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酱腌菜包装用复合膜、袋

1 范围
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2 规范性引用文件

Ҋ↓ ᴆҬ ῤ Ҭ ᴆ Ҍ ȂῒҬ̆ ᴆ̆

ֽ ԍ ᴆ̕Ҍ ᴆ̆ῒ ̂ ḱ ̃ ԍ

ᴆȂ

GB/T 191 Ữ

GB/T 1037 ҍ ҍ⁞

GB/T 1038.1 └ ᵣ 1 №̔

GB/T 1040.3 ᵈ 3 №̔ ᴆ

GB/T 2828.1 1 №̔ ̂AQL̃ ⅞

GB/T 2918 ‰

GB/T 6672

GB/T 6673

GB/T 7707 ₭ ┘

GB/T 8808 ▫

GB/T 8809 ‖₯

GB/T 10006

GB 12904 ҍ

GB/T 14257

GB/T 14258 Ḥ ꜚ ≢ҍ ┘

GB/T 15171 ᴆ



QB/T 2197—201X

2

3.1

低阻隔复合膜 low barrier laminated films

Ҭ῏ BOPA ȁPET K Ȃ

3.2

中阻隔复合膜 medium barrier laminated films

Ҭ῏ VMPETȁALOx-PETȁSiOx-PET Ȃ

3.3

高阻隔复合膜 high barrier laminated films

Ҭ῏ AL̂ ̃ Ȃ

4 分类

4.1 按形状分类

└ Ȃ

4.2 按层数结构分类

֟ №ҹ6 ̆ 1Ȃ

表 1 层数结构分类

≢ ᶛ

Ň ң BOPA/PE CPP

ň ҈ ᵞ PET/BOPA/PE CPP

ŉ ҈ Ҭ PET/VMPET/PE CPP

Ŋ ҈ PET/AL/PE CPP

ŋ Ҭ PET/VMPET/BOPA/PE CPP

Ō PET/AL/BOPA/PE CPP

5 要求

5.1 外观质量

ȁ 2 Ȃ

表 2 外观质量

ᾛ ̆ᵖҌ ԍ֟ 5%

Ҍ

ᵝ ȁ ȁ
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⅞ᴴȁ ᴴȁ ȁ ȁ

ȁ ȁ№ ȁ
Ҍᾛ

ꜚ Ҍ₮ ꜚ

ᾛ Ҍ ᶏ

Ҍ ṿҌ ԍ 2mm

ң ̖500m Ҍ ԍ 1ҩȁů500m Ҍ ԍ 2ҩȂ҈ ҈ ҉ץ

̖500m Ҍ ԍ 2ҩȁů500m Ҍ ԍ 3ҩȂ ‰ ̆

5.2 印刷质量

5.2.1 凹版印刷

₭ ┘ GB/T 7707 Ȃ

5.2.2 柔性版印刷

┘ GB/T 17497 Ȃ

5.2.3 条码印刷

┘ GB 12904 GB/T 14257 Ȃ

5.3 尺寸及偏差

5.3.1 卷膜尺寸偏差

Ẓ ҹ¤2mm, ᾝ Ẓ ҹ¤0.5%̆ Ẓ ҹ¤10%Ȃ ץ ₮ ̆ῒ Ҍ

₮ Ẓ Ȃ

5.3.2 卷膜筒芯尺寸及偏差

ῤ ҹ 2
076  mm 2

0152 mm̆ ᶫ Ȃ

5.3.3 袋的尺寸偏差

Ẓ 3 Ȃ

表 3 袋的尺寸偏差

mm

Ẓ

mm

Ẓ

mm

Ẓ

%

ҍ

mm

̖100 ¤2 ¤2 ¤20 Ů3

100~300 ¤3 ¤3 ¤20 Ů4

̘300 ¤5 ¤5 ¤20 Ů5

注： Ẓ ҹ¤10%Ȃ

ԕ膜
5.221

ৼ

5 Ѫ 5



QB/T 2197—201X

4

表 4 力学性能及阻隔性

≢

ⱬ

̂ ȁ ̃

N/15mm

̂ ȁ ̃

˿
N/15mm g/̂mа¥24h̃ cmб/̂mа¥24h¥0.1MPã

Ň ң ů40 ů35 ů15 Ů10.0 Ů150.0

ň ҈ ᵞ ů42 ů25 ů20 Ů5.0 Ů100.0

ŉ ҈ Ҭ ů42 ů25 ů20 Ů2.0 Ů3.0

Ŋ ҈ ů42 ů25 ů20 Ů0.5 Ů0.5

ŋ Ҭ ů50 ů25 ů30 Ů2.0 Ů3.0

Ō ů50 ů25 ů30 Ů0.5 Ů0.5

注： ԍ 150mm

ů
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6 试验方法

6.1 取样方法
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6.6.4.1 杯式法

GB/T 1037 Ȃ ᴆҹ ̂38¤0.5̃Ņ̆ ̂90¤2̃%̆

ᵞ ѿᶷȂGB/T 1037-2021 Ȃ

6.6.4.2 红外法

GB/T
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图 1 耐压试验装置

̔1ĺĺ ̕

2ĺĺ҉ⱴ ̕

3ĺĺ ̕

4ĺĺ Ȃ

6.6.10.2 Ҋ̔

a) ῤᾟ ԋ№ӊѿ ̆ ̆ ҹ 5ҩȂ

b) ҩ ҉ȁҊ ӊ Ȃ Ҭ҉ȁҊ Ḡ ȁҌ ̆ҍ ᾣ

̆҉ȁҊ ԍ Ȃ 6 ⱴ ̆Ḡ 1min̂ ҹ҉ⱴ ҍ

ӊ ̃̆ Ȃ ῃ ҹ Ȃ

6.6.11 袋的跌落性能

ᾣ ȁ ҉ ̂ ̃̆ 6 Ȃ

ῤ ᾟ ῤ ̆ ҹ 5ҩ̆
Ҋѿ ̆ ̆ ῃ ҹ Ȃ

6.6.12 摩擦系数

GB/T 10006 Ȃ

6.7 溶剂残留量

6.7.1 仪器

Ȃת

6.7.2 试验条件

ᶏ ᵬ ̆ ╕ ץ ת № ̆ѿ └ 50Ņ͘90Ņ̆

῀ ₮ └ 90Ņ͘200ŅȂ

6.7.3 试验步骤

6.7.3.1 标准溶剂样品的配制

֟ ᶏ ╕ └ ‰ ╕ ̆ҹ ╕ ‰ ̆ ԋ

̂DMF̃ᵬҹ ╕̆└ Ȃ №≢ 0.5ëLȁ1ëLȁ2ëLȁ3ëL 4ëL ̆

‰ ╕ Ȃ
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7.3.2 ̂ ȁ ̃ 7.3.1 ∞ Ҭ ̆

Ҭ Ȃ Ҭ Ҍ ̆ Ῥ׆ Ҭ Ṑ Ҍ ̆

ׅ Ҍ ̆↕ ҹҌ Ȃ

7.3.3 ȁ ȁ 8 ̆ 7.3.1 ∞ Ҭ

̆ Ҍ ̆↕ ҹҌ Ȃ

表 8 特殊检验项目及检验频次

ᴆ
’

̂ ̃

╕
֟ ȁ

1 /12ҩ ĺ Ś ĺ Ś

1 /12ҩ ĺ Ś ĺ Ś

1 /12ҩ Ś Ś Ś Ś

注1:Śף ̆ĺף

注2: ֟
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