
《食品包装用聚酰胺/聚丙烯干法复合高阻隔膜、袋》    

“浙江制造”标准编制说明 

 

1  项目背景    

近年来，我国塑料包装行业一直处于稳定增长态势，在包装产品

结构占比中仅次于纸包装产品。随着我国国民经济持续稳定增长，居

民收入水平日渐提高，我国居民消费规模扩大和消费升级将是长期趋

势。受益于良好的国内经济环境，我国塑料包装及容器制造行业的市

场空间未来将继续稳步扩大。中国包装工业的快速、健康发展和包装

生产在促进国民经济建设、改善人民群众物质文化生活中的作用日益

显现。近年来我国政府制定了一系列的产业政策，支持和推动塑料包

装行业向高性能、高质量、环保化方向发展。产品的性能更加安全稳

定，产品材料环保化、可回收化更高，产品超薄化、轻量化，生产流

程自动化、智能化、产品安全性能更加高端，产品设计更科学化，更

贴近需求。软包装市场的增长引擎主要来自发展中经济体系对消费品、

食品、饮料、药物的需求。亚太地区是最具潜力的市场，其中尤以中

国和印度市场最大。 随着我国塑料软包装行业供给能力的不断提升，

将为产品的出口增长提供更多的机会，另外，随着国内消费市场的不

断成熟将使得出口市场转移成为更多企业寻求可持续发展的重要途

径。总之，我国塑料软包装行业的出口市场前景将十分广阔。 

本次“浙江制造”团体标准基于产品本身质量特性，目前国内高



氧气透过量复合膜 、袋产品现行产品标准是 GB/T10004-2008《包装

用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合》，GB/T10004-2008标准发布

实施延用至今标龄已长达 10 年以上时间，但是都只涉及到产品结构

要求及卫生要求，技术要求上无法体现该产品的整体性能。这些年来

食品包装用聚酰胺/聚丙烯干法复合高阻隔复合膜、袋行业生产技术

和用户需求都发生了一定的变化，里面的技术指标都不能完整的提现

出该产品的整体性能。经查新，该产品国际上没有相关产品标准。目

前十分有必要制定高水平的食品包装用聚酰胺/聚丙烯干法复合高阻

隔复合膜、袋的“浙江制造”团体标准，并且有利于推动产品质量的

提升及行业的发展。 

2  项目来源 

现由杭州西兴软包装材料厂（杭州维营包装材料有限公司）向浙

江省品牌建设联合会提出立项申请，经省品牌建设联合会组织的立项

答辩，立项公示等通过并于 2021年 8月 2日印发了《关于发布 2021

年第四批“品字标”团体标准（“浙江制造”标准类）制定计划的通

知》（浙品联〔2021〕9 号），项目名称：《高氧气透过量复合膜、

袋》。 

3   标准制定工作概况 

3.1  标准制定相关单位及人员 

3.1.1  本标准牵头组织制订单位：杭州西兴软包装材料厂（杭州维



营包装材料有限公司）。  

3.1.2  本标准主要起草单位：杭州西兴软包装材料厂（杭州维营包

装材料有限公司）。 

3.1.3  本标准主要起草人为：褚晓敏、郑春翠、赵凯、郑玲、田海

花、戴银富、田利佳、祝凌飞、徐黎平、杨建。 

3.2  主要工作过程 

3.2.1  前期准备工作 

按照“浙江制造”标准工作组构成要求，组建标准研制工作组，

明确标准研制重点和提纲，明确各参与单位或人员职责分工、研制计

划、时间进度安排等情况。对主要起草单位进行现场调研，主要围绕

“浙江制造”标准立项产品的原材料、生产工艺、技术指标、质量承

诺等方面进行调研并开展先进性探讨。根据省品牌联下达的“浙江制

造”标准《高氧气透过量复合膜、袋》制订计划，杭州西兴软包装材

料厂（杭州维营包装材料有限公司）为了更好地开展编制工作，召开

了标准起草准备会，成立了标准工作组，明确了复合膜、袋标准研制

的重点方向。研制计划及时间进度安排如下：  

1)2021年 06月前期调研阶段：完成实地调研和相关标准的收集整理； 

2)2021年 06-07月：起草阶段：编写标准（草案），及标准编制说明； 

3)2021年 08月上旬：召开标准启动会暨研讨会。 

4)2021 年 08 月月底前：启动会后形成标准（征求意见稿），并向利

益相关方等发送电子版标准征求意见稿，征求意见，并根据征求意见，



汇总成征求意见汇总表。 

5)2021年 09月中旬：标准研制工作组探讨专家意见，并修改、完善

征求意见稿、标准编制说明等材料，编制标准送审稿及其它送审材料

并推荐评审专家，提交送审材料并等待评审会召开。 

6)2021年 10月上旬：评审阶段，召开标准评审会。专家对标准送审

稿及其它送审材料进行评审，给出评定建议。 

7)2019年 10月中旬：根据评审会专家评定建议，根据专家意见对标

准（送审稿）进行修改完善，形成标准（报批稿），同步完善其它报

批材料，并提交等待标准发布。 

3.2.2  标准草案研制 

标准起草小组以搜集到的国内外相关标准和资料为基础，对比现

有国家标准差异点，分析各项目指标的合理性和可行性，按照“浙江

制造”标准研制要求，增加了基本要求(设计研发、原材料、工艺、

检验检测)、质量与服务承诺方面的内容。2021年 8月 7日在牵头单

位杭州西兴软包装材料厂牵头组织召开了标准研制的启动会和标准

草案的研讨会。会上专家对于标准提出了许多建设性的意见，对标准

草案进行研讨形成会议要求记录。 

会后标准工作组组织多次专题会议，讨论修改完善标准草案，

于 2021 年 8 月 9 日形成标准的意见征求稿分别分别发给客户、供应

商、使用者、同行、检测机构、社会企业等 。 

4  标准编制原则、主要内容及确定依据 



4.1  编制原则 

标准研制工作组遵循浙江制造标准“合规性、经济性、先进性、

适用性、可操作性”的“五性并举”编制原则，主要以 GB/T 10004－

2008《包装用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合》为基础，通过广

泛调研，并按国际高端客户要求进行编制，注重标准的可操作性。本

标准文本严格按照 GB/T 1.1—2009《标准化工作导则 第 1部分：标

准的结构和编写》的规定进行编写和表述。  

4.2  主要内容 

本标准主要内容包括基本要求（设计研发、原材料、工艺与设备、

检测能力）、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、

贮存、质量承诺等内容。 

4.3  主要内容确定依据 

标准主要内容包括：本标准规定了食品包装用聚酰胺/聚丙烯干

法复合高阻隔膜、袋（以下简称复合膜、袋）的术语和定义、基本要

求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存以及

质量承诺。 

基本要求章节主要以标准起草工作组调研结果为基础，按照“浙

江制造”标准制订框架要求，结合行业发展水平，增加了设计研发、

原辅材料、工艺设备、检验检测等内容。 

本标准因无相类似结构和使用条件的国家标准和行业标准，在对



物理性能项目和指标的编制过程中结合以 20 多年的研发试验技术经

验和客户的使用情况为主，并适当地参考了 GB/T 10004－2008《包

装用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合》，确定了相应的指标数据。 

1、产品的印刷要求参照了 GB/T 7707 《凹版装潢印刷品》。 

2、产品的尺寸要求参照了 GB/T 10004－2008《包装用塑料复合

膜、袋干法复合、挤出复合》。 

3、物理性能参照了 GB/T 10004－2008《包装用塑料复合膜、袋

干法复合、挤出复合》，氧气透过量、水蒸气透过量指标优于国标。 

4、溶剂残留量指标参考 GB/T 10004－2008《包装用塑料复合膜、

袋干法复合、挤出复合》。 

5、卫生标准执行 GB 9683《复合食品包装袋卫生标准》，同时要

求符合 FDA 21 CFR 177.1520 聚烯烃的标准。 

6、试验方法均采用国家标准或行业标准编写； 

7、检验规则参照 GB/T 10004－2008《包装用塑料复合膜、袋干

法复合、挤出复合》。  

8、标志、包装、运输、贮存参照 GB/T 10004－2008《包装用塑

料复合膜、袋干法复合、挤出复合》有关规定编写。 

5  标准先进性体现 

5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。 

本标准的指标依据国家标准 GB/T 10004－2008《包装用塑料复

合膜、袋干法复合、挤出复合》以及同行产品（上海长韭）和高端客



户合同要求进行对比： 

“浙江制造”标准与国标、同行和高端客户合同要求的核心技术指标  

对比表 

产

品

性

能 

核心技术指标 

国家标准 

（GB/T10004-20

08BA 包装用塑料

复合膜、袋干法

复合、挤出复合） 

同行产品 

（上海长韭） 

高端客户

合同要求 

 

拟制定“浙江

制造”标准 

（食品包装

用耐蒸煮复

合膜、袋） 

意义 

甲苯二胺(mg/L) ≤0.004 ≤0.004 ≤0.004 ≤0.002  

高锰酸钾消耗量

（mg/L） 
≤10 ≤10 ≤10 ≤5 

提升

1倍 
安

全

性 

溶剂残

留量

（mg/m2） 

总量 ≤5.0 ≤5.0 ≤5.0 ≤3.0  

纵向 剥离力 

（%） 横向 
≤30 ≤30 ≤30 ≤28 

边封 热合强

度（%） 底封 
≤30 ≤30 ≤30 ≤28 

纵向 
拉断力 

（%） 横向 
≤30 ≤30 ≤30 ≤28 

纵向 

耐

高

温

介

质

性 

断裂标

称应变

（%） 横向 
≤30 ≤30 ≤30 ≤28 

 

水蒸气透过量

/[g/(m2.24h)] 
≤15.0 ≤15.0 ≤15.0 ≤5.0 

提升

200% 
阻

隔

性 
氧气透过量

/[cm3/(m2.24h.

0.1MPa)] 

≤120 ≤120 ≤120 ≤60 
提升

100% 



5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料关键技

术、工艺、设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”

特征的相关先进性的对比情况 

5.2.1原料先进性：产品生产中使用的油墨、聚酰胺（尼龙）薄膜均

使用绿色认证的环保产品； 

5.2.2设备先进性：国际的三层共挤上牵引旋转膜泡内冷的吹膜生产

线 5 条，同时配套引进高速自动凹版印刷线两条,干式复合机、智能

无溶剂复合机型高速三边封制袋机生产线四条、折边袋制袋机、折边

机、电脑自动分切机等集吹膜、彩印、复合、制袋为一体的完整的生

产流水线。 

5.2.3检测设备先进性：公司具备国内外最先进的产品检测设备，对

产品的关键技术指标实时检测和监控。 

5.2.4环保先进性：公司安装有等离子废气净化装置，确保废气排放

符合要求，对环境友好；安装有光伏发电，除自我发电使用外，也已

与电网连接，为电网供电。 

5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明（若

无相关先进性也应说明） 

5.3.1凹版印刷服务及其产品通过中国环境标志产品的认证，油墨、

聚酰胺（尼龙）薄膜等原材料均采用绿色认证的环保产品。生产过程

中经过专业技术处理，在生产过程中能够降低能耗，且配备了废气收

集净化系统，减少废气的排放。体现绿色制造的要求。 



5.3.2公司完善和升级了现有的分析管理系统，对生产线上的数据自

动采集、及时处理、科学分析，最终实现了公司对品质管理、产能分

析、成本核算和绩效薪资等一体化管理，为决策层提供了快速有效的

分析数据。体现智能制造的要求。 

5.3.3 引进了全自动高清电子跟踪套印技术的凹版印刷机以提高产

品印刷精准度，随着市场要求和政府对环境保护的要求，企业引进了

吸收法及等离子体法组合处理工艺设备。2020 年新增实验室设备薄

膜电子拉力试验机，提高实验精准度。 

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性 

6.1  目前国内主要执行的标准有： 

暂无上级标准 

6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。 

无冲突 

6.3  本标准引用了以下文件： 

GB/T 191 包装储运图示标志 

GB/T 2918-2018 塑料 试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 7707 凹版装潢印刷品 

GB/T 9683 复合食品包装袋卫生标准 

GB/T 10004—2008 包装用塑料复合膜、袋 干法复合、挤出复合 

GB 12904—2003 商品条码 零售商品编码与条码表示 

GB/T 17497.2 柔性版装潢印刷品 第 2部分:塑料与金属箔类 



GB/T 14257—2009商品条码 条码符号放置指南 

GB/T 20218-2021 双向拉伸聚酰胺（尼龙）薄膜 

GB/T 27740-2011 流延聚丙烯（CPP）薄膜 

GB/T 26572-2011 电子电气产品中限用物质的限量要求 

GB 31604.1-2015 食品安全国家标准 食品接触材料及制品迁移

试验通则 

GB 33372-2020 胶粘剂挥发性有机化合物限量 

7  社会效益 

我司的复合膜、袋因阻隔性好、密封牢固、耐蒸煮等特点广泛应

用于豆制品行业、肉制品行业、调味行业、休闲食品行业、食品零售

业、酱腌类制品行业、蔬菜加工制品行业等食品类行业。国内主要的

快消品供应商，比如祖名豆制品、鸿光浪花、和宇食品公司等均应用

我司的复合膜、袋。 

8  重大分歧意见的处理经过和依据 

无 

9  废止现行相关标准的建议 

无 

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由 



本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。 

11  贯彻标准的要求和措施建议 

已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会

在官方网站（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供

社会免费查阅。 

标 准 主 要 起 草 单 位 将 在 全 国 团 体 标 准 信 息 平 台

（http://www.ttbz.org.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本

标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。 

12  其他应予说明的事项 

标准中无相关涉及专利的说明。 

 

《食品包装用聚酰胺/聚丙烯干法复合高阻隔膜、袋》  

标准研制工作组 

                              2021年 8月 9日 


