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复烤产品包装  内衬聚乙烯薄膜袋

1　 范围

本标准规定了复烤产品包装用内衬聚乙烯薄膜袋的术语和定义、技术要求、抽样、试验方法、检验规则、包装、标志、运输和贮存。

本标准适用于复烤产品包装用内衬聚乙烯薄膜袋，其它材质的内衬薄膜袋可参照使用。

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，仅所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 1040.3 塑料 拉升性能的测定 第3部分：薄膜和薄片的试验条件
GB/T 2918塑料试样状态调节和试验的标准环境

GB/T 5009.60 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/T 6672 塑料薄膜和薄片 厚度测定  机械测量法
GB/T 8170 数值修规则与极限数值的表示和判定

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准
QB/T 2358 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文件。

内衬聚乙烯薄膜袋  Inner liner bag of polyethylene film
用聚乙烯吹塑薄膜制成的，置于瓦楞纸箱或麻袋内用于包装复烤产品（叶片、碎叶片、烟梗）的袋子。

4　 技术要求

4.1　 外观

内衬聚乙烯薄膜袋应无异味，整袋无色透明、无杂质、无污迹，袋质均匀、平整、无皱折；不应存在影响使用的气泡、缩孔等缺陷。
4.2　 尺寸指标

内衬聚乙烯薄膜袋的尺寸指标应符合表1要求。

表1
	指标名称
	单位
	技术要求

	长、宽、高
	mm
	（0.98～1.04）×设计值

	厚度
	mm
	0.050～0.100

	厚度极限偏差
	mm
	±0.025

	厚度平均偏差
	%
	±15


4.3　 物理指标

内衬聚乙烯薄膜袋的物理指标应符合表2要求。

表2
	指标名称
	单位
	技术要求

	热合强度
	N/15mm
	≥8.0

	拉伸强度
	Mpa
	≥14

	断裂标称应变
	%
	≥280


4.4　 理化指标

内衬聚乙烯薄膜袋的理化指标应符合GB 9687-1988中除脱色试验外的有关规定。

5　 抽样

5.1　 检验批的抽样

在一定时间内生产或一次交货的同一批次、同一规格、同一工艺生产的产品为一个检验批。
5.2　 实验室样品的抽样

从一个检验批中随机抽取三个包装单元，然后从每个包装单元中随机抽取10条内衬袋，三份共30条，将三份试样固定包装并编号后送到实验室，避免样品损伤或污染。其中，一份试样作为测定试样，另外两份试样作为复检试样备用。外观检验在抽样时进行。

各类指标试料的制备按照试验方法中的规定进行。
6　 试验方法 

6.1　 试验条件

除长、宽、高和外观指标外，其他项目应按GB/T 2918规定在温度（23 ± 2）℃，相对湿度（50 ± 10）％的条件下调节至少 4 h，并在其方法标准规定的环境条件下进行实验。
6.2　 外观检验

在自然光线下目测，并闻其气味。

6.3　 尺寸指标检验

6.3.1 长、宽、高的测定
将1个整袋摊平，袋子长、宽、高部位用精确到1mm钢板尺测量，在所需测量部位的两个端面内侧各测一次，取与设计值偏差最大值为测定结果，结果修约至1mm。

6.3.2 厚度及厚度极限偏差、厚度平均偏差的测定
按GB/T 6672进行，厚度测量仪的精度为1μm或更高。

从样品袋侧面（或底面）距边缘约50mm处裁取宽约100mm，长约300mm的试条，按等分试样长度的方法测10个点，取其算术平均值为所测厚度值，结果修约至0.001mm。
厚度极限偏差以所测10个值与设计值之差的绝对值最大值表示，结果修约至0.001mm。
厚度平均偏差以所测厚度值与设计值之差的绝对值和设计值的百分比表示，结果修约至1%。

6.4　 物理指标检验

6.4.1 热合强度

热合强度按QB/T2358进行，试验速度为（300±20）mm/min，夹具间距为50 mm。

每个样品袋封口处各取4个宽15mm，展开长100mm的试料进行试验，取其算术平均值，结果修约至0.1N/15mm；封口不断而试料断时，热合强度值以试料断裂时载荷计。
6.4.2 拉伸强度和断裂标称应变
按GB/T 1040.3的规定进行。试样为2型，宽度为（10±0.1）mm，长度不小于150mm，夹具间距为（100±5）mm，试验速度（空载）为（500±50）mm/min；

从样品袋不同部位（箱装内衬袋应包含底面部位）裁取横向和纵向试料各5条，进行测试，分别得出拉伸强度和断裂标称应变，以其算术平均值为最终结果。
6.5　 理化指标检验
按GB/T 5009.60的规定进行。
7　 检验规则

7.1产品检验分为交收检验、型式检验、监督检验。在进行合格判定时，有效数字应按GB/T 8170的规定进行修约，避免出现测试结果有效位数不同对判定结果造成差异。
7.2 交收检验抽样方案、检验项目及判定复检规则由供需双方协商确定。

7.3 型式检验项目为第4章的内容。
7.4 监督检验项目由国家或行业质量监督机构确定。
7.5 有下列情况之一时，应进行型式检验：
a） 新产品或老产品转产生产的试制定型鉴定；
b） 正式生产后，如原材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c） 正常生产时，定期或积累一定产量后，按年度进行一次检验；

d） 产品长期停产后，恢复生产时；

e） 使用过程中，若出现交收检验项目以外的质量问题，或因质量问题供需双方出现争
议时；

f） 国家或行业质量监督机构提出进行型式检验要求时；

g） 合同规定时。

8　 包装、标志、运输和贮存

8.1　 包装

外包装一般采用塑料袋或塑料编织袋，每包装单元产品数量由供需双方协商确定，应以方便运输、不损伤产品为原则。

8.2　 标志

每包装单元内应附有合格证，合格证应注明产品名称、制造厂名、规格、净重、批号、数量、生产日期、执行标准、检验员章等，每批产品应有供应商提供的检验报告单。

8.3　 运输

在运输过程中应保持外包装完好，防止暴晒和雨淋，避免碰撞和挤压，不应与挥发性溶剂和腐蚀性物品混运；装卸时应小心轻放。

8.4　 贮存

内衬聚乙烯薄膜袋应贮存在清洁、干燥、阴凉、通风的库房内，堆码整齐，距热源不少于1米；不应与有毒、有异味、易燃等物品同贮一处。 贮存期限从产品生产之日起不超过二年。
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