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书书书

前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１５９８８：２００３《塑料　薄膜和薄片　双向拉伸聚酯薄膜》。

本标准与ＩＳＯ１５９８８：２００３相比，主要差异如下：

———试验方法标准均采用国家标准；

———厚度偏差分为了两个不同等级；

———删除了膜卷内径偏差的要求；

———增加了膜卷长度、接头数及每段长度的要求；

———增加了光泽度、摩擦系数项目；

———“热稳定性”项目名称改为“热收缩率”；

———提高了部分项目的性能指标；

———增加了检验规则及运输和贮存的规定。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７《包装用双向拉伸聚酯薄膜》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７相比，主要变化如下：

———增加了分类方式；

———删除了原标准附录Ａ，将氧气透过系数、水蒸气透过系数要求列入正文；

———修改了产品的等级要求；

———修改了抽样方案。

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（ＳＡＣ／ＴＣ４９）归口。

本标准主要起草单位：富维薄膜（山东）有限公司、常州钟恒新材料有限公司、中国包装科研测试中

心、中国包装联合会。

本标准主要起草人：牛淑梅、刘志强、冯树铭、王振华、滕岩、王晓军、朱婧。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７。
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包装用双向拉伸聚酯薄膜

１　范围

本标准规定了包装用双向拉伸聚酯薄膜（以下简称聚酯膜）的产品规格、要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于以对苯二甲酸乙二醇酯树脂为主要原料，经双向拉伸工艺而制得，可单独使用或同其

他薄膜复合使用的薄膜材料。

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／Ｔ１０３７　塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法　杯式法（ＧＢ／Ｔ１０３７—１９８８，ｎｅｑＡＳＴＭＥ９６：

１９８０）

ＧＢ／Ｔ１０３８　塑料薄膜和薄片气体透过性试验方法　压差法（ＧＢ／Ｔ１０３８—２０００，ｎｅｑＩＳＯ２５５６：

１９７４）

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，ＩＳＯ５２７３：１９９５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２０３５　塑料术语及其定义

ＧＢ／Ｔ２４１０　透明塑料透光率和雾度试验方法

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２９１８　塑料试样状态调节和试验的标准环境（ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８，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／Ｔ５００９．１０１　食品容器及包装材料用聚酯树脂及其成型品中锑的测定

ＧＢ／Ｔ６６７２　塑料薄膜和薄片　厚度测定　机械测定法（ＧＢ／Ｔ６６７２—２００１，ｉｄｔＩＳＯ４５９３：１９９３）

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

ＧＢ／Ｔ８８０７　塑料薄膜和固体塑料镜面光泽度试验方法

ＧＢ／Ｔ１０００６　塑料薄膜和薄片摩擦系数试验方法

ＧＢ１３１１３　食品容器及包装材料用聚对苯二甲酸乙二醇酯成型品卫生标准

ＧＢ／Ｔ１４２１６　塑料　膜和片润湿张力试验方法（ＧＢ／Ｔ１４１２６—１９９３，ｅｑｖＩＳＯ８２９６：１９８７）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０３５中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

　　双向拉伸聚酯薄膜　犫犻犪狓犻犪犾犾狔狅狉犻犲狀狋犲犱狆狅犾狔犲狊狋犲狉犳犻犾犿

采用聚酯树脂为主要原料，经熔融挤出铸片后，在一定的工艺条件下经过纵、横两个方向的拉伸、取

向、热定型及冷却等处理而制得的薄膜。

１
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４　产品分类

４．１　聚酯膜按品种分为电晕薄膜和非电晕薄膜。

４．２　聚酯膜按性能分为有阻隔性要求的和无阻隔性要求的薄膜。

５　要求

５．１　外观质量

５．１．１　薄膜应无明显裂纹、松弛、褶皱、瑕疵、杂质及任何影响适用性的缺陷。

５．１．２　同卷薄膜里的接头应有明显标记，能从膜卷的侧面判断接头位置。供需双方应就标记接头的方

法达成一致。

５．２　尺寸及规格

５．２．１　长度、宽度偏差。

长度、宽度偏差要求见表１。

表１　长度、宽度偏差

项　目 要　求

长度／％ ０～１

宽度／ｍｍ ±２

５．２．２　厚度偏差。

厚度偏差要求见表２。

表２　厚度偏差

公称厚度／μｍ

平均厚度偏差／％ 厚度偏差／％

优等品 合格品 优等品 合格品

≤９ ±３ ±４ ±６ ±１０

＞９ ±２ ±３ ±５ ±１０

５．２．３　每卷接头数和每段长度。

接头处应有明显标记，每卷接头数和每段长度要求见表３。

表３　每卷接头数和每段长度

公称厚度／μｍ

接头数／个

优等品 合格品

每段长度／ｍ

≤９

９～３６

３７～７５

≥７５

≤１ ≤２

≥２０００

≥１０００

≥５００

≥３００

５．３　物理机械性能

物理机械性能要求见表４。

２
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表４　物理机械性能

项　　目

要　　求

公称厚度／μｍ

＜７５ ≥７５

拉伸强度／ＭＰａ

纵向ａ ≥１７０ ≥１５０

横向ｂ ≥１７０ ≥１５０

断裂伸长率／％

纵向 ≤２００

横向 ≤２００

热收缩率／％

纵向 ≤３．０

横向 ≤３．０

雾　度／％ ≤８．０

光泽度／％ ≥１００

摩擦系数

静 ≤０．６５

动 ≤０．５５

润湿张力ｃ／（ｍＮ／ｍ） ≥４８

氧气透过系数ｄ（２３℃，相对湿度０％）／

［ｃｍ３·ｃｍ／（ｃｍ２·Ｓ·Ｐａ）］
≤２．２５×１０

－１５

水蒸气透过系数ｄ（３８℃，相对湿度９０％）／

［ｇ·０．１ｍｍ／（ｍ
２·２４ｈ）］

≤６．６

　　ａ 纵向同挤出方向，即机向。

　　ｂ 横向垂直于挤出方向。

　　ｃ 润湿张力项目仅适用于电晕薄膜。

　　ｄ 氧气透过系数、水蒸气透过系数试验适用有阻隔性聚酯膜。

５．４　卫生性能

直接接触食品的聚酯膜应符合ＧＢ１３１１３规定。

６　试验方法

６．１　样品状态调节和试验的标准环境

样品状态调节和试验的标准环境按ＧＢ／Ｔ２９１８规定进行。试验环境条件为温度２３℃±２℃，相对

湿度５０％±１０％，并在此条件下样品预处理８ｈ以上。

６．２　取样方法

去掉被测膜卷外表面的３层～５层薄膜后按检验项目的要求取样及制样。

６．３　外观

在自然光线或４０Ｗ日光灯下目测，取样面积不小于１ｍ２。

６．４　尺寸及规格

６．４．１　厚度

按ＧＢ／Ｔ６６７２的规定进行。仪器测量精度不小于１μｍ，厚度测试层数按表５进行取样。
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表５　厚度测试层数

公称厚度／μｍ 试样层数／层

≤１６ １０

１７～２５ ５

＞２５ １

　　平均厚度偏差应按式（１）计算：

犠ａ＝
δ１－δ０

δ０
×１００ ………………………………（１）

　　式中：

犠ａ———平均厚度偏差，％；

δ１———平均厚度，单位为微米（μｍ）；

δ０———公称厚度，单位为微米（μｍ）。

厚度偏差应按式（２）计算：

犠ｕ＝
δ２－δ０

δ０
×１００ ………………………………（２）

　　式中：

犠ｕ———最大（最小）厚度偏差，％；

δ２———最大（最小）厚度，单位为微米（μｍ）；

δ０———公称厚度，单位为微米（μｍ）。

６．４．２　长度、宽度偏差

按ＧＢ／Ｔ６６７３的规定进行。

６．５　物理机械性能

６．５．１　拉伸强度及断裂伸长率

按ＧＢ／Ｔ１０４０．３规定进行试验。试样采用２型式样，长１５０ｍｍ，宽１５ｍｍ±０．１ｍｍ的长条形，夹

具间距为１００ｍｍ，试验速度为１００ｍｍ／ｍｉｎ±１０ｍｍ／ｍｉｎ。分别测试纵向、横向试样各５条，各取其平

均值。

６．５．２　热收缩率

６．５．２．１　试验仪器

ａ）　烘箱，温度精度±１℃；

ｂ）　钢直尺，分度０．５ｍｍ；

ｃ）　记时表。

６．５．２．２　试样

试样长为１５０ｍｍ，宽２０ｍｍ纵横向试样各５片，在试样中部画出１００ｍｍ初始标线，距两端均为

２５ｍｍ。

６．５．２．３　试验步骤

调节烘箱温度，恒温至１５０℃±３℃，迅速放入试样并开始计时，试样采用平放法，保持３０ｍｉｎ后取

出，冷却至试验环境温度后，分别沿标线测量纵横向长度，计算试样的热收缩率，取算术平均值为测量结

果，精确到小数点后一位。

６．５．２．４　热收缩率计算见式（３）。

犛＝
犔０－犔１
犔０

×１００ ………………………………（３）

　　式中：

犛———热收缩率，％；

４
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犔０———加热前长度，单位为毫米（ｍｍ）；

犔１———加热后长度，单位为毫米（ｍｍ）。

６．５．３　雾度

按ＧＢ／Ｔ２４１０的规定进行。

６．５．４　光泽度

按ＧＢ／Ｔ８８０７规定进行。

６．５．５　摩擦系数试验

按ＧＢ／Ｔ１０００６的规定进行。

６．５．６　润湿张力试验

按ＧＢ／Ｔ１４２１６的规定进行。

６．５．７　氧气透过系数

按ＧＢ／Ｔ１０３８的规定测试氧气透过率，并计算氧气透过系数。

６．５．８　水蒸气透过系数

按ＧＢ／Ｔ１０３７条件Ａ测试水蒸气透过量，再按式（４）计算每０．１ｍｍ薄膜的水蒸气透过系数。

犘Ｖ ＝犠犞犜犚·（犱／０．１）……………………………………（４）

　　式中：

犘Ｖ———水蒸气透过系数，单位为克０．１毫米每平方米２４小时［ｇ·０．１ｍｍ／（ｍ
２·２４ｈ）］；

犠犞犜犚———水蒸气透过率，单位为克每平方米２４小时［ｇ／（ｍ
２·２４ｈ）］；

犱———试样厚度，单位为毫米（ｍｍ）。

６．５．９　卫生性能

按ＧＢ／Ｔ５００９．６０及ＧＢ／Ｔ５００９．１０１规定进行。

７　检验规则

７．１　检验分类

７．１．１　出厂检验

按５．１、５．２的要求对产品的外观、尺寸规格进行检验。

７．１．２　型式检验

型式检验项目为第５章中规定的全部项目。当有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

ｂ）　正式生产后，材料配方、生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　正式生产后，每年进行一次型式检验；

ｄ）　产品停产６个月后，再恢复生产时；

ｅ）　国家质量监督检验机构提出进行型式检验时。

７．２　抽样

７．２．１　组批

产品以批为单位进行验收。相同原材料、相同工艺、相同结构生产的为一检验批，最大批量不超过

５０ｔ。

７．２．２　抽样方案

７．２．２．１　外观和尺寸及规格和要求按ＧＢ／Ｔ２８２８．１的规定进行，采用特殊检查水平Ｓ３，接收质量限

ＡＱＬ＝６．５，正常检查一次抽样方案。

７．２．２．２　物理机械性能、卫生性能应在合格品中随机抽取一卷，按５．３、５．４中规定进行检验。

７．３　判定

７．３．１　外观、尺寸及规格检验结果按５．１、５．２中规定进行单项判定，若有不合格项，则判定该卷不合

５
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格，合格批的判定按表６进行。

表６　外观和尺寸规格抽样及判定 单位为卷

批量 样本量 接收数 拒收数

≤１５０ ５ ０ １

１５１～５００ ８ １ ２

５０１～１０００ １３ ２ ３

≥１００１ ２０ ３ ４

７．３．２　物理机械性能检验结果分别按５．３中项目的要求进行单项判定，若有一项不合格，应在原批中

对不合格项目进行加倍抽样复验，复验结果仍不合格，则该批为不合格。

７．３．３　卫生性能按５．４的要求进行判定，若有一项不合格，则判该批不合格。

８　标志、包装、运输和贮存

８．１　标志

产品标志应符合ＧＢ／Ｔ１９１的规定。电晕薄膜应标示电晕面，聚酯膜卷应有产品合格证，包装物外

应有制造商名称、地址、执行标准编号、商标、产品名称、规格、长度、批号、生产日期等内容。

８．２　包装

每卷聚酯膜两端应用衬垫保护，用薄膜包装好，捆扎紧，特殊包装由供需双方商定。

８．３　运输

运输聚酯膜时应小心轻放，防止机械碰撞和日晒雨淋。

８．４　贮存

聚酯膜应保存在清洁、干燥、通风的库房内，远离热源，避免阳光直射。电晕处理薄膜贮存期自生产

日期起为１２个月，非电晕处理薄膜为２４个月，超过贮存期经检验合格后，仍可使用。
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