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1 范围

本标准规定了塑料编织袋的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存要求。
本标准适用于以聚丙烯、聚乙烯树脂为主要原料，经挤出、拉伸成扁丝，再经织造、制袋而成的用于包装粉状或粒状固体物料及柔性物品的塑料编织袋（以下简称袋）。

2 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

GB/T1039-92 塑料力学性能试验方法 总则

GB/T1040-92 塑料拉伸性能试验方法

GB/T2828-87 逐批检查记数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）

GB2918-82 塑料试样状态调节和试验的标准环境

GB/T4857.5-92 包装  运输包装件  跌落试验方法

GB/T5009.60-1996 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

GB9687-88 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准

GB9688-88食品包装用聚丙烯成型品卫生标准

3产品分类

3.1 品种

3.1.1 按主要构成材料分为聚丙烯袋、聚乙烯袋。

3.1.2 按缝制方法分为缝底袋、缝边底袋（见图1）。

 

图1

3.2 型号

袋的型号和允许装载质量、线密度、经纬密度应符合表1规定。

表1

型       号

TA型

A型

B型

C型

允许装载质量，kg

10~20

21~30

31~50

51~60

组织

单经平纹

单经平纹

单经平纹

单经平纹

线密度tex

100

111

111

111

经密度×纬密度

根/100mm

32×32

36×36

40×40

48×48

注  1 1tex=1g/km，塑料编织袋A（标准的附录）。用扁丝技术指标见附录

2 当线密度、经纬密度改变时，各向的拉伸强度必须达到对应型号产品的指标。

3 特殊要求由供需双方协商决定。

3.3 规格

3.3.1 按袋的有效宽度分为450，500，550，600，650，700mm。

凡有效宽度不符合上述规格的，由供需双方协商决定。

3.3.2 袋的有效长度由供需双方协商决定。

4 技术要求

4.1 外观质量

外观质量应符合表2的规定。

表2

项        目

要                 求

断 丝

同处经、纬之和断丝小于3根

清 洁

100mm2以下的明显油污不多于3处，

100mm2以上的明显油污不允许有

缝 合

不允许出现脱针、断线、未缝住卷折现象

切 边

不允许出现山散边

4.2 允许偏差

袋的允许偏差应符表3的规定。

表3

项        目

允许偏差

长度，mm

＋15

－10

宽度，mm

＋15

－10

经密度，根/100mm

－1

纬密度，根/100mm

－1

单位面积质量，%

＋8

－7




	项                 目
	型                     号

	
	TA型
	A型
	B型
	C型

	拉伸负荷

N/50mm
	经       向
	指标
	≥450
	≥550
	≥650
	≥800

	
	纬       向
	
	≥450
	≥550
	≥650
	≥800

	
	缝边向（双折）
	
	≥250
	≥300
	≥350
	≥400

	
	缝底向（双折）
	
	≥200
	≥250
	≥300
	≥350

	耐热性
	
	无粘着、熔痕等异常情况

	耐跌落性
	
	袋不破裂，包装物不漏矢


4.4 卫生性能

直接接触食品、医药的袋应GB9687或9688规定。

5 试验方法

5.1 外观检验

在自然光线下目测。

5.2长度和宽度

将袋摊平，用精确至1mm的直尺， 在中间和离边100mm处测量三处，直尺应与袋边平行，以最大偏差作为测试结果。

5.3 经密度和纬密度

将袋摊平，在袋的上下两个对角处圈定100mm×100mm两方块，方块外边线与袋边线相距100mm，目测方块内的经、纬根数，取其平均值，计算时当讫点最后不足一根时，按一根计。

5.4 单位面积质量

在5.3测定经、纬密度处，取下面积为100mm×100mm的试样四块。

用感量为0.01g的天平称取质量，取其算术平均值，按式（1）计算单位面积质量偏差。

                             …………………………（1）

       式中：T—单位面积质量偏差，%；

             M1—100cm2试样的质量×100，g/m2；

                   M0—公称单位面积质量，g/m2。

5.5 拉伸负荷

5.5.1 试验条件按GB/T1039规定进行。

试样在温度23℃±2℃、常湿状态调节4h，并在此条件下进行试验。

5.5.2试验设备应符合GB/T1040-1992第6章有关设备规定：夹具间距为200mm，空车下降速度为200mm/min±20mm/min。

5.5.3 取样方法

以缝纫卷折面为取样面，按图2所示部位在每个袋上取经向、纬向、缝边向、缝底向试样各两块，长300mm，宽约为60mm，再修正到50mm，如最后一根超过半根则留之。缝向试样的两边缝线应适当留长，平针法如图3，连锁法如图4，两边各打三道结。

 

图2

 

图3

 

图4

5.5.4 记录试样的拉伸负荷，取其算术平均值。

5.5.5试验中如遇到试样在夹具中破裂、滑脱等影响准确性情况时，应另换试样重做。

5.6 耐热性

5.6.1 从袋上取经向、纬向试样各两块，长300mm，宽20mm。

5.6.2 将其表面重叠起来，在上面施加9.8 N的负荷，放入80℃的烘箱内1h，取出后立即将两块重叠试样分开，检查表面有无粘着、溶痕等异常情况。

5.7 耐跌落性

5.7.1 试验环境为常温、常湿。

5.7.2 试验场地为平整水泥地面。

5.7.3 填充系数为0.80～0.85。

5.7.4试验质量及物料选用

TA型袋装20kg聚丙烯、聚乙烯树脂或密度相当的物料；

A袋装25kg聚丙烯、聚乙烯树脂或密度相当的物料；

B型袋装40kg尿素或密度相当的物料；

C型袋装50kg尿素或密度相当的物料。

5.7.5 试验次序

第一条：纵向—平向—侧向

第二条：平向—侧向—纵向

第三条：侧向—纵向—平向

5.7.6 将试样置于1.2m的高度自由落下，按5.7.5规定次序作三次跌落试验，检查是否有袋破裂和包装物漏失情况。

5.8 卫生性能

按GB/T5009.60规定进行。

6 检验规则

6.1 组批

同一型号、规格的产品为一批，每批不超过15万条。

6.2 抽样

6.2.1 袋的外观和偏差合格判定按照GB/T2828规定的一次正常抽样方案进行(见表5)，每条编织袋为一个样本单位。
  表5

	批量范围
	样本大小
	合格判定数Ac
	不合格判定数Rc

	501—1200
	32
	3
	6

	1201—3200
	50
	7
	8

	3201—10000
	80
	10
	11

	10001—35000
	125
	14
	15

	35001—150000
	120
	21
	22


6.2.2 拉伸负荷每批随机抽样5条,其中2条为备用,3条按5.5.3取样测定。

6.6.3 其它检验项目按第5章规定随机抽样，试样数量应能满足所需项目的试验要求。

6.3检验分类

6.3.1 出厂检验项目为4.1\4.2及4.3中的拉伸负荷。

6.3.2型式检验

型式检验项目为技术要求中的全部项目，一般情况下年检验一次，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；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 产品长期停产后，恢复生产时；

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求。

6.4判定规则

6.4.1样本单位的质量判定

袋的外观和偏差按4.1、4.2进行检验，若全部项目检验均合格，则样本单位为合格。

6.4.2合格批的质量判定

6.4.2.1 袋的外观和偏差合格判定按照GB/T2828规定进行，以每百单位产品不合格品数表示批质量，一般检查水平为I，合格质量水平（AQL）为6.5，具体规定见表5。

6.4.2.2 拉伸负荷试验若有不合格项目，应重新在原批中加倍取样对不合格项目进行复验，若复验结果全部合格,则判定该批为合格。

6.4.2.3 编织袋耐热试验
若耐热试验不合格，则该型式检验为不合格。

6.4.2.4 编织袋跌落试验
若跌落试验不合格，则该型式检验为不合格。

6.4.2.5 编织袋卫生性能
卫生性能指标如有不合格，则该型式检验为不合格。

7标志、包装、运输、贮存

7.1标志

产品包装上应有制造厂名、品名、规格、数量、标准编号、商标、出厂日期等内容。特殊要求双方协商决定。

7.2包装

7.2.1 袋包装应牢固、平整、适应于运输。

7.2.2 每包件包装条数由供需双方协商决定。

7.2.3 每包件内应有产品合格证。

7.3 运输

编织袋在运输过程中要轻装轻卸、避免日晒雨淋，保持包装完整。
7.4 贮存

编织袋应置于阴凉、洁净的室内贮存，贮存期从出厂日期算起，不得超过十八个月。
附 录 A
（标准的附录）

塑料编织袋用扁丝技术指标
A1技术指标

A1.1 相对拉伸负荷：≥0.32N/tex

A1.2 断裂伸长率：15%~30%

A1.3 线密度偏差：±10%

A2试验方法

A2.1试验条件

按GB2918规定进行，试验环境温度23℃±2℃，常湿。

A2.2 相对拉伸负荷

A2.2.1 试验设备符合GB/T1040-1992第6章的规定。

A2.2.2 测试方法：剪取长800mm的扁丝，夹具间距500mm，空车下降速度300mm/min±2mm/min，每个试样测试两次，取其算术平均值。

A2.2.3 相对拉伸负荷按式（A1）计算：

	σ1=
	F
	…………………………………………………………（A1）

	
	ρ1
	


式中：σ1——相对拉伸负荷，N/tex；

       F ——拉断力，N；

ρ1——线密度，tex。

A2.3 断裂伸长率的测定及计算：

测定试样断裂时,试样有效部分标线间距的增加量与初始标距之比的百分率，按式（A2）计算：

	ε（%）=
	L－L0
	×100%  …………………………………（A2）

	
	L0
	


式中：ε——断裂伸长率，%；

L0——初始标距，mm；

L ——试样断裂时标距，mm。

A2.4 线密度

A2.4.1 线密度的测量及计算：

用纱框测长仪绕取100m试样，称取质量精确至0.1g,按式（A3）计算出线密度：

	ρ1=
	1000×G
	 ……………………………………………………（A3）

	
	100
	


式中：ρ1——线密度，tex；

G——试样质量，g。

A2.4.2 线密度偏差按式（A4）计算：

	δ（%）=
	ρB—ρA
	×100% …………………………………（A4）

	
	ρA
	


式中：δ——线密度偏差值，%；

ρA——标准线密度，tex；

ρB——实测平均线密度，tex。

