雨淋。

7.4　 贮存

    产品应贮存在清洁、干燥的库房内，垂直放叠，堆叠层数不超过三层。远离热源，不能受阳光直射，贮存期为生产日期起半年，超过贮存期的产品，在使用前按本标准检验合格仍可使用。
_________________________________






_1524990901.unknown

_1524991565.unknown

_1525262266.unknown

_1525262334.unknown

_1525263766.unknown

_1524991577.unknown

_1524991596.unknown

_1524990952.unknown

_1524990962.unknown

_1524990940.unknown

_1523252959.unknown

_1524990827.unknown

_1523252958.unknown

