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一、适用范围 

食品用塑料包装、容器、工具等制品生产许可审查细则适用于包装、盛放食品或者食品添加剂的塑料制品和塑

料复合制品；食品或者食品添加剂生产、流通、使用过程中直接接触食品或者食品添加剂的塑料容器、用具、餐具

等制品。根据产品的形式分为 4 类：包装类、容器类、工具类、其他类。其中包装类包括非复合膜袋、复合膜袋、

片材、编织袋；容器类包括桶、瓶、罐、杯、瓶坯；工具类包括筷、刀、叉、匙、夹、料擦（厨房用）、盒、碗、

碟、盘、杯等餐具；其他类包括不能归入以上三类中的其他食品用塑料包装、容器、工具等制品。食品用塑料包装、

容器、工具等制品不包括食品在生产经营过程中接触食品的机械、管道、传送带。 

第一批实施市场准入制度管理的食品用塑料包装、容器、工具等制品产品包括 3 类 39 个产品（详见表 1），增

补品种时将另行公布产品目录。根据生产工艺相同或相近的产品划分成一个产品单元的原则，食品用塑料包装、容

器、工具等制品共分为 6 个产品单元：包装类包括 4 个产品单元：非复合膜袋、复合膜袋、片材、编织袋。容器类

包括 1 个产品单元：容器。工具类包括 1 个产品单元：食品用工具。 

食品用塑料包装、容器、工具等制品生产许可审查细则包括食品用塑料包装、容器、工具等制品企业生产许可

实地核查办法和 6 个产品单元的生产许可审查细则。食品用塑料包装、容器、工具等制品企业生产许可实地核查办

法和每个产品单元的生产许可审查细则构成了对该产品单元的生产许可企业审查办法。 

 

表 1  第一批实施市场准入制度管理的食品用塑料包装、容器、工具等制品目录 

产品

分类 
产品单元 产品品种 产品标准 备注 

 

 

 

包 

装 

类 

 

1.非复合 

膜袋 

1. 聚乙烯自粘保鲜膜 GB 10457-1989  

2. 商品零售包装袋（仅对食品用塑料包装袋） GB/T 18893-2002  

3. 液体包装用聚乙烯吹塑薄膜 QB 1231-1991  

4. 食品包装用聚偏二氯乙烯(PVDC)片状肠衣

膜 
GB/T 17030-1997 

 

5. 双向拉伸聚丙烯珠光薄膜 BB/T 0002-1994 * 

6. 高密度聚乙烯吹塑薄膜 GB/T 12025-1989  

7. 包装用聚乙烯吹塑薄膜 GB/T 4456-1996  

8. 包装用双向拉伸聚酯薄膜 GB/T 16958-1997  

9. 单向拉伸高密度聚乙烯薄膜 QB/T 1128-1991  

10. 聚丙烯吹塑薄膜 QB/T 1956-1994  

11. 热封型双向拉伸聚丙烯薄膜 GB/T 12026-2000  

12. 未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜 QB 1125-2000 * 

13. 夹链自封袋 BB/T 0014-1999 * 

14. 包装用镀铝膜 BB/T 0030-2004 * 

2. 复 合 膜

袋 

15. 耐蒸煮复合膜、袋 GB/T 10004-1998  

16. 双向拉伸聚丙烯（BOPP）/低密度聚乙烯

（LDPE）复合膜、袋 
GB/T 10005-1998 

 

17. 双向拉伸尼龙（BOPA）/低密度聚乙烯

（LDPE）复合膜、袋 
QB/T 1871-1993 

 

18. 榨菜包装用复合膜、袋 QB 2197-1996  

19. 液体食品包装用塑料复合膜、袋 GB 19741-2005  



 
 

产品

分类 
产品单元 产品品种 产品标准 备注 

20. 液体食品无菌包装用纸基复合材料 GB 18192-2000  

21. 液体食品无菌包装用复合袋 GB 18454-2001  

22. 液体食品保鲜包装用纸基复合材料（屋顶

包） 
GB 18706-2002 

 

23. 多层复合食品包装膜、袋 
GB/T 5009.60-2003 

已备案的企业标准 
* 

3.片材 

24. 食品包装用聚氯乙烯硬片、膜 GB/T 15267-1994  

25. 双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材 GB/T 16719-1996  

26. 聚丙烯（PP）挤出片材 QB/T 2471-2000  

4.编织袋 
27. 塑料编织袋 GB/T 8946-1998  

28. 复合塑料编织袋 GB/T 8947-1998  

容 

器 

类 

5.容器 

29. 聚乙烯吹塑桶 GB/T 13508-1992  

30. 聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)碳酸饮料瓶 QB/T 1868-2004  

31. 聚酯(PET)无汽饮料瓶 QB 2357-1998  

32. 聚碳酸酯（PC）饮用水罐 QB 2460-1999  

33. 热罐装用聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)瓶 QB/T 2665-2004  

34. 软塑折叠包装容器 BB/T 0013-1999  

35. 包装容器 塑料防盗瓶盖 GB/T 17876-1999  

36. 塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、塑料瓶坯 

GB14942 -1994 

GB13113 -1991  

GB17327 -1998 

经备案的企业标准 

* 

工 

具 

类 

6.食品用 

工具 

37. 密胺塑料餐具 QB 1999-1994  

38. 塑料菜板 QB/T 1870-1993  

39. 一次性塑料餐饮具 

GB 9688-1988 

GB 9689-1988 

经备案的企业标准 

 

注：上表中带“*”为适用于包装、盛放食品的制品。 

批注 [MS1]: 增加内容 



 
 

二、食品用塑料包装、容器、工具等制品生产许可企业实地核查办法 

（一）食品用塑料包装、容器、工具等制品生产许可企业实地核查办法使用说明 

1 本办法适用于对食品用塑料包装、容器、工具等制品生产加工企业生产许可实地核查。 

2 本办法分为：质量安全管理职责、企业环境与场所要求、生产资源提供、采购质量控制、生产过程控制、产品质

量检验、生产安全防护 7 个部分，共 7 章 25 条 55 个核查内容。分否决项目和非否决项目。 

2.1 非否决项结论为“合格”、“一般不合格”、“严重不合格”三种。其中“一般不合格”是指企业出现的不合格是偶然的、

孤立的现象，是性质一般的问题；“严重不合格”是指企业出现了区域性的或系统性的不合格，或是性质严重的不合

格。 

2.2 否决项目结论分“合格”和“不合格”两种，在 55 个核查内容中, 生产设施（2.3.1，2.3.2）、设备工装（3.1.1）、原、

辅材料采购（4.1.2，4.1.4）、工艺管理（5.1.2）、包装标识（5.4）、安全生产（7.1.2）8 项为否决项，在表中加“*”表

示。 

3 本办法确定核查结论依据以下原则： 

3.1 合格（具备以下两种情况之一为合格）： 

3.1.1 一般不合格项不多于 8 项，无严重不合格项，无否决项； 

3.1.2 严重不合格项不多于 1 项且一般不合格项不多于 6 项，无否决项。 

3.2 不合格（具备以下三种情况之一为不合格）： 

3.2.1 严重不合格项为 2 项及以上; 

3.2.2 一般不合格项为 9 项及以上; 

3.2.3 否决项为 1 项及以上。 

（二）食品用塑料包装、容器、工具等制品生产许可企业实地核查办法 

1 质量安全管理职责 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

1.1 
组织

领导 

1 企业领导中应有人负责质量安全工作。 

2 企业领导应当对可能影响产品质量安

全的潜在紧急情况及事故制定应急措施。 

1 是否指定领导中一人负责质量安全工作。 

2 其职责和权利是否明确。 

3 企业领导是否制定了对可能影响产品质

量安全的潜在紧急情况和事故的应急措施。 

□□  合格   

□□  一般不合格 

□  严重不合格 

1.2 
管理

职责 

1 企业应制定质量安全管理制度，规定各

有关部门、人员的质量职责、权限和相互

关系，特别是检验部门和人员的职责权

限。 

1 是否制定了质量安全管理制度。 

2 是否规定了产品质量有关的部门、人员的

质量职责、权限和相互关系。 

3 是否规定了检验部门和人员的职责权限。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

带格式的: 项目符号和编号

带格式的: 项目符号和编号



 
 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

1.3 
有效

实施 

1 在企业制定的规章管理制度中应有相

应的考核办法并严格实施。 

1 是否规定了质量考核办法。 

2 是否已开展有效实施。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

 

2 企业环境与场所要求 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

2.1 
环境

要求 

1.1 保持厂区内外环境整洁，厂区的地

面、路面及运输等不应对产品的生产造成

污染。 

1.2 生产、行政、生活辅助区的总体布局

应合理，不得互相妨碍。 

1.3 应与有毒有害源保持一定距离。 

1 厂区是否有整洁的生产环境，地面、路面

及运输等是否未对产品的生产造成污染。 

2 生产、行政、生活和辅助区的总体布局是

否合理，且互相不妨碍。 

3 是否与有毒有害源保持一定距离。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

2.1 厂房应按生产工艺流程及需求进行

合理布局。 

2.2 同一厂房内以及相邻厂房间的生产

操作不得相互妨碍。 

1 厂房是否按生产工艺流程及需求进行了

合理布置。 

2 同一厂房内以及相邻厂房间的生产是否

相互妨碍。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

3 在设计和建设厂房时，应考虑使用时便

于进行清洁工作。厕所、厨房应与生产区

域隔离。 

1 企业厂房的建设是否考虑使用时便于进

行清洁工作。 

2 厕所、厨房是否与生产区域隔离。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

 

2.2 

车间

要求 

1.1 生产车间应清洁安全并建立有关清

洁生产的制度。 

1.2 生产车间墙壁、地面、天花板表面平

整光滑，并能耐受清理和消毒，以减少灰

尘积聚和便于清洁。 

1.3 车间内应有与所生产的产品相适应

的防尘设施。 

1.4 有防止昆虫和其他动物进入的设施。 

1 生产车间是否清洁安全并建立清洁生产

制度。 

2 生产车间墙壁、地面、天花板表面是否平

整光滑，并能耐受清理和消毒，以减少灰尘

积聚和便于清洁。 

3 车间内是否有与生产相适应的防尘设施。 

4 是否有防止昆虫和其他动物进入的设施。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

2 生产区和储存区应有与生产规模相适

应的面积和空间。 

1 生产区和储存区是否有与生产规模相适

应的面积和空间用以安置设备、物料，便于

生产操作，存放物料、中间产品、待验品和

成品。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

3 生产区内的公共设施避免出现不易清

洁的部位。生产区域内的更衣室和洗手设

施等公共设施不应给生产带来污染。 

1 公共设施是否有不易清洁的部位。 

2 生产区域内的更衣室和洗手设施等公共

设施是否给生产带来污染。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

4 生产区应根据需求提供足够的照明，对

照明度有特殊要求的生产部门可设置局

部照明。厂房应有应急照明设施。 

1 是否根据生产需求提供足够的照明。 

2 是否有应急照明设施。 

 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

5 对有特殊生产要求如无菌包装等产品，

对其生产区的空气质量，应监测其生产区

的空气质量，并将结果记录存档。 

1 是否对特殊需要的产品监测生产区的空

气质量并将结果记录存档。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

带格式的: 项目符号和编号



 
 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

6 对生产区的温度、湿度有要求的产品的

生产应有能满足生产安全工艺要求的相

应设施。 

1 生产区的温度和相对湿度是否能满足生

产安全工艺要求。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

7 生产区内安装的水池、地漏不得对生产

造成污染。 

1 生产区内安装的水池、地漏是否对生产造

成污染。 

2 是否采取了相应措施对可能的污染进行

控制。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

8 车间应分别建立人员进出和物流的通

道，人员进入应有消毒、除尘或风淋（浴）

等装置，工作人员必须穿着工作服进入车

间，工作服应保持洁净。 

1 是否建立了人员进出和物流的通道。 

2 是否有消毒、除尘或风淋（浴）等装置。 

3 工作人员是否穿着工作服进入车间。 

4 工作服是否保持洁净。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

*2.3 
生产

设施 

1 企业必须具备满足生产需要的工作场

所和生产设施，且维护完好。 

2 应有与所生产产品相适应的清洗、消

毒、防尘、防腐、通风、污物处理等设施，

并维护完好。 

1 是否具备满足生产需要的工作场所和生

产设施，且维护完好。 

2 是否有与所生产产品相适应的清洗、消

毒、防尘、防腐、通风、污物处理等设施，

并维护完好。 

□  合格    

□  不合格 

2.4 
库房

要求 

1.1 企业的库房整洁卫生、通风良好、地

面平滑。 

1.2 有防漏、防潮、防尘、防止昆虫及其

他动物进入的设施。 

1 企业的库房是否整洁卫生，通风良好，地

面平滑。 

2 是否有防漏、防潮、防尘、防止昆虫及其

他动物等进入的设施。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

2.1 库房内存放的物品应保存良好，一般

应离地、离墙存放。 

2.2 原辅材料、成品（半成品）及包装材

料分别存放并明确标识。 

2.3 有毒、有害物品必须另行单独存放，

并明确标识。 

1 库房内存放的物品是否保存良好，并离

地、离墙存放。 

2 原辅材料、成品（半成品）及包装材料是

否分别存放并明确标识。 

3 有毒、有害物品是否另行单独存放，是否

明确标识。 

□  合格    

□  一般不合格 

□  严重不合格 

 

3 生产资源提供 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

3.1 
设备

工装 

*1 企业应具有《审查细则》中规定的必

备生产设备。 

1 是否具有《审查细则》中规定的必备生产

设备。 

□  合格    

□  不合格 

2 企业的生产设备和工艺装备的性能和

精度应能满足生产的要求。 

1 生产设备和工艺装备的性能和精度是否

能满足生产的要求。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3 设备应卫生整洁，避免污染。设备的布

局和生产流程应当合理，防止造成产品与

原材料的交叉污染。 

1 设备是否卫生整洁，有无交叉污染。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

4.1 与设备连接的主要固定管道应标明

管内物料名称、流向。 

4.2 生产设备应有明显的状态标志，并定

期维修、保养和验证。设备安装、维修、

保养的操作不得影响产品的质量。 

4.3 生产设备应有专门人员使用、维修、

保养和记录，并由专门人员管理。 

1 与设备连接的主要固定管道是否标明管

内物料名称、流向。 

2 是否因设备安装、维修、保养不到位影响

产品质量。 

3 生产、检验设备是否有使用、维修、保养

记录，并由专人管理。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 
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3.2 

检验

设备 

1.1 企业应具备《审查细则》中规定的必

备出厂检验设备。 

1.2 其适用范围和精密度应符合产品质

量标准的检验要求，并有明显的合格标

志，并定期校准。 

1.3 生产具有微生物限量要求的复合膜

时，应配置独立的菌检室和菌检设备。 

1 是否有审查细则中规定的必备出厂检验

设备。 

2 所具备检验设备和计量器具是否符合产

品质量标准的检验要求，是否有明显的合格

标志，并定期校验。 

3 生产具有微生物限量要求的复合膜，是否

配置独立的菌检室和菌检设备。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3.3 

 

人员

要求 

 

1.1 企业领导应了解与生产有关的法律

法规（如企业的质量责任和义务等），并

具有一定的质量安全管理常识。了解企业

领导在质量安全管理中的职责与作用。 

1.2 企业领导应有相关的专业技术知识。

应了解产品标准、主要性能指标等；了解

产品生产工艺流程、检验要求。 

1 是否有基本的质量安全管理常识。是否了

解产品卫生法对企业的要求（如企业的质量

责任和义务等）；是否了解企业领导在质量

安全管理中的职责与作用。 

2 是否有相关的专业技术知识。是否了解产

品标准、主要性能指标等；是否了解产品生

产工艺流程、检验要求。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

2 企业技术人员应掌握专业技术知识，并

具有一定的质量安全管理知识。 

1 是否熟悉自己的岗位职责。 

2 是否掌握相关的专业技术知识。 

3 是否有一定的质量安全管理知识。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3.1 生产操作人员应熟悉自己的岗位职

责，能熟练地进行生产操作。 

3.2 应能看懂相关的图纸、配方和工艺文

件。 

3.3 电工、叉车工等特殊岗位工作人员应

持证上岗。 

1 生产操作人员是否熟悉自己的岗位职责，

是否能熟练地进行生产操作。 

2 是否能看懂相关的图纸、配方和工艺文

件。 

3 电工、叉车工等特殊岗位工作人员是否持

证上岗。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

4 检验人员应熟悉产品检验规定，具有与

工作相适应的质量安全知识、技能和相应

的资格。 

1 是否熟悉产品检验相关规定。 

2 是否具有与工作相适应的质量安全知识、

技能和相应的资格。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

5 企业应对与产品质量安全相关的人员

进行必要的培训和考核。企业应对直接接

触产品的从业人员进行卫生法规和相应

技术、技能的培训，对个人卫生进行控制，

相关人员应按食品卫生法的要求取得健

康证明；企业应建立文件程序对人员的个

人卫生状况进行监控，并保存相关记录。 

1 企业是否对直接接触产品的从业人员进

行卫生法规和相应的技术培训，对个人卫生

状况进行控制。 

2 企业是否建立文件程序对人员的个人卫

生状况进行监控，并保存相关记录。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3.4 
技术

标准 

1 企业应有和执行《审查细则》中规定的

现行有效的国家标准、行业标准及地方标

准并具有相应的原材料标准。企业制定的

产品标准或内控标准应达到或严于相应

的国家标准或行业标准的要求。 

1 是否具有《审查细则》中规定的产品标准

和相关标准。 

2 企业制定的产品标准或内控标准是否能

达到或严于相应的国家标准或行业标准的

要求。  

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3.5 
工艺

文件 

1 企业应具备生产过程中所需的各种规

程、作业指导书等工艺文件。 

1 企业是否制定了生产过程中所需的各种

规程、作业指导书等工艺文件。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 
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项目 
核查内容 核查要点 结论 

2 企业的工艺文件应正确、完整、统一，

并对关键控制点制定相应的工艺措施。 

1 工艺文件是否正确、完整，工艺参数是否

明确。 

①检查工艺文件，确定各工序的工艺参数

和设备工装、检具的技术要求是否正确、明

确。 

②检查工艺文件目录明细表、工艺过程

卡、工序卡、作业指导书、检验规程等工艺

文件内容是否完整。 

2 各部门使用的工艺文件是否统一。 

3 对关键控制点是否制定相应的控制措施。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

3.6 
文件

管理 

1 企业应制定技术文件管理制度，文件的

发布应经过正式批准，使用部门可随时获

得文件的有效版本，文件的修改应符合规

定要求。企业应有部门或专（兼）职人员

负责技术文件管理。  

1 是否制定了技术文件管理制度。 

2 发布的文件是否经正式批准。 

3 使用部门是否能随时获得文件的有效版

本。 

4 文件的修改是否符合规定。 

5 是否有部门或专（兼）职人员负责技术文

件管理。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

 

 

4  采购质量控制 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

4.1 

原辅

材料

采购 

1.1 企业应制定原辅材料采购的管理制

度，对原辅材料供应商进行选择、管理，

对原辅材料的采购、检验或验证实施有效

控制，保证产品所用原材料满足规定要

求。 

1.2 企业如有外协加工等委托服务项目，

应制定相应的质量安全管理控制办法。 

1 是否制定了采购质量控制制度，制度内容

是否完整合理。 

2 是否制定了外协加工等委托服务项目的

质量安全管理控制办法。 

3 质量安全管理控制办法是否完整合理。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

*2 原辅材料必须提供检验合格证明或报

告，必须使用食品用原辅材料。 

1 原辅材料是否具备合格检验证明或报告。 

2 查看原辅材料产品标识及有关证明，核查

原辅材料是否为食品用原辅材料。 

□  合格    

□□  不合格 

3 企业应对原辅材料供方进行评价，选择

合格供应商。企业应保存关键材料供应

商、选择评价和日常管理记录，保存原料

进货检验/验证记录及供应商提供的合格

证明。保存期限不应短于相应产品的保质

期。 

1 是否制定了供方评价准则；是否按规定进

行了供方评价；是否保存供方及外协单位名

单和供货、协作记录；是否对供方及协作进

行质量控制。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

*4 企业应制定原辅材料使用台帐，原材

料不得使用回收料及受污染的原料。 

1 企业是否制定原辅材料使用台帐，对原辅

材料的使用进行详细的记录。 

2 企业是否使用回收料进行生产。 

□  合格    

□  不合格 

4.2 
采购

文件 

1 企业应制定采购计划、采购清单、采购

协议、采购合同等采购文件，并按采购文

件进行采购。 

 

1 是否有采购文件（如：采购计划、采购清

单、采购合同等）。 

2 采购文件是否明确了验收规定。 

3 采购文件是否经正式批准。 

4 是否按采购文件进行采购。 

 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 
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4.3 
采购

验证 

1 企业应按规定对采购的原辅材料以及

外协件进行质量检验或者根据有关规定

进行质量验证，检验或验证的记录应该齐

全。 

1 是否对采购及外协件的质量检验或验证

作出规定。 

2 是否按规定进行检验或验证。 

3 是否保留完整齐全的检验或验证记录。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

 

5  生产过程控制 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

5.1 
工艺

管理 

1 企业应建立质量安全小组或有专（兼）

职人员，企业应识别工艺过程质量安全的

危害因素，并设定关键控制点。 

1 是否对影响质量安全的危害因素进行识

别。 

2 是否对重要工序或产品关键特性设置了

质量控制点。 

3 是否在工艺流程图上标出了关键控制点。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

*2 应对生产过程中原辅材料的使用进行

监控，不得使用非食品包装用原材料的助

剂及添加剂。助剂及添加剂的使用应符合

《审查细则》的相关要求。 

1 是否使用了非食品用原辅材料的助剂及

添加剂。 

2 助剂及添加剂的使用是否符合相关要求。 

□  合格 

□  不合格 

3 企业职工应严格执行工艺管理制度，按

操作规程、作业指导书等工艺文件进行生

产操作。 

1 是否按制度、规程等工艺文件进行生产操

作。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

4 企业应制定关键控制点的管理办法，并

按照规定进行控制。对生产过程中的关键

控制工序建立可追溯性记录。 

1 是否制订关键控制点的管理办法和操作

控制程序，其内容是否完整。 

2 是否按程序实施质量控制。 

3 是否具备可追溯性记录。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

5.2 
过程

检验 

1 企业在生产过程中应按规定开展过程

检验，应根据工艺规程的有关参数要求，

对过程产品进行检验。作好检验记录，并

对检验状态进行标识。（过程检验包括首

件检验、巡回检验和完工检验。） 

1 是否对产品质量检验作出规定。 

2 是否按规定进行检验。 

3 是否作检验记录。 

4 是否对检验状况进行标识。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

5.3 
搬运

贮存 

1 在搬运和贮存过程中应加强防护，防止

原辅材料、半成品、成品出现损伤、污染。 

1 有无适宜的搬运工具、必要的工位器具、

贮存场所和防护措施。 

2 原辅材料、半成品、成品是否出现损伤、

污染。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

5.4* 
包装

标识 

1 申证产品应在产品包装或标签上注明

“食品用”字样。应有产品说明书或产品

标签，注明使用方法、使用注意事项、用

途、使用环境、使用温度、主要原辅材料

名称等内容。 

2 对于标识“耐高温”、“可蒸煮”或“微

波炉使用”的，企业应提供相应的依据。 

1 是否有产品说明书或产品标签，产品说明

书或产品标签的内容是否齐全。 

2 产品包装或标签上是否注明“食品用”。 

3 对于标识“耐高温”、“可蒸煮”或“微波

炉使用”的，企业是否能够提供相应的依据。 

□  合格    

□  不合格 

 

6  产品质量检验 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

6.1 
检验

管理 

1.1 企业应设立质量检验部门，并设置专

（兼）职检验人员。 

1.2 对存在的质量问题，质量检验部门应

具有否决权。 

1 是否有检验部门或专（兼）职检验人员，

能否独立行使权力。 

2 是否制定了检验管理制度和检验设备计

量器具管理制度。 

3 质量检验部门是否对存在的质量问题具

有否决权。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 
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2.企业应根据标准要求对所生产产品进

行型式试验。如有委托检验项目，必须委

托具有法定检验资质的机构进行检验。 

1 是否按标准规定对产品进行型式试验。 

2 如有委托检验项目，是否委托有法定检验

资质的的检验机构进行检验。 

 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

6.2 
出厂

检验 

1 企业应按产品标准的要求，对产品进行

出厂检验，做好原始记录，并出具产品检

验合格证明。 

1 是否有出厂检验规定。 

2 是否具备出厂检验记录/报告或证明。 

 

□  合格   

□□  一般不合格  

□  严重不合格 

6.3 
不 合

格品 

1 企业应制定不合格品的管理办法，对检

验不合格的产品，要根据不合格的严重程

度，由检验、技术、质量安全管理部门按

照规定的职责和程序，分别做出相应处

置。 

1 是否对在原材料及生产过程和成品中出

现的不合格品进行处置。 

2 是否对不合格品的处置进行了记录。 

□   合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

2 应建立销售记录，详细记录产品的销售

流向，制定对已售出的不合格产品的召回

制度。 

1 是否建立了销售记录，详细记录了产品的

销售流向。 

2 是否建立了不合格品召回制度。 

□   合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

6.4 
退货

品 

1 对退货品应制定退货品管理制度，对不

合格退货品要按不合格品处理。 
1 是否对退货品制定了相应管理制度。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

 

7  生产安全防护 

序号 
核查

项目 
核查内容 核查要点 结论 

7.1 
安全

生产 

1 企业应根据国家有关法律法规制订及

实施安全生产制度，并做好有效实施记

录。 

1 是否制订了安全生产制度。 

2 危险部位是否有必要的防护措施。 

3 是否对易燃、易爆等危险品进行隔离和防

护。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

*2 企业在生产、运输、贮存过程中，应

防止有毒化学品的污染，生产厂不得同时

生产有毒化学物品。 

1 企业在生产、运输、贮存过程中，是否受

到有毒化学品的污染。 

2 企业是否同时生产有毒化学物品。 

□  合格    

□  不合格 

3 废水、废气、废料排放、噪声污染及卫

生要求等应符合国家有关规定。 

1 三废排放是否符合规定。 

2 是否存在危害人身健康情况。 

□  合格    

□□  一般不合格 

□□  严重不合格 

注：1.申请取证产品通过 GB/T19001 质量管理体系认证的企业，在实地核查时，可免去核查质量安全管理职责（1）、工艺文件

（3.5.1）、文件管理（3.6）、采购文件（4.2）； 

    2. 申请取证产品通过 GB/T24001 环境体系认证的企业，在实地核查时，可免去核查安全生产（7.1.3）； 

3.取得医药包装许可证的企业，在实地核查时，申请取证产品与医药包装许可证许可范围内的医药包装产品在同一场所生产

的可免去核查企业环境与场所要求（2）。 

本实地核查办法由国家食品质量安全监督检验中心和国家包装产品质量监督检验中心（济南）负责起草。 

本实地核查办法主要起草人：王朝晖、王微山 
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三、食品用塑料包装、容器、工具等制品各产品单元生产许可审查细则 

（一）非复合膜袋产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于聚乙烯自粘保鲜膜、商品零售包装袋、液体包装用聚乙烯吹塑薄膜、食品包装用聚偏二

氯乙烯(PVDC)片状肠衣膜、双向拉伸聚丙烯珠光薄膜、高密度聚乙烯吹塑薄膜、包装用聚乙烯吹塑薄膜、包装

用双向拉伸聚酯薄膜、单向拉伸高密度聚乙烯薄膜、聚丙烯吹塑薄膜、热封型双向拉伸聚丙烯薄膜、未拉伸聚

乙烯、聚丙烯薄膜、夹链自封袋、包装用镀铝薄膜等。 

尚未纳入本审查细则的其它非复合膜袋产品，增补时另行规定。 

根据《产业结构调整指导目录（2005年本）》（中华人民共和国国家发展和改革委员会令第 40 号），不再受

理 2005 年 12月 2 日后新建超薄型（厚度低于 0.015 毫米）塑料袋生产线的企业申请。 

2. 基本生产流程及关键工艺控制 

2.1 基本生产流程 

申证企业应制定生产流程，并制订相应的程序文件。 

2.1.12.1.1 吹塑法 

 

 

     

 

 

2.1.2 流延法 

 

 

 

注: 对购置半成品加工制成品的企业，仅制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制订操作程序： 

2.2.1 挤出熔融塑化工艺参数的控制。 

2.2.2 冷却定型的过程控制。 

2.2.3 吹胀或牵伸工艺参数的控制。 

3. 必备的生产设备 

挤出吹塑 

收卷 分切 挤出流延 包装 拉伸 真空镀铝 

收卷 分切 包装 

制袋 
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非复合膜袋产品生产企业必备的生产设备见表 1。 

表 1  非复合膜袋产品必备的生产设备 

序号 产品品种 必备生产设备 

1.1 聚乙烯自粘保鲜膜 

吹塑法：1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组（挤出机、吹塑机、冷牵引机） 

4.分切机等辅助设备 

流延法：1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延机组 

4.分切机 

2.2 
商品零售包装袋（仅对食品用塑

料包装袋） 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

4.制袋、印刷设备（需印刷时） 

3.3 液体包装用聚乙烯吹塑薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

4.分切机 

4.4 
食 品 包 装 用 聚 偏 二 氯 乙 烯

（PVDC）片状肠衣膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组（双泡法） 

4.分切机、印刷机（需要印刷时） 

5.5 双向拉伸聚丙烯珠光薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延双向拉伸机组 

4.分切机 

6.6 高密度聚乙烯吹塑薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

7.7 包装用聚乙烯吹塑薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

8.8 包装用双向拉伸聚酯薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延双向拉伸机组 

4.分切机 

9.9 单向拉伸高密度聚乙烯薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

10.10 聚丙烯吹塑薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

11.11 热封型双向拉伸聚丙烯薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延机双向拉伸组 

4.分切机 

12.12 未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延机组 

4.分切机 
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序号 产品品种 必备生产设备 

13.13 夹链自封袋 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出吹塑机组 

4.分切机 

14.14 包装用镀铝膜 

1.原料称量设备 

2.原料混合设备 

3.挤出流延机组 

4.分切机（需要时） 

5.真空镀铝设备 

注: 对购置半成品加工制成品的企业，企业应具备相应工序规定的生产设备。 

4. 产品标准和相关标准 

非复合膜袋产品标准和相关标准见表 2 

表 2  非复合膜袋产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 
聚乙烯自粘

保鲜膜 

GB 10457-1989   

聚乙烯自粘保鲜

膜 

GB/T 1037-1988  塑料薄膜和片材水蒸气透过性试验方法  杯式法 

GB/T 1038-2000  塑料薄膜和片材气体透过性试验方法   压差法 

GB/T 1040-1992  塑料拉伸性能试验方法 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率和雾度试验方法 

GB 9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 6388-1986  运输包装收发货标志 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度测定机械测量法 

QB/T 1130-1991  塑料直角撕裂性能试验方法 

GB/T 5009.60-2003 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 

2 

食品包装用

聚偏二氯乙

烯（PVDC）

片状肠衣膜 

GB/T 17030-1997  

食品包装用聚偏

二氯乙烯（PVDC）

片状肠衣膜 

GB/T 1037-1988  塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法   杯式法 

GB/T 1038-2000  塑料薄膜和片材气体透过性试验方法   压差法 

GB 2828.1-2003  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/T 5009.60-2003 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 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法    

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测定 

GB/T 10006-1988 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法 

GB/T 11999-1989 塑料薄膜和薄片耐撕裂性试验方法  埃莱门多夫

法 

GB/T 12027-2004 塑料-薄膜和薄片-加热尺寸变化率试验方法 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法                                   

GB/T 5009.122-2003 食品容器、包装材料用聚氯乙烯树脂及成型品中

残留量 l，l—二氯乙烷的测定 
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序号 产品品种 产品标准 相关标准 

3 

商品零售包

装袋（仅对

食品用塑料

包装袋） 

GB/T 18893-2002   

商品零售包装袋

（仅对食品用塑

料包装袋） 

GB/T 15239-1994   孤立批计数抽样检验程序及抽样表 

GB/T 15482-1995  产品质量监督小总体计数一次抽样检验程序及抽

样表 

GB/T 6672-2001    塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 18006.1-1999 一次性可降解餐饮具通用技术条件 

GB/T 18006.2-1999 一次性可降解餐饮具降解性能试验方法 

GB/T 18455-2001  包装回收标志 

QB/T 2358-1998   塑料薄膜包装袋热合强度测定方法 

GB 9687-1988     食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 5009.60-2003 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 

4 

液体包装用

聚乙烯吹塑

薄膜 

QB 1231-1991   

液体包装用聚乙

烯吹塑薄膜 

GB/T 1037-1988  塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法  杯式法 

GB/T 1038-2000  塑料薄膜和片材气体透过性试验方法   压差法 

GB 2828.1-2003  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/T 2918-1998  塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 4456-1996  包装用聚乙烯吹塑薄膜 

GB/T5009.60-2003 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 5738-1995  饮料塑料周转箱 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度测定 机械测量法    

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测定 

GB/T 9639-1988  塑料薄膜和薄片抗冲击性能试验方法  自由落镖

法 

GB 9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 10006-1988 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

QB/T 2358-1998  塑料薄膜包装袋热合强度测定方法 

5 

双向拉伸聚

丙烯珠光薄

膜 

BB/T 0002-1994  

双向拉伸聚丙烯

珠光薄膜 

GB/T 1037-1988   塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法  杯式法 

GB/T 2410-1980   透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB/T 2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 6343-1995  泡沫塑料和橡胶表观密度的测定 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB 9688-1988    食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB/T 10006-1988 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法 

GB/T 12026-2000 热封型双向拉伸聚丙烯薄膜 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

QB/T 2358-1998  塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

6 
高密度聚乙

烯吹塑薄膜 

GB/T 12025-1989   

高密度聚乙烯吹

塑薄膜 

GB/T 1040-1992  塑料拉伸性能试验方法 

GB/T 2918-1998  塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB/T 9639-1988  塑料薄膜和薄片抗冲击性能试验方法  自由落镖

法 

GB9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T5009.60-2003 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 

7 

未拉伸聚乙

烯、聚丙烯

薄膜 

QB/T 1125-2000   

未拉伸聚乙烯、聚

丙烯薄膜 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB 2828.1-2003  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/T2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 



 

 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

GB/T 4456-1996    包装用聚乙烯吹塑薄膜 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB9688-1988    食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB 10003-1996   通用型双向拉伸聚丙烯薄膜 

QB/T 1130-1991  塑料撕裂强度试验方法 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

GB/T10006-1988 塑 料 薄 膜 和 薄 片 摩 擦 系 数 测 定 方 法

GB/T14216-1993   塑料膜和片润湿张力试验方法 

GB/T5009.60-2003 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 

8 
包装用聚乙

烯吹塑薄膜 

GB/T 4456-1996   

包装用聚乙烯吹

塑薄膜 

GB 2828.1-2003  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/T2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 6672-1986  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-1986  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB/T 9639-1988  塑料薄膜和薄片抗冲击性能试验方法 自由落镖法 

GB9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

9 

单向拉伸高

密度聚乙烯

薄膜 

QB/T1128-1991  

单向拉伸高密度

聚乙烯薄膜 

GB 1410-1989    固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率实验方法 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB 2828.1-2003  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/T2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB 9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T5009.60-2003 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 

10 

热封型双向

拉伸聚丙烯

薄膜 

 

GB/T 12026-2000  

热封型双向拉伸

聚丙烯薄膜 

 

GB/T 1037-1988   塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法（杯式法） 

GB/T 2410-1980   透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB 2828.1-2003   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/T 2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB/T 8807-1988  塑料镜面光泽实验方法 

GB 9688-1988    食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB/T 10006-1988 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

GB/T 14216-1993 塑料膜和片润湿张力实验方法 

11 
聚丙烯吹塑

薄膜 

QB/T 1956-1994     

聚丙烯吹塑薄膜 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB 2828.1-2003  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/T 2918-1998   塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB 9688-1988    食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 



 

 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

QB/T 1130-1991  塑料直角撕裂性能实验方法 

12 

包装用双向

拉伸聚酯薄

膜 

GB/T16958-1997  

包装用双向拉伸

聚酯薄膜 

GB/T 1037-1988  塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法   杯式法  

GB/T 1038-2000  塑料薄膜和片材气体透过性试验方法   压差法 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率及雾度试验方法 

GB 2828.1-2003  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/T 2918-1998  塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB/T 10006-1988 塑料薄膜和薄片摩擦系数测定方法 

GB/T 13022-1991 塑料薄膜拉伸性能试验方法 

GB 13113-1991  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/T 14216-1993  塑料膜和片润湿张力实验方法 

GB/T 5009.60-2003 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 

13 夹链自封袋 
BB/T0014-1999    

夹链自封袋 

GB/T 2918-1998  塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB /T 4456-1996 包装用聚乙烯吹塑薄膜 

GB/T 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度的测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜与片材长度和宽度的测量 

GB 9687-1988    食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

QB/T 2358-1998  塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

GB/T5009.60-2003 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 

14 
包装用镀铝

薄膜 

BB/T0030-2004 

包装用镀铝薄膜 

GB/T 1037-1988  塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法  杯式法 

GB/T 1038-2000  塑料薄膜透气性试验方法 

GB/T 2828.1-2003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/T 2918-1998  塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 6672-2001  塑料薄膜和薄片厚度测定 机械测量法 

GB/T 6673-2001  塑料薄膜和薄片 长度和宽度的测定 

GB 9688-1988    食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB/T 13022-1991 塑料 薄膜拉伸性能试验方法 

GB/T 14216-1993 塑料膜和片润湿张力试验方法 

GB/T 15717-1995 真空金属镀层厚度测定方法（电阻法） 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 

5. 原辅材料的有关要求 

树脂原料的卫生性能应分别符合 GB9691-1988《食品包装用聚乙烯树脂卫生标准》、GB9693-1988《食品

包装用聚丙烯树脂卫生标准》、GB13114《食品包装容器及包装材料用具对苯二甲酸乙二醇酯树脂卫生标准》。

助剂和用量应符合 GB9685-2003《食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准》。如使用的原辅材料为实施生产

许可管理的产品，必须选用获证产品。 

6. 必备的出厂检验设备 



 

 

非复合膜袋产品生产企业必备的出厂检验设备见表 3。 

表 3  非复合膜袋产品生产企业必备的出厂检验设备 

序号 产品品种 出厂检验设备 

1 聚乙烯自粘保鲜膜 
1.钢板尺   2.低温箱   3.温度计   4.拉力机   5.橡胶滚辘         

6.测厚仪   7.1000ml 烧杯 

2 
商品零售包装袋（仅对食品用塑料

包装袋） 

1.钢板尺   2..测厚仪   3、胶粘带（剥离强度为 6.5N/15mm±1.0 

N/15mm） 

3 液体包装用聚乙烯吹塑薄膜 
1.钢板尺   2.拉力机   3.热封仪     

4.测厚仪   5.落镖冲击试验机 

4 
食品包装用聚偏二氯乙烯（PVDC） 

片状肠衣膜 

1.钢板尺   2.拉力机 

3.烘箱     4.测厚仪 

5 双向拉伸聚丙烯珠光薄膜 
1.钢板尺   2.拉力机   3.雾度仪   4.干燥箱 

5.热封仪   6.摩擦系数仪   7.测厚仪   8.天平   9.光泽仪 

6 高密度聚乙烯吹塑薄膜 

1.钢板尺   2.拉力机   3.测厚仪   4.落镖冲击试验机    

5.玻璃试验器具   6.干燥器   7.水浴锅    8.干燥箱    

9.分析天平 10.温度计 

7 包装用聚乙烯吹塑薄膜 1.钢板尺   2.拉力机   3.测厚仪 

8 包装用双向拉伸聚酯薄膜 1.钢板尺   2.拉力机   3.干燥箱   4.测厚仪 

9 单向拉伸高密度聚乙烯薄膜 1.钢板尺   2.测厚仪   3.扭捻性测定仪   4.雾度仪    

10 聚丙烯吹塑薄膜 1.钢板尺   2.拉力机   3.测厚仪   4.雾度仪（通用级薄膜除外） 

11 热封型双向拉伸聚丙烯薄膜 
1.钢板尺   2.拉力机   3.雾度仪   4.干燥箱 

5.热封仪   6.摩擦系数仪   7.测厚仪   8.光泽仪 

12 未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜 1.钢板尺   2.拉力机   3.雾度仪   4.摩擦系数仪   5.测厚仪    

13 夹链自封袋 1.钢板尺   2.拉力机   3.测厚仪 

14 包装用镀铝薄膜 
1.钢板尺   2.拉力机   3.烘箱   4.测厚仪   5.压敏胶粘带   

6.不锈钢板 7.电阻计 

7.发证检验规则 

7.1 抽样方法 

从生产企业成品库房中抽取样品。应尽量选择工序相对复杂，检验项目覆盖面相对较大的产品品种。生产

8种或 8 种以下非复合膜袋产品的企业，抽样时抽取 3 种产品（企业生产产品不足 3 种的全抽）；生产 8 种以上

非复合膜袋类产品的企业，抽样时抽取 4 种产品。以相同原料、同一工艺条件生产的同一规格的成品为一个检

验批次。按表 4 中规定抽样基数和抽样数量进行抽样。 

将所抽样品分为两份，并用塑料袋密封。一份送检验机构检验，一份留企业备查。审查组抽样人员与被抽

查企业陪同人员对被抽查的样品确认无误后，双方在抽样单上签字、盖章，并当场加贴封条封存样品后送检验

机构。封条上应有抽样人员签名、抽样单位盖章和抽样日期。 

表 4  非复合膜袋抽样基数和抽样方法 



 

 

序号 产品品种 抽样基数 抽样数量 

1 聚乙烯自粘保鲜膜 50～10000 卷 随机抽取 3 卷。 

2 
食 品 包 装 用 聚 偏 二 氯 乙 烯

(PVDC)片状肠衣膜 
150kg～1t 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

3 
商品零售包装袋（仅对食品用塑

料包装袋） 
500～10000 只 

满足 2.5m2×2。 

4 液体包装用聚乙烯吹塑薄膜 400 卷 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

5 双向拉伸聚丙烯珠光薄膜 500kg～50t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

6 高密度聚乙烯吹塑薄膜 150kg～5t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

7 未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜 500kg～20t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

8 包装用聚乙烯吹塑薄膜 150kg～8t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

9 单向拉伸高密度聚乙烯薄膜 150kg～10t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

10 热封型双向拉伸聚丙烯薄膜 500kg～200t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

11 聚丙烯吹塑薄膜 150kg～10t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

12 包装用双向拉伸聚酯薄膜 500kg～30t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

13 夹链自封袋 
500～100000 只（100

只/包） 

满足 2.5m2×2。 

14 包装用镀铝薄膜 500kg～50t 
随机抽取 3 卷，将每卷膜外层除去至少 2 米，

每卷膜各抽取 2.5m2×2。 

7.2 检验项目 

非复合膜袋产品的发证检验和关键控制检验项目分别见表 5、表 6、表 7、表 8、表 9、表 10、表 11、表 12、

表 13、表 14、表 15、表 16、表 17、表 18。 

表 5  聚乙烯自粘保鲜膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 直角撕裂强度 √   

4 气体透过率（氧气） √   

5 水蒸气透过量 √ √  

6 透光率 √   



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

7 雾度 √   

8 自粘性 √   

9 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

10 蒸发残渣（65%乙醇） √   

11 蒸发残渣（正己烷） √ √  

12 高锰酸钾消耗量 √ √  

13 重金属 √ √  

14 脱色试验（乙醇） √   

15 脱色试验（冷餐油） √   

16 脱色试验（浸泡液） √   

表 6  商品零售包装袋(仅对食品塑料用包装)产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 热封强度 √   

2 提吊试验 √   

3 跌落试验 √   

4 漏水性 √   

5 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

6 蒸发残渣（65%乙醇） √   

7 蒸发残渣（正己烷） √ √  

8 高锰酸钾消耗量 √ √  

9 重金属 √ √  

10 脱色试验（乙醇） √   

11 脱色试验（冷餐油） √   

12 脱色试验（浸泡液） √   

   表 7  液体包装用聚乙烯吹塑薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 热合强度 √   

2 拉伸强度 √   

3 断裂伸长率 √   

4 落镖冲击试验 √   

5 水蒸气透过量 √   

6 氧气透过量 √   

7 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

8 蒸发残渣（65%乙醇） √   

9 蒸发残渣（正己烷） √ √  

10 高锰酸钾消耗量 √ √  



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

11 重金属 √ √  

12 脱色试验（乙醇） √   

13 脱色试验（冷餐油） √   

14 脱色试验（浸泡液） √   

表 8  食品包装用聚偏二氯乙烯（PVDC）片状肠衣膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 水蒸气透过量 √    

2 氧气透过量 √    

3 拉伸强度 √   

4 断裂伸长率 √   

5 耐撕裂力 √   

6 热收缩率 √   

7 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

8 蒸发残渣（蒸馏水） √ √  

9 蒸发残渣（20%乙醇） √   

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  

11 高锰酸钾消耗量 √ √  

12 重金属（以 Pb 计） √ √  

13 脱色试验（浸泡液） √  本色薄膜不进行脱色试验 

14 氯乙烯单体 √ √  

15.15 偏氯乙烯 √ √  

表 9  双向拉伸聚丙烯珠光薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 热收缩率 √   

4 热封强度 √   

5 雾度 √   

6 光泽度 √   

7 透湿量 √ √  

8 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

9 蒸发残渣（正己烷） √ √  

10 高锰酸钾消耗量 √ √  

11 重金属（以 Pb 计） √ √  

12 脱色试验（乙醇） √   

13 脱色试验（冷餐油） √   

带格式的: 项目符号和编号



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

14 脱色试验（浸泡液） √   

表 10  高密度聚乙烯吹塑薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 落镖冲击试验 √   

4 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

5 蒸发残渣（65%乙醇） √   

6 蒸发残渣（正己烷） √ √  

7 高锰酸钾消耗量 √ √  

8 重金属 √ √  

9 脱色试验（乙醇） √   

10 脱色试验（冷餐油） √   

11 脱色试验（浸泡液） √   

表 11  包装用聚乙烯吹塑薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 冲击强度 √  厚度＜0.03mm，不考核冲

击强度 
4 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

5 蒸发残渣（65%乙醇） √   

6 蒸发残渣（正己烷） √ √  

7 高锰酸钾消耗量 √ √  

8 重金属 √   

9 脱色试验（乙醇） √   

10 脱色试验（冷餐油） √   

11 脱色试验（浸泡液） √   

 表 12  包装用双向拉伸聚酯薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

3 热收缩率 √   

4 雾度 √   

5 光泽度 √   

6 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

7 蒸发残渣（水） √ √  

8 蒸发残渣（65%乙醇） √   

9 蒸发残渣（正己烷） √ √  

10 高锰酸钾消耗量 √ √  

11 重金属（以 Pb 计） √ √  

12 锑（Sb 计） √ √  

13 脱色试验（乙醇） √   

14 脱色试验（冷餐油） √   

15 脱色试验（浸泡液） √   

表 13  单向拉伸高密度聚乙烯薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 表面润湿张力 √   

2 雾度 √   

3 扭捻性残留角度 √   

4 纵向撕裂长度 √   

5 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

6 蒸发残渣（65%乙醇） √   

7 蒸发残渣（正己烷） √ √  

8 高锰酸钾消耗量 √ √  

9 重金属 √ √  

10 脱色试验（乙醇） √   

11 脱色试验（冷餐油） √   

12 脱色试验（浸泡液） √   

表 14  聚丙烯吹塑薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 雾度 √  通用级薄膜不考核雾度 

4 直角撕裂强度 √   

5 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

6 蒸发残渣（正己烷） √ √  

7 高锰酸钾消耗量 √ √  



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

8 重金属 √ √  

9 脱色试验（乙醇） √   

10 脱色试验（冷餐油） √   

11 脱色试验（浸泡液） √   

表 15  热封型双向拉伸聚丙烯薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 拉伸弹性模量 √   

4 热收缩率 √   

5 热封强度 √   

6 雾度 √   

7 光泽度 √   

8 透湿量 √   

9 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  

11 高锰酸钾消耗量 √ √  

12 重金属 √ √  

13 脱色试验（乙醇） √   

14 脱色试验（冷餐油） √   

15 脱色试验（浸泡液） √   

表 16  未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 雾度 √   

4 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

5 蒸发残渣（65%乙醇） √  聚丙烯薄膜不作此项检验 

6 蒸发残渣（正己烷） √ √  

7 高锰酸钾消耗量 √ √  

8 重金属 √ √  

9 脱色试验（乙醇） √   

10 脱色试验（冷餐油） √   

11 脱色试验（浸泡液） √   

表 17  夹链自封袋产品检验项目 



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 开启拉力 √   

2 热合强度 √   

3 跌落强度 √   

4 密封试验 √   

5 蒸发残渣（4%醋酸） √ √  

6 蒸发残渣（65%乙醇） √ √  

7 蒸发残渣（正己烷） √ √  

8 高锰酸钾消耗量 √ √  

9 重金属（以 Pb 计） √ √  

10 脱色试验（乙醇） √   

11 脱色试验（冷餐油） √   

12 脱色试验（浸泡液） √   

表 18    包装用镀铝膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 水蒸气透过量 √   

2 氧气透过量 √   

3 镀铝层附着力 √   

4 镀铝层厚度 √   

5 镀铝层均匀度 √   

6 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

7 蒸发残渣（水） √  
以BOPET为基材的进行此

项检测 

8 蒸发残渣（65%乙醇） √  
以BOPET为基材的进行此

项检测 

9 蒸发残渣（正己烷） √ √  

10 高锰酸钾消耗量 √ √  

11 重金属（以 Pb 计） √ √  

12 锑（以 Sb 计） √ √ 
以BOPET为基材的进行此

项检测 

13 脱色试验（乙醇） √   

14 脱色试验（冷餐油） √   

15 脱色试验（浸泡液） √   

7.3 判定规则 

7.3.1 单项判定 

理化指标*中有一项不合格时，判定样品的理化指标不合格，不再进行复检。 



 

 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中取双倍样品进行复检，若复检全部合格则判该项目为合格；

若仍不合格时，则判该项目为不合格。 

*注：本细则中理化指标检验项目包括：蒸发残渣、高锰酸钾消耗量、重金属、氯乙烯单体、偏氯乙烯、锑、脱色试验。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项目都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可证要求。有一项（包

括一项）以上不合格时，则判定该批产品本次检验结果为不合格，不符合发放生产许可证要求。 

7.4 检验时限 

检验机构应当在收到企业样品之日起 30 日内完成检验工作，并出具检验报告。 

 

8  QS 标志的标识 

    企业应在获证后 12 个月内在其获证产品、外包装或其产品标签上自行印（贴）QS 标志。 

 

本审查细则由国家包装产品质量监督检验中心（济南）和国家食品质量安全监督检验中心负责起草。 

本审查细则主要起草人：王微山、王朝晖



 

 

（二）复合膜袋产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于复合膜袋产品，包括耐蒸煮复合膜、袋，双向拉伸聚丙烯（BOPP）/ 

低密度聚乙烯（LDPE）复合膜、袋，双向拉伸尼龙（BOPA）/ 低密度聚乙烯（LDPE）复

合膜、袋，榨菜包装用复合膜、袋，液体食品无菌包装用纸基复合材料，液体食品无菌包装

用复合袋，液体食品保鲜包装用纸基复合材料（屋顶包），液体食品包装用塑料复合膜、袋，

多层复合食品包装膜、袋等。 

多层复合食品包装膜、袋是指用于包装方便面、膨化食品、熟食品、半成品等的复合膜

袋。企业申请此类产品的生产许可证必须制定本企业的企业标准，且企业标准中卫生指标要

求不得低于内层同类材料产品的国家标准要求。 

尚未纳入本审查细则的其它复合膜袋产品，增补时另行规定。 

2. 基本生产流程及关键工艺控制 

申证企业应制定生产流程，并制订相应的程序文件。 

2.1 基本生产流程 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注：（1）共挤出吹膜、采购薄膜成品和制袋工艺是可选择工序。仅生产膜材产品的企业可不设置制袋

复合工序 

制袋 

 

 

印刷 
熟化 分切 

 

包装 

原料(薄膜) 

备料 

共挤出吹膜 

检验 

树脂原料 原料薄膜 



 

 

工序。 

（2）对购置半成品加工制成品的企业，仅制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制定操作程序： 

2.2.1 原材料采购与配方：应采购符合国家卫生标准的原材料，配方中不得使用回收料。 

2.2.2 控制复合、印刷工序的干燥温度、排风风速与车速，达到较好的溶剂脱出效果。 

2.2.3 控制熟化的温度与时间，熟化间应从下部进风，上部排风。当下线产品的溶剂残留量

偏高时，可以通过延长熟化时间降低溶剂残留量。 

2.2.4 控制生产车间的温度和湿度，一般相对湿度应为 RH 60±10%。 

2.2.4 控制色差、套印精度。 

2.2.5 监测生产过程中印刷后的半成品与产品的溶剂残留量。 

3．必备的生产设备 

复合膜袋产品生产企业必备的生产设备见表 1。 

表 1  复合膜袋产品生产企业必备的生产设备 

产品品种 必备生产设备 

1）耐蒸煮复合膜、袋  

2）双向拉伸聚丙烯（BOPP）/ 低密度聚乙烯（LDPE）复

合膜、袋  

3）双向拉伸尼龙（BOPA）/ 低密度聚乙烯（LDPE）复

合膜、袋  

4）榨菜包装用复合膜、袋  

5）液体食品无菌包装用纸基复合材料 

6）液体食品无菌包装用复合袋 

7）液体食品保鲜包装用纸基复合材料（屋顶包） 

8）液体食品包装用塑料复合膜、袋 

9）多层复合食品包装膜、袋 

1. 印刷设备 

（凹版印刷机或柔板印刷机或检品机） 

2. 复合设备 

（挤出制膜机或干式复合机或无溶剂复合机或挤出复

合机或共挤出复合机） 

3. 分切机 

4. 制袋机* 

 

注：（1）标有*的设备只针对有制袋工艺要求的企业。 

（2）对购置半成品加工制成品的企业，应具备相应工序规定的生产设备。 



 

 

4．产品标准和相关标准 

复合膜袋产品标准和相关标准见表 2。 

 

表 2  复合膜袋产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 
耐蒸煮复合

膜、袋 

GB/T 10004-1998 

耐蒸煮复合膜、袋 

GB 1037-1988 塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法 杯式法 

GB 1038-2000 塑料薄膜透气性试验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 8809-1988 塑料薄膜抗摆锤冲击试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

GB/T5009.119-2003 复合食品包装袋中二氨基甲苯测定方法 

QB/T 2358-1998 塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

2 

双向拉伸聚丙

烯（BOPP）/

低密度聚乙烯

（LDPE）复合

膜、袋 

GB/T 10005-1998 

双 向 拉 伸 聚 丙 烯

（BOPP）/低密度聚乙

烯（LDPE）复合膜、

袋 

GB 1037-1988 塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法 杯式法 

GB 1038-2000 塑料薄膜透气性试验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 7707-1987 凹版装潢印刷品 

GB 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 8809-1988 塑料薄膜抗摆锤冲击试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

GB/T5009.119-20034 复合食品包装袋中二氨基甲苯测定方法 

QB/T 2358-1998 塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

3 

双向拉伸尼龙

（BOPA）/低

密度聚乙烯

（LDPE）复合

膜、袋 

QB/T 1871-1993 

双 向 拉 伸 尼 龙

（BOPA）/低密度聚乙

烯（LDPE）复合膜、

袋 

GB 1037-1988 塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法 杯式法 

GB 1038-2000 塑料薄膜透气性试验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 7707-1987 凹版装潢印刷品 

GB 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 8809-1988 塑料薄膜抗摆锤冲击试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

QB/T 2358-1998 塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 



 

 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

4 
榨菜包装用复

合膜、袋 

QB 2197-1996 

榨菜包装用复合膜、袋 

GB 1037-1988 塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法 杯式法 

GB 1038-2000 塑料薄膜透气性试验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 7707-1987 凹版装潢印刷品 

GB 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

QB/T 2358-1998  塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

5 

液体食品无菌

包装用纸基复

合材料 

GB 18192-2000 

液体食品无菌包装用

纸基复合材料 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

6 
液体食品无菌

包装用复合袋 

GB 18454-2001 

液体食品无菌包装用

复合袋 

GB/T 1038-2000 塑料薄膜透气率和雾度试验方法 

GB/T 2410-1980 透明塑料透光率和雾度试验方法 

GB/T 5009.60-2003 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 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

GB 9685-1994 食品容器、包装用助剂使用卫生标准 

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 5009.101-2003 食品容器及包装材料用聚酯树脂及其成型

品中锑的测定方法 

GB 13113-1991 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 

QB/T 2358-1998 塑料薄膜包装袋热合强度测定方法 

7 

液体食品保鲜

包装用纸基复

合材料（屋顶

包） 

GB 18706-2002 

液体食品保鲜包装用

纸基复合材料（屋顶

包） 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

8 

液体食品包装

用塑料复合

膜、袋 

GB 19741-2005 

液体食品包装用塑料

复合膜、袋 

GB/T 1038-2000 塑料薄膜和薄片气体透过性试验方法  压差法 

GB/T 4789.2-2003 食品微生物学检验  菌落总数测定 

GB/T 5009.60-2003 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 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 9683-1988 复合食品包装袋卫生标准 

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

9 
多层复合食品

包装膜、袋   

GB 2918-1982 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 5009.60-2003 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 

QB/T 2358-1998 塑料薄膜包装袋热封强度测定方法 

GB/T 10005-1998 中 5.6、5.7 条 

经备案的企业标准 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 



 

 

5. 原辅材料的有关要求 

树脂原料卫生性能应分别符合 GB9691-1988《食品包装用聚乙烯树脂卫生标准》、

GB9693-1988《食品包装用聚丙烯树脂卫生标准》、GB13114《食品包装容器及包装材料用聚

对苯二甲酸乙二醇酯树脂卫生标准》、GB16331《食品包装材料用尼龙 6树脂卫生标准》。

助剂和用量应符合 GB9685-2003《食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准》。如使用的原

辅材料为实施生产许可证管理的产品，必须选用获证产品。 

6. 必备的出厂检验设备 

复合膜袋产品生产企业必备的出厂检验设备见表 3。 

表 3  复合膜袋产品生产企业必备的出厂检验设备 

序号 产品品种 出厂检验设备 

1 耐蒸煮复合膜、袋 
1.卷尺或直尺或游标卡尺  2.材料试验机     3. 放大镜 

4. 反压高温蒸煮仪      5. 抗摆锤冲击仪    

2 
双向拉伸聚丙烯（BOPP ）/ 低密度聚

乙烯（LDPE）复合膜、袋 
1.卷尺或直尺或游标卡尺   2. 材料试验机    3.放大镜     

3 
双向拉伸尼龙（BOPA）/ 低密度聚乙

烯（LDPE）复合膜、袋 
1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机  3. 放大镜    

4 榨菜包装用复合膜、袋 1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机   3.放大镜 

5 液体食品包装用塑料复合膜、袋 1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机   3. 放大镜 

6 液体食品无菌包装用纸基复合材料 1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机   3.放大镜 

7 液体食品无菌包装用复合袋 

1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机   

3. 无菌操作箱             4. 生物培养箱 

5.放大镜 

8 
液体食品保鲜包装用纸基复合材料

（屋顶包） 

1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机 

3.玻璃器皿                4. 生物培养箱     

5.无菌操作箱              6. 电热恒温干燥箱  

7. 天平                   8. 水浴锅  

9 多层复合食品包装膜、袋 

1.卷尺或直尺或游标卡尺    2. 材料试验机 

3. 玻璃器皿               4. 水浴锅                     

5. 电热恒温干燥箱         6. 天平                          

注：对购置半成品加工制成品的企业，应具备相应工序规定的检验设备。 



 

 

7.发证检验规则 

7.1 抽样方法 

在生产企业成品库的自检合格产品进行抽样，发证检验产品抽样应优先抽取干法复合、

有印刷图案的产品。 

7.1.1 企业申请以下 4 种复合膜袋产品的，按如下技术要求高低顺序抽取 2 个高技术要求的

产品进行发证检验： 

耐蒸煮复合膜、袋 ＞ 榨菜包装用复合膜、袋 ＞ 双向拉伸尼龙(BOPA)/ 低密度聚乙烯

(LDPE)复合膜、袋 ＞ 双向拉伸聚丙烯(BOPP)/ 低密度聚乙烯(LDPE)复合膜、袋。 

7.1.2 企业申请以下 4 种复合膜袋产品的，则按以下顺序从液体食品无菌包装用纸基复合材

料或液体食品无菌包装用复合袋任意抽取1种，其他产品中顺序抽取1种产品进行发证检验。 

液体食品无菌包装用纸基复合材料或液体食品无菌包装用复合袋 ＞液体食品保鲜包

装用纸基复合材料（屋顶包）＞ 液体食品包装用塑料复合膜、袋。 

7.1.3 企业申请无产品标准的多层食品复合膜袋的，应抽取多层干法复合生产的不同内层材

料 1 种复合膜进行发证检验，即抽取多层干法复合内层聚丙烯膜袋和多层干法复合内层聚乙

烯膜袋各 1 个样品。 

7.1.4 同一原料、同一规格、同一工艺的成品为一个检验批次。按表 4 中规定抽样基数和抽

样数量进行抽样，并用铝塑复合塑料袋密封。将所抽样品分为两份，一份送检验机构，一份

留企业备查。审查组抽样人员与被抽查企业陪同人员确认无误后，双方在抽样单上签字、盖

章，并当场加贴封条封存样品后送检验机构。封条上应有抽样人员签名、抽样单位盖章和抽

样日期。 

 

表 4  复合膜袋产品抽样方法 

产品品种 抽样基数 抽样数量 备注 

耐蒸煮复合膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 50000m2 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去至少 2 米，每卷膜各抽取

2.5m2×2。  

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 1000000 只 
满足 2.5m2×2。  



 

 

产品品种 抽样基数 抽样数量 备注 

双向拉伸聚丙烯

（BOPP ）/ 低密

度聚乙烯（LDPE）

复合膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 100000m2 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去至少 2 米，每卷膜各抽取

2.5m2×2。  

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 500000 只 
满足 2.5m2×2。  

双 向 拉 伸 尼 龙

（BOPA）/ 低密

度聚乙烯（LDPE）

复合膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 300000m2 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去至少 2 米，每卷膜各抽取

2.5m2×2。 

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 1000000 只 
满足 2.5m2×2。  

榨菜包装用复合

膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 50000m2 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去至少 2 米，每卷膜各抽取

2.5m2×2。 

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 2000000 只 
满足 2.5m2×2。  

液体食品包装用

塑料复合膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 50000m2 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去2米，每卷膜各抽取2.5m2

×2。 

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 1000000 只 
满足 2.5m2×2。  

液体食品无菌包

装用纸基复合材

料 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 50000m 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去2米，每卷膜各抽取2.5m2

×2。 

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小心卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 10000 只，每

批袋不多于 2000000 只 
满足 2.5m2×2。  

液体食品无菌包装用复

合袋 

抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 100000 只 
满足 2.5m2×2。  

液体食品保鲜包装用纸

基复合材料（屋顶包） 

抽样基数不少于 500 只，每批

袋不多于 1000000 只 
满足 2.5m2×2。  

多层复合食品

包装膜、袋 

膜 
抽样基数不少于 50 卷，每批

膜不超过 50000m 

随机抽取 3 卷，将每卷膜外层

除去2米，每卷膜各抽取2.5m2

×2。 

样品不得折叠，应以

管芯卷轴小型卷好

后封样 

袋 
抽样基数不少于 10000 只，每

批袋不多于 2000000 只 
满足 2.5m2×2。  



 

 

7.2 检验项目 

复合膜袋产品的发证检验和关键控制检验项目分别见表 5、表 6、表 7、表 8、表 9、

表 10、表 11、表 12、表 13。 

表 5  耐蒸煮复合膜袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉断力 √   

2 断裂伸长率 √   

3 剥离力 √   

4 热合强度 √   

5 水蒸气透过量 √ √  

6 氧气透过量 √ √  

7 耐热、耐介质性 √   

8 袋的耐压性能 √   

9 袋的跌落性能 √   

10 感官 √ √  

11 甲苯二胺 √ √  

12 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

13 蒸发残渣（正己烷） √ √  

14 蒸发残渣（65%乙醇） √ √  

15 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

16 重金属（以 Pb 计） √ √  

17 溶剂残留量 √ √  

表 6  双向拉伸聚丙烯（BOPP）/ 低密度聚乙烯（LDPE）复合膜袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 剥离力 √   

2 热合强度 √   

3 水蒸气透过量 √   

4 氧气透过量 √   

5 袋的耐压性能 √   

6 袋的跌落性能 √   

7 感官 √   

8 甲苯二胺 √ √  

9 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

11 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

12 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

13 重金属（以 Pb 计） √ √  

14 溶剂残留量 √ √  

表 7  双向拉伸尼龙（BOPA）/ 低密度聚乙烯（LDPE）复合膜袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 层间剥离力 √   

2 封口剥离力（袋） √   

3 氧气透过量 √   

4 水蒸汽透过量 √   

5 耐热性 √   

6 耐寒性 √   

7 耐油度测定 √   

8 耐压性能 √   

9 跌落性能 √   

10 感官 √   

11 甲苯二胺 √ √  

12 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

13 蒸发残渣（正己烷） √ √  

14 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

15 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

16 重金属（以 Pb 计） √ √  

17 溶剂残留量 √ √  

表 8  榨菜包装用复合膜袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制 备注 

1 剥离力 √   

2 氧气透过量 √ √  

3 水蒸汽透过量 √ √  

4 耐压性能 √   

5 跌落性能 √   

6 感官 √   

7 甲苯二胺 √ √  

8 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

9 蒸发残渣（正己烷） √ √  



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制 备注 

10 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

11 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

12 重金属（以 Pb 计） √ √  

13 溶剂残留量 √ √  

表 9  液体食品包装用塑料复合膜袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制 备注 

1 拉断力 √   

2 封合强度 √   

3 内层塑料膜剥离强度 √   

4 复合层塑料膜与纸粘结度 √   

5 透氧率 √ √  

6 耐压性能 √   

7 跌落性能 √   

8 感官 √   

9 甲苯二胺（仅对SS膜和WSS膜） √ √  

10 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

11 蒸发残渣（正己烷） √ √  

12 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

13 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

14 重金属（以 Pb 计） √ √  

15 脱色试验（仅对 WSLZ 膜） √   

16 微生物指标 √ √  

17 溶剂残留量 √ √  

表 10  液体食品无菌包装用纸基复合材料产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 封合强度 √   

3 内层塑料膜剥离强度 √   

4 复合层塑料膜与纸粘结度 √   

5 透氧率 √   

6 挺度    

7 感官 √   

8 甲苯二胺（仅对整体材料） √ √  

9 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  

11 蒸发残渣（65％乙醇） √   

12 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

13 重金属（以 Pb 计） √ √  

14 脱色试验（仅对内层聚乙烯材料） √   

15 溶剂残留量 √ √  

表 11  液体食品无菌包装用复合袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 氧气透过率 √   

2 拉伸强度 √   

3 断裂伸长率 √   

4 剥离力 √   

5 热合强度 √   

6 透过率 √   

7 袋的耐压性能 √   

8 袋的跌落性能 √   

9 感官 √   

10 甲苯二胺（仅对塑料与铝箔复合） √ √  

11 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

12 蒸发残渣（正己烷） √ √  

13 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

14 蒸发残渣（水）（仅对复合塑料膜） √ √  

15 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

16 重金属（以 Pb 计） √ √  

17 锑（仅对复合塑料膜） √ √  

18 脱色试验（仅对内衬材料） √   

19 口盖材料 √   

20 灭菌指标 √   

21 溶剂残留量 √ √  

表 12  液体食品保鲜包装用纸基复合材料（屋顶包）产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 封合强度 √   

3 内层剥离强度 √   



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

4 复合层塑料膜与纸的粘度 √   

5 透氧率 √   

6 挺度    

7 感官 √   

8 甲苯二胺 √ √  

9 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  

11 蒸发残渣（65％乙醇） √   

12 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

13 重金属（以 Pb 计） √ √  

14 微生物指标 √ √  

15 溶剂残留量 √ √  

表 13  多层复合食品包装膜、袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 感官 √   

2 蒸发残渣（乙酸） √ √  

3 蒸发残渣（正己烷） √ √  

4 蒸发残渣（乙醇） √ √  

5 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

6 重金属（以 Pb 计） √ √  

7 溶剂残留量 √ √  

注：复合包装膜、袋产品溶剂残留量限量规定： 

    复合包装膜（袋）产品的溶剂残留总量≤10 mg/m2，其中苯系溶剂残留量≤2 mg/m2。 

    溶剂残留量检测溶剂种类： 

a) 苯系溶剂：苯、甲苯、二甲苯（含对二甲苯、邻二甲苯、间二甲苯） 

b) 其他溶剂：乙醇、异丙醇、丁醇、丙酮、丁酮、乙酸乙酯、乙酸异丙酯、乙酸丁酯。 

7.3 判定原则 

7.3.1 单项判定 

感官及理化指标*中有一项不合格时，判定样品的感官或理化指标不合格，不再进行复

检。 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中取双倍样品进行复检，若复检全部合格则



 

 

判该项目为合格；若仍不合格时，则判该项目为不合格。 

*注：本细则中理化指标检验项目包括：甲苯二胺、蒸发残渣、高锰酸钾消耗量、脱色试验、重金属（以

Pb 计）、溶剂残留量、微生物指标、灭菌指标。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项目都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可

证要求。有一项（含一项）以上不合格时，则判定该批产品本次检验结果为不合格，不符合

发放生产许可证要求。 

7.4．检验时限 

检验机构应在收到企业样品之日起 30 日内完成检验工作，并出具检验报告。 

8  QS 标志的标识 

    企业应在获证后 12 个月内在其获证产品的适当部位加印不可去除的 QS 标志。 

 

本审查细则由中国塑料加工工业协会复合膜制品专委会和国家塑料制品质量监督检验

中心（北京）负责起草。 

本审查细则主要起草人：刘山生、文秀松、翁云宣 



 

 

（三）片材产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于食品包装用双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材、食品包装用聚丙烯（PP）

挤出片材和食品包装用聚氯乙烯(PVC)硬片、膜等。 

食品包装用双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材是指以聚苯乙烯（PS）树脂为主要原料， 

采用平膜法挤出经双向拉伸制成的片材（0.025mm≤厚度≤0.600mm）。 

食品包装用聚丙烯（PP）挤出片材是指以聚丙烯树脂为主要原材料，添加部分助剂， 

经配料、挤出工艺制成的片材（0.2mm≤厚度≤1.0mm）。 

食品包装用聚氯乙烯(PVC)硬片、膜是指以卫生级聚氯乙烯树脂为主要原材料，添加符 

合卫生要求的各种助剂，用压延或挤出法制成的片及膜制品（0.03mm≤厚度≤1.00mm）。 

尚未纳入本审查细则的其它片材产品，增补时另行规定。 

2. 基本生产流程及关键工序控制 

申证企业应制定生产流程，并制订相应的程序文件。 

2.1 基本生产流程 

2.1.1 平膜法生产双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材 

 

 

 

 

2.1.2 聚丙烯（PP）挤出片材 

  

 

 

配料 挤出成型 切边 冷却 压光 卷取 

包装 

冷却硬化（预热辊） 挤出（T 型模头） 配料 横向拉伸 纵向拉伸 

卷取 电晕处理 冷  却 包装 

检验 



 

 

 

2.1.3 食品包装用聚氯乙烯（PVC）硬片、膜 

2.1.3.1 压延法 

 

 

 

2.1.3.2 挤出法 

 

  

 

 

注：对购置半成品加工制成品的企业，仅限于制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制订操作程序： 

2.2.1配料。 

2.2.2挤出工艺参数控制。 

2.2.3膜片厚度、轮廓的控制。 

3．必备的生产设备 

片材产品生产企业必备的生产设备见表 1。 

 

表 1  片材产品生产企业必备的生产设备 

产品品种 必备的生产设备 

双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材 

1. 称量装置 

2. 工艺参数监控装置 

3. 双向牵引、切割、卷取设施及设备 

4. 挤出机 

5. 冷却、预热设备 

配料 压延 塑化 热、冷混合 

卷绕切割 冷却 

引离 

包装 

配料 

 

牵引 冷却 定型 挤出成型 切割 

片材或膜制品 后处理 



 

 

产品品种 必备的生产设备 

聚丙烯（PP）挤出片材 

1. 切边牵引、切割、卷取装置 

2. 工艺参数监控装置 

3. 挤出机 

 

食品包装用聚氯乙烯

(PVC)硬片、膜 

压延工艺 

1. 称量装置 

2. 加料器 

3. 多辊压延机组 

 

挤出工艺 
1. 称量装置 

2． 挤出（压延、流延、吹塑）机组 

 

注：对购置半成品加工制成品的企业，应具备相应工序规定的生产设备 

4．产品标准和相关标准 

片材产品标准和相关标准见表 2。 

表 2  片材产品标准和相关标准表 

产品品种 产品标准 相关标准 

双向拉伸聚苯乙烯

（BOPS）片材 

GB/T16719-1

996《双向拉

伸聚苯乙烯

（BOPS）片

材》 

GB /T2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T2828.1-2003 计数抽样检验程序：按接收质量限（AQL）检索的逐批检

验抽样计划 

GB/T13022-1991 塑料 薄膜拉伸性能试验方法 

GB/T 14216-1993 塑料膜片润湿张力试验方法 

GB 9689-1988 食品包装用聚苯乙烯成型品卫生标准 

GB/T 5009.59-2003 食品包装用聚苯乙烯树脂卫生标准的分析方法 

GB/T 5009.60-2003 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 

聚丙烯(PP)挤出片材 

QB/T2471-20

00 《聚丙烯

(PP) 挤 出 片

材》 

GB/T1040-1992 塑料拉伸性能试验方法 

GB/T2828.1-2003 计数抽样检验程序：按接收质量限（AQL）检索的逐批检

验 抽样计划 

GB 9688-1988 食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB 9693-1988 食品包装用聚丙烯树脂卫生标准 

GB 9685-2003 食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准 

GB/T 5009.60-2003 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 5009.71-2003 食品包装用聚丙烯树脂卫生标准的分析方法 

食品包装用聚氯乙

烯(PVC)硬片、膜 

GB/T15267- 

1994 《食品

包装用聚氯

乙烯硬片、

膜》 

GB/T2828.1-2003 计数抽样检验程序：按接收质量限（AQL）检索的逐批检

验抽样计划 

GB/T 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T1037- 1988 塑料薄膜透光率和雾度试验方法 

GB/T 2410-1980  透明塑料透光率和雾度试验方法 

GB/T 6672- 2001 塑料薄膜和薄片厚度测定  机械测量法 

GB/T 6673--2001 塑料薄膜和片材长度和宽度的测定  

GB 9681-1988 食品包装用聚氯乙烯成型品卫生标准 



 

 

产品品种 产品标准 相关标准 

GB/T 5009.60-2003 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 5009.67-2003 食品包装用聚氯乙烯成型品卫生标准的分析方法 

GB/T 4615-1984 聚氯乙烯树脂中残留氯乙烯单体含量测定方法 

GB/T 5009.122-2003 食品容器、包装材料用聚氯乙烯树脂及成型品中残留量

1,1-二氯乙烷的测定 

GB/T 15047-1994 塑料扭转刚性试验方法 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 

5．原辅材料的有关要求 

聚苯乙烯树脂、聚丙烯树脂、聚氯乙烯树脂应分别符合 GB9692-1988《食品包装用聚苯

乙烯树脂卫生标准》、GB 9693-1988《食品包装用聚丙烯树脂卫生标准》和 GB 4803-1994《食

品容器、包装材料用聚氯乙烯树脂卫生标准》。助剂和用量应符合 GB9685-2003《食品容器、

包装材料用助剂使用卫生标准》。如使用的原辅材料为实施生产许可证管理的产品，必须选

用获证产品。 

6．必备的出厂检验设备 

片材产品生产企业必备的出厂检验设备见表 3。 

表 3  片材产品生产企业必备的出厂检验设备 

产 品 品 种 出厂检验设备 

双向拉伸聚苯乙烯片材 

1.测厚仪 

2.量具 

3.冲刀 

4.拉力机 

5.秒表 

6.润湿张力试验仪（可选） 

7.雾度计（符合 GB/T2410-1980 要求）① 

聚丙烯（PP）挤出片材 

1.拉力机 

2.测厚仪 

3.量具 

食品包装用聚氯乙烯（PVC）硬片、膜 

1.量具 

2.雾度计（符合 GB/T2410-1980 要求） 

3.测厚仪 

4.游标卡尺② 

5.老化箱或烘箱③ 



 

 

注：①仅对透明片材有要求；②和③仅对片、膜厚度≥0.06mm 的透明硬片、膜和不透明硬片、膜有要求。 

7. 发证检验规则  

7.1 抽样方法 

在企业生产的自检合格产品中，随机抽取工序较多、检验项目覆盖面积最大的 2 种产品

进行发证检验。同一规格、同一批次为一个检验批次。 

抽样基数不少于 26 卷。在同一批合格产品中，随机抽取 3 卷片材，每卷片材去掉 2 层

后，每卷取两份 10 米样品。 

将所抽样品分为两份，1 份送检验机构，1 份留企业备查。审查组抽样人员与被抽查企

业陪同人员确认无误后，双方在抽样单上签字、盖章，并当场加贴封条封存样品后送检验机

构。封条上应有抽样人员签名、抽样单位盖章和抽样日期。 

7.2 检验项目 

双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材、聚丙烯（PP）挤出片材、食品包装用聚氯乙烯（PVC）

硬片、膜的发证检验和关键控制检验项目见表 4、表 5、表 6。 

表 4  双向拉伸聚苯乙烯（BOPS）片材产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 断裂伸长率 √   

3 润湿张力 √  
只限于经电晕处理未涂

膜的产品 

4 雾度 √  适用于透明片材 

5 感官 √   

6 蒸发残渣(4%乙酸) √ √  

7 蒸发残渣(65%乙醇) √ √  

8 高锰酸钾消耗量(水) √ √  

9 重金属(以 Pb 计)(4%

乙酸) 

√ √  

10 脱色试验(冷餐油或

无色油脂） 

√   

11 脱色试验(乙醇) √   

12 脱色试验(浸泡液) √   

表 5  聚丙烯（PP）挤出片材产品检验项目 



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸屈服强度 √   

2 纵向尺寸变化率 √  
适用于厚度≥0.5mm 的

共聚物及均聚物 

3 感官 √   

4 蒸发残渣(4%乙酸) √ √  

5 蒸发残渣(正己烷) √ √  

6 高锰酸钾消耗量(水) √ √  

7 重金属(以 Pb 计)(4%

乙酸) 

√ √  

8 
脱色试验(冷餐油或

无色油脂) 

√ 
  

9 脱色试验(乙醇) √   

10 脱色试验(浸泡液) √   

表 6  食品包装用聚氯乙烯（PVC）硬片、膜产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸强度 √   

2 柔曲温度 √   

3 透湿度 √   

4 透光率 √  适用于透明片、膜 

5 雾度 √  适用于透明片、膜 

6 加热伸缩率 √  
适用于厚度≥0.06mm

片、膜 

7 落球冲击破碎率 √  
适用于厚度≥0.10mm

的片、膜 

8 感官 √   

9 氯乙烯单体 √ √  

10 高锰酸钾消耗量(水) √ √  

11 蒸发残渣(4%乙酸) √ √  

12 
蒸发残渣（20％乙

醇） 
√  

 

13 蒸发残渣(正己烷) √ √ 

*不接触油或油脂食品

的制品可以不控制此

项。 

14 
重金属 (以 Pb 计 ) 

(4%乙酸) 
√ √  

15 
脱色试验(冷餐油或

无色油脂) 
√   

16 脱色试验(浸泡液) √   



 

 

7.3 判定原则 

7.3.1 单项判定 

感官及理化指标*中有一项不合格时，判定样品的理化指标不合格，不再进行复检。 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中加倍取样对不合格项进行复检，若复检全

部合格则判该项目为合格；若仍不合格时，则判该项目为不合格。 

*注：本细则中的理化指标检验项目包括氯乙烯单体、蒸发残渣、重金属、高锰酸钾消耗量、脱色试验。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可证

要求。有一项（包括一项）以上不合格时，则判定该批产品本次抽检结果为不合格，不符合

发放生产许可证要求。 

7.4 检验时限 

检验机构应当在收到企业样品之日起 30 日内完成检验工作，并出具检验报告。 

 

8  QS标志的标识 

    企业应在获证后 12个月内在其获证产品、外包装或其产品标签上自行印（贴）QS标志。 

 

本审查细则由国家塑料制品质量监督检验中心（福州）负责起草。 

本审查细则主要起草人：何芃、程氢



 

 

（四）编织袋产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于以聚丙烯、聚乙烯树脂为主要原料，经挤出、拉伸成扁丝，再经编织

成的塑料编织布为基材直接制袋（塑料编织袋）；或塑料编织布再经流延法复合后制成的用

于包装食品的复合塑料编织袋。 

尚未纳入本审查细则的其它产品品种，增补时另行规定。 

2. 基本生产流程及关键工艺控制 

2.1 基本生产流程 

申证企业应制定生产流程，并制订相应的程序文件。 

2.1.1 食品包装用塑料编织袋 

 

 

 

 

 

2.1.2 食品包装用复合塑料编织袋 

 

 

 

 

 

注：对购置半成品加工制成品的企业，仅制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制定操作程序： 

2.2.1 拉丝工序要控制原材料配比、温度及延伸比。 

混料 拉丝 编织 印刷 裁切 

缝纫   包装 

混料 拉丝 编织 复膜 印刷 

裁切 缝纫（粘合）   包装 



 

 

2.2.2 编织工序应控制经纬密度。 

2.2.3 复膜、粘合工序应控制工艺参数。 

2.2.4 缝纫工序应控制脱针、断线、掉扣。 

3. 必备的生产设备 

编织袋生产企业必备的生产设备见表 1。 

注: 对购置半成品加工制成品的企业，企业应具备相应工序规定的生产设备。 

表 1  编织袋生产企业必备的生产设备 

产品品种 必备的生产设备 

塑料编织袋 

1．拉丝机 

2．编织机 

3．印刷机 

4．剪裁机 

5．工业缝纫机 

复合塑料编织袋 

1．拉丝机 

2．编织机 

3．复膜机 

4．印刷机 

5．剪裁机 

6．工业缝纫（粘合）机 

注：对购置半成品加工制成品的企业，应具备相应工序规定的生产设备。 

4.产品标准和相关标准 

表 2  编织袋产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 塑料编织袋 
GB/T8946-1998

塑料编织袋 

GB/T 1039-1992 塑料力学性能试验方法 总则  

GB/T 1040-1992 塑料拉伸性能试验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 4857.5-1992 包装 运输包装件 跌落试验方法 

GB/T 5009.60-2003 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 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB 9688-1988 食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

2 
复合塑料编

织袋 

GB/T8947-1998

复合塑料编织袋 

GB/T 1039-1992 塑料力学性能试验方法 总则  

GB/T 1040-1992 塑料拉伸性能试验方法 

GB/T 4857.5-1992 包装 运输包装件 跌落试验方法 

GB/T 5009.60-2003 食品包装用聚乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯成



 

 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

型品卫生标准的分析方法 

GB/T 8808-1988 软质复合塑料材料剥离试验方法 

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB 9688-1988 食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 

5. 原辅材料的有关要求 

食品包装用塑料编织袋、复合塑料编织袋其卫生指标应符合 GB 9691-1988《食品包装

用聚乙烯树脂卫生标准》、GB 9693-1988《食品包装用聚丙烯树脂卫生标准》要求，塑料编

织布/膜/纸复合的三合一袋还应符合 GB 11680-1989《食品包装用原纸卫生标准》，助剂和

用量应符合 GB 9685-2003《食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准》。如使用的原辅材

料为实施生产许可证管理的产品，必须选用获证产品。 

6. 必备的出厂检验设备 

编织袋产品生产企业必备的出厂检验设备见表 3。 

表 3  编织袋产品生产企业必备的出厂检验设备 

产品种类 出厂检验设备 

塑料编织袋/复合塑料编织袋 
1．拉力试验机 

2．钢直尺 

注：对购置半成品加工制成品的企业，应具备相应工序规定的检测设备。 

7. 发证检验规则 

7.1 抽样方法 

在企业的自检合格产品中，从同一原料、同一规格、同一工艺、同一批次的合格产品中

随机抽取一种工艺复杂的产品。抽样数量为 40 条。 

所抽样品分为两份，一份送检验机构，一份留企业备查。审查组抽样人员与被抽查企业

陪同人员确认无误后，双方在抽样单上签字、盖章，并当场加贴封条封存样品后送检验机构。

封条上应有抽样人员签名、抽样单位盖章和抽样日期。 

7.2 检验项目 

食品包装用塑料编织袋、复合塑料编织袋的发证检验和关键控制检验项目见表 4、表 5。 



 

 

表 4  食品包装用塑料编织袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸负荷（经向） 

√   
2 拉伸负荷（纬向） 

3 拉伸负荷（缝边向） 

4 拉伸负荷（缝底向） 

5 感官 √   

6 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

7 蒸发残渣（65%乙醇） √   

8 蒸发残渣（正己烷） √ √  

9 高锰酸钾消耗量 √ √  

10 重金属 √ √  

11 脱色试验（乙醇） 

√   12 脱色试验（冷餐油或无色油脂） 

13 脱色试验（浸泡液） 

表 5  食品包装用复合塑料编织袋产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 拉伸负荷（经向） 

√   

2 拉伸负荷（纬向） 

3 拉伸负荷（粘合向） 

4 拉伸负荷（缝边向） 

5 拉伸负荷（缝底向） 

6 剥离力 √   

7 感官 √   

8 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

9 蒸发残渣（65%乙醇） √   

10 蒸发残渣（正己烷） √ √  

11 高锰酸钾消耗量 √ √  

12 重金属 √ √  

13 脱色试验（乙醇） 

√   14 脱色试验（冷餐油或无色油脂） 

15 脱色试验（浸泡液） 

7.3  判定原则 

7.3.1 单项判定 

感官及理化指标*中有一项不合格时，判定样品感官或理化指标不合格，不再进行复检。 



 

 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中取双倍样进行复检，若复检全部合格则判

该项目为合格；若仍不合格时，则判该项目为不合格。 

*注：本细则中理化指标检验项目包括：蒸发残渣、高锰酸钾消耗量、脱色试验、重金属含量。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项目都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可

证要求。有一项（含一项）以上不合格时，则判定该批产品本次抽检结果为不合格，不符合

发放生产许可证要求。 

7.4  检验时限 

检验机构应当在收到企业样品之日起 30 日内完成检验工作，并出具检验报告。 

 

8  QS标志的标识 

    企业应在获证后 12个月内在其获证产品、外包装或其产品标签上自行印（贴）QS标志。 

 

本审查细则由国家包装产品质量监督检验中心（大连）负责起草。 

本审查细则主要起草人：姜子波、姜浩 

 



 

 

（五）容器产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于聚酯(PET)无汽饮料瓶、聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)碳酸饮料瓶、热

罐装用聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)瓶、聚碳酸酯(PC)饮用水罐、聚乙烯吹塑桶、软塑折叠

包装容器、塑料防盗瓶盖、塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、塑料瓶坯等。  

尚未纳入本审查细则的其它容器产品，增补时另行规定。 

2. 基本生产流程及关键工艺控制 

申证企业应制定生产流程，并制订相应的程序文件。 

2.1 基本生产流程  

 

 

 

 

 

 

注：对购置半成品加工成品的企业，仅制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制定操作程序： 

2.2.1 模具质量及其加工精度。 

2.2.2 加工工艺过程中生产设备技术参数的设置，模芯和模腔保证高度同心。  

3. 必备的生产设备 

容器产品生产企业必备的生产设备见表 1。 

注: 对购置半成品加工制成品的企业，企业应具备相应工序规定的生产设备。 

 

 

原材料 
挤出、吹塑或 

注塑、拉伸、吹塑 

（一次成型或二次加工） 

检验 包装 



 

 

表 1  容器产品生产企业必备的生产设备 

序号 产品品种 必备的生产设备 

1 聚酯(PET)无汽饮料瓶 
一次成型：注拉吹成型机组 

二次成型：注塑机、吹瓶机 

2 聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)碳酸饮料瓶 

3 热罐装用聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)瓶 

4 聚碳酸酯（PC）饮用水罐 挤吹成型机组或注吹成型机组 

5 聚乙烯吹塑桶 挤吹成型机组 

6 软塑折叠包装容器 吹塑机组 

7 塑料防盗瓶盖 注塑机 

8 塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、塑料瓶坯 挤吹成型机组 

4.产品标准和相关标准 

表 2  产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 
聚酯(PET)无汽

饮料瓶 

QB 2357-1998 聚酯(PET)

无汽饮料瓶 

GB 13113 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/T 13508－1992  聚乙烯吹塑桶 

QB/T 1868-2004 聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)碳酸饮

料瓶 

2 

聚对苯二甲酸

乙二醇酯(PET)

碳酸饮料瓶 

QB/T 1868-2004 聚对苯

二甲酸乙二醇酯(PET)碳

酸饮料瓶 

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/T2410－1980 透明塑料透光率和雾度试验方法 

GB 2828.1-2003 技术抽样检验程序  第 1 部分:按接

受质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划 

GB/T2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

3 

热罐装用聚对

苯二甲酸乙二

醇酯(PET)瓶 

QB/T 2665-2004 热罐装

用聚对苯二甲酸乙二醇

酯(PET)瓶 

QB/T 1868-2004 聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)碳酸饮

料瓶 

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 /T2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环

境 

4 
聚碳酸酯（PC）

饮用水罐 

QB 2460-1999 聚碳酸酯

（PC）饮用水罐 

GB 14942-1994 食品容器、包装材料用聚碳酸酯成型

品卫生标准 

GB 2828.1-2003  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 

5 聚乙烯吹塑桶 

GB/T 13508-1992  聚乙

烯吹塑桶 

GB 9687 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB 2828.1-2003  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 



 

 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

6 
软塑折叠包装

容器 

BB/T0013-1999 软塑折

叠包装容器 

GB 9687 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB 4857.4  运输包装件基本实验   压力试验方法 

GB 4857.5  运输包装件基本实验   垂直冲击跌落

试验方法 

7 塑料防盗瓶盖 

GB/T 17876－1999  

包装容器 塑料防盗瓶盖   

GB/T 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表 

GB/T 4807 食品用橡胶垫片(圈)卫生标准 

GB/T 9687 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB/T 9688 食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

BB/T0025-2004   

30/25mm 塑料防盗瓶盖 

8 

塑料奶瓶、塑料

饮水杯（壶）、

塑料瓶坯 

GB14942 食品容器及包装材料用聚碳酸酯成型品卫生标准 

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 

GB17327-1998 食品容器、包装材料用丙烯腈-苯乙烯成型品卫生标准 

GB/T5009.60-2003 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 

GB5009.69 食品罐头内壁环氧酚醛涂料卫生标准的分析方法 

GB13120 食品容器及包装材料用聚酯树脂及其成型品中锑的测定方法 

GB/T17338 食品包装用苯乙烯-丙烯腈共聚物和橡胶改性的丙烯腈-丁二烯-苯乙

烯树脂及其成型品残留丙烯腈单体分析方法 

经备案的企业标准 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 

5. 原辅材料的有关要求 

树脂原料应分别符合 GB 9691-1988《食品包装用聚乙烯树脂卫生标准》、GB 13116-1991

《食品容器及包装材料用聚碳酸酯树脂卫生标准》、GB 13114-1991《食品容器及包装材料

用聚对苯二甲酸乙二醇酯树脂卫生标准》等相关标准规定要求，助剂和用量应符合 GB 9685 

-2003《食品容器、包装材料用助剂食用卫生标准》规定要求。如使用的原辅材料为实施生

产许可证管理的产品，必须选用获证产品。 

6.必备的出厂检验设备  

容器产品生产企业必备的出厂检验设备见表 3 。  

表 3  容器产品生产企业必备的出厂检验设备 

序号 产品品种 出厂检验设备 

1 聚酯(PET)无汽饮料瓶 
1．量具             2．垂直度偏差测试仪 

3．量筒 

2 
聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)

碳酸饮料瓶 

1．量具             2．分析天平 

3．恒温箱           4．量筒 



 

 

序号 产品品种 出厂检验设备 

3 
热罐装用聚对苯二甲酸乙二

醇酯(PET)瓶 

1．量具             2．分析天平 

3．量筒 

4 聚碳酸酯（PC）饮用水罐 
1．游标卡尺         2．通用量具 

3．测厚仪           4．天平 

5 聚乙烯吹塑桶 
1．玻璃量具         2．通用衡器 

3．游标卡尺         4．测厚仪 

6 软塑折叠包装容器 
1．通用量具         2．游标卡尺 

3．测厚仪 

7 塑料防盗瓶盖 

1．通用量具         2．冰箱 

3．投影仪           4．扭矩仪 

5．密封测试仪  

8 
塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、

塑料瓶坯 

1．游标卡尺         2．通用量具 

3．烘箱             4．天平 

7、发证检验规则 

7.1 抽样方法 

从生产企业成品库房中抽取样品。对于主要原材料不同的产品应分别进行抽取。同一原

材料生产的产品有多个品种和规格，则随机抽取有颜色、颜色较深、生产工艺较为复杂的一

种主导产品。同一批号原料、同一规格、同一工艺的产品为一个批次。按表 4 中规定的抽样

基数和抽样数量进行抽样。 

表 4  抽样基数和抽样数量 

序号 产品品种 抽样基数 抽样数量 

1 PET 无汽饮料瓶  抽样基数不少于 500 个，每批不超过 50 万个 80 个（配同样数量的盖） 

2 PET 碳酸饮料瓶 抽样基数不少于 500 个，每批不超过 100 万个 100 个（配同样数量的盖） 

3 热罐装用 PET 瓶 抽样基数不少于 500 个，每批不超过 100 万个 120 个（配同样数量的盖） 

4 聚碳酸酯（PC）饮用水

罐 

抽样基数不少于 150 个，每批不超过 1 万个 20 个（配同样数量的盖） 

5 聚乙烯吹塑桶 抽样基数不少于 150 个，每批不超过 5000 个 20 个（配同样数量的盖） 

6 软塑折叠包装容器 抽样基数不少于 150 个，每批不超过 5 万个 20 个（配同样数量的盖） 

7 塑料防盗瓶盖 抽样基数不少于 500 个，每批不超过 60 万个 100 个（配 10 个瓶） 

8 
塑料奶瓶、塑料饮水杯

（壶）、塑料瓶坯 
抽样基数不少于 150 个，每批不超过 1 万个 80 个（瓶坯为 100 个） 

所抽样品分为两份，一份送检验机构，一份留企业备查。审查组抽样人员与被抽查企业

陪同人员确认无误后，双方在抽样单上签字、盖章，并当场加贴封条封存样品后送检验机构。

封条上应有抽样人员签名、抽样单位盖章和抽样日期。 



 

 

7.2 检验项目 

容器产品的发证检验项目和关键控制检验项目见表 5、表 6、表 7、表 8、表 9、表 10、

表 11、表 12。 

表 5  聚酯（PET）无汽饮料瓶产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 密封性能 √   

2 垂直载压 √   

3 跌落性能 √   

4 耐寒性能（-20℃） √   

5 

6 

7 

乙醛 √ √  

6 感官 √   

7 蒸发残渣(4％乙酸) √ √  

8 蒸发残渣(65％乙醇) √ √  

9 蒸发残渣(水) √ √  

10 蒸发残渣(正己烷) √ √  

11 高锰酸钾消耗量 √ √  

12 

6 

7 

重金属 √ √  

13 锑 √ √  

14 脱色试验 √   

表 6  聚酯（PET）碳酸饮料瓶产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 垂直载压 √   

2 耐内压力 √   

3 透射比 √  有色瓶不测此项 

4 乙醛 √ √  

5 

6 

7 

感官 √   

6 蒸发残渣(4％乙酸) √ √  

7 蒸发残渣(65％乙醇) √ √  

8 蒸发残渣(水) √ √  

9 蒸发残渣(正己烷) √ √  

10 高锰酸钾消耗量 √ √  

11 重金属 √ √  

12 

6 

7 

锑 √ √  

13 脱色试验 √   

 



 

 

表 7  热罐装用 PET 瓶产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 垂直载压 √   

2 瓶壁负载 √   

3 耐真空度 √   

4 跌落性能 √   

5 
热 稳

定 性 

体积收缩率 √   

高度收缩率 √   

外观 √   

6 乙醛 √ √  

7 感官 √   

8 蒸发残渣(4％乙酸) √ √  

9 蒸发残渣(65％乙醇) √ √  

10 蒸发残渣(水) √ √  

11 蒸发残渣(正己烷) √ √  

12 高锰酸钾消耗量 √ √  

13 

6 

7 

重金属 √ √  

14 锑 √ √  

15 脱色试验 √   

表 8  聚碳酸酯（PC）饮用水罐产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 密封性能 √   

2 跌落性能 √   

3 感官 √   

4 蒸发残渣 (4％乙酸) √ √  

5 蒸发残渣 (65％乙醇) √ √  

6 蒸发残渣 (水) √ √  

7 蒸发残渣 (正己烷) √ √  

8 高锰酸钾消耗量 √ √  

9 酚 √ √  

10 重金属（以 Pb 计） √ √  

11 脱色试验 √   

表 9  聚乙烯吹塑桶产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 密封性能 √   

2 跌落性能 √   

3 悬挂试验 √  端手结构的桶不做此项 



 

 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

4 堆码试验 √  结构不能堆高的桶免做

此项 5 感官 √   

6 蒸发残渣(4％乙酸) √ √  

7 蒸发残渣(65％乙醇) √ √  

8 蒸发残渣（正己烷) √ √  

9 高锰酸钾消耗量 √ √  

10 重金属（以 Pb 计） √ √  

11 脱色试验 √   

表 10  软塑折叠包装容器产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 密封试验 √   

2 跌落强度 √   

3 悬吊试验 √   

4 耐压缩强度 √   

5 感官 √   

6 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

7 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

8 蒸发残渣（正己烷） √ √  

9 高锰酸钾消耗量 √ √  

10 重金属（以 Pb 计） √ √  

11 脱色试验 √   

表 11  塑料防盗瓶盖产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 

防盗环

(条)物理

性能 

封盖性能    

防盗性能    

开启和扭

断力矩 
√  

 

2 感官 √   

3 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

4 蒸发残渣（65%乙醇） √ √  

5 蒸发残渣（正己烷） √ √  

6 高锰酸钾消耗量 √ √  

7 重金属（以 Pb 计） √ √  

8 脱色试验 √   

 



 

 

表 12    塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、塑料瓶坯产品检验项目表 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 *密封性能 √   

2 *跌落性能 √   

3 *热稳定性 √   

4 感官 √   

5 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

6 蒸发残渣（65％乙醇） √ √  

7 蒸发残渣（正己烷） √ √  

8 高锰酸钾消耗量 √ √  

9 重金属（以 Pb 计） √ √  

10 脱色试验 √ √ AS 成型品不做此项 

 

 

此项 

11 游离酚（水） √ √ PC 成型品做此项 

12 锑（以 Sb计） √ √ PET 成型品做此项 

13 丙烯腈单体 √ √ AS 成型品做此项 

表 12 中*号项目试验方法参照以下技术要求。 

1.密封性能试验： 

    在常温下，注入公称容量的水，封盖后悬空倒置，3h 后加以检查。 

2.跌落性能试验： 

常温下，空罐以任何角度从 3m 高度自由跌落至水泥地面，连续 3 次后加以检查。 

常温下，注入公称容量的水，拧紧盖，把试样提升至 1.2m 高度，以任何角度从该高度自由跌落，连

续 3 次后加以检查。 

3.热稳定性试验： 

热稳定性技术要求：注入 100℃水，无明显变形、破裂现象。 

注：密封性能试验、跌落性能试验、热稳定性试验分别参考 QB2460-1999 中的 5.7 和 5.8 和 QB/T2665-2004

中的 6.11。 

7.3 判定原则 

7.3.1 单项判定 

感官及理化指标*中有一项不合格时，判定样品的感官及理化指标不合格，不再进行

复检。 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中取双倍样品对不合格项进行复检，若复



 

 

检全部合格则判该项目为合格；若仍不合格的，则判该项目为不合格。 

*注：本细则中的理化指标包括：蒸发残渣、高锰酸钾消耗量、重金属、锑、乙醛、酚、脱色试验。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项目都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可

证要求。有一项（包括一项）以上不合格时，则判定该批产品本次检验结果为不合格，不符

合发放生产许可证要求。 

7.4 检验时限 

检验机构应当在收到企业样品之日起 30日内完成检验工作，并出具检验报告。 

 

8  QS标志的标注 

    企业应在获证后 12个月内在其获证产品的模具的适当部位加印 QS标志。 

 

本审查细则由国家环保产品质量监督检验中心负责起草。 

本审查细则主要起草人：郭丽敏 

 



 

 

（六）食品用工具产品生产许可审查细则 

1. 发证产品范围 

本审查细则适用于密胺塑料餐具、塑料菜板及一次性塑料餐饮具（包括饭盒、碗、盘、

碟、杯等）。 

尚未纳入本审查细则的其它食品用工具产品，增补时另行规定。 

2. 基本生产流程及关键工艺控制 

2.1 基本生产流程 

申证企业应制定生产流程，并制订相对应的程序文件。 

2.1.1 密胺塑料餐具 

 

 

2.1.2 塑料菜板生产工艺流程 

 

  

注： 对购置半成品加工成品的企业，仅限于制定本企业满足生产需要的生产流程和程序文件。 

 

2.1.3 一次性塑料餐饮具 

 

    树脂原料                                       

其他助剂   

       （片材成型）                                （吸塑成型） 

注：在一次性塑料餐饮具生产工艺流程中，片材成型非必需工序，可以从片材厂采购。 

2.2 关键工艺控制 

企业应对以下关键控制环节制订操作程序或文件： 

配料  干燥预热 模压成型 印刷 合格成品 检验 

原料混合 
注塑成型或压制成型 检验 合格成品 

挤出压延 片材 加热 吸塑成型 成品 

检 验 

塑化 

批注 [MS2]: 增加内容 



 

 

2.2.1 原材料采购控制，确保所采购的原材料符合国家树脂或制成品卫生标准的要求。 

2.2.1 加工过程工艺配方和工艺参数控制。 

2.2.2 后处理 

直接用于餐饮的器具应进行消毒，并对其进行有效包装以防尘、防潮、防霉、防污染；

如有印刷工序应控制干燥工序，以控制产品的溶剂残留量。 

3. 必备的生产设备 

食品用工具产品生产企业必备的生产设备见表 1、表 2、表 3。 

表 1  密胺塑料餐具产品生产企业必备的生产设备 

产品名称 必备的生产设备 

密胺塑料餐具 1、称量设备       2、模塑机  

表 2  塑料菜板产品生产企业必备的生产设备 

产品名称 必备的生产设备 

塑料菜板 

1、原料计量设备 

2、压制成型机或注塑机 

3、开炼机或塑化设备 

表 3  一次性塑料餐饮具生产企业必备的生产设备 

产品名称 必备的生产设备 

一次性塑料餐饮具 

1、原料计量设备 

2、挤出片材成型机（无片材生产者不要求） 

3、吸塑成型机及模具 

注: 对购置半成品加工制成品的企业，企业应具备相应工序规定的生产设备。 

4. 产品标准和相关标准 

食品用工具产品标准和相关标准见表 4、表 5、表 6。 

 

 

 

批注 [MS3]: 增加并修改 



 

 

表 4  密胺塑料餐具产品标准和相关标准 

序号 产品名称 产品标准 相关标准 

1 密胺塑料餐具 
QB 1999-1994 

密胺塑料餐具 

GB 2828.1-2003  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 5009.61 食品包装用三聚氰胺成型品卫生标准的分析方法 

GB 9690 食品包装用三聚氰胺成型品卫生标准 

表 5  塑料菜板产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 塑料菜板 
QB/T 1870-1993 

塑料菜板 

GB 2411-1980 塑料邵氏硬度实验方法 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB 9687-1988 食品包装用聚乙烯成型品卫生标准 

GB 5009.60-2003 食品包装用聚氯乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯成

型品卫生标准的分析方法 

表 6  一次性塑料餐饮具产品标准和相关标准 

序号 产品品种 产品标准 相关标准 

1 
一次性塑料

餐饮具 

GB 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境 

GB 9688-1988 食品包装用聚丙烯成型品卫生标准 

GB 9689-1988 食品包装用聚苯乙烯成型品卫生标准 

经备案的企业标准 

注：凡是不注日期的标准，其最新版本适用于本细则。 

 5. 原辅材料的有关要求 

企业在生产中所使用的原材料应符合相应的国家卫生标准，助剂种类和用量应符合

GB9685-2003《食品容器、包装材料用助剂使用卫生标准》。如使用的原辅材料为实施生产

许可证管理的产品，必须选用获证产品。 

6. 必备的出厂检验设备 

食品用工具生产企业必备的出厂检验设备见表 7、表 8、表 9。 

表 7  密胺塑料餐具产品生产企业必备的出厂检验设备 

产品名称 出厂检验设备 

密胺塑料餐具 

2．1.钢直尺                2.游标卡尺 

4．3.玻璃平板              4.天平 

6．5.烘箱                  6.玻璃器皿 

7．7.分光光度计 

批注 [MS6]: 增加内容 

带格式的: 项目符号和编号



 

 

表 8  塑料菜板生产企业必备的出厂检验设备 

产品名称 出厂检验设备 

塑料菜板 

1． 钢直尺 

2． 游标卡尺 

3． 玻璃平板 

4． 金属塞规 

5． 邵氏硬度计 

表 9  一次性塑料餐饮具生产企业必备的出厂检验设备 

产品名称 出厂检验设备 

一次性塑料餐饮具 

1.  钢直尺 

2.  游标卡尺 

3.  玻璃平板 

4.  金属塞规 

5.  邵氏硬度计 

7. 发证检验规则 

7.1 抽样方法 

从生产企业的成品仓库内，随机抽取主导产品的一种规格进行发证检验。同一原料、同

一规格、同一工艺的产品为一个批次。 

7.1.1 密胺塑料餐具抽样方法 

密胺塑料餐具的抽样基数不少于 150 只，每批不超过 1 万只，从同一批次产品抽取 60

只作为样品。将抽取的样品平均分成 2 份，1 份送检验机构，1 份留企业备查。 

7.1.2 塑料菜板抽样方法 

塑料菜板的抽样基数不少于 90 块，每批不超过 5 万块，抽样数量为 40 块。将所抽样品

分为两份，1 份用于检验，1 份留企业备查。 

7.1.3 一次性塑料餐饮具抽样方法 

一次性塑料餐饮具抽样基数不少于 1000 个，每批不超过 10 万个，抽样数量为 100 个。

将所抽样品分为两份，1 份用于检验，1 份留企业备查。 

审查组抽样人员与被抽查企业陪同人员对样品确认无误后，由抽样人员与被抽查企业人

员在抽样单上盖章、签字。样品当场封存，并加贴封条，封条上应有抽样人员签名、抽样单

位盖章和抽样日期。对于需要检测溶剂残留量的产品必须用塑料袋密封封存。 

 



 

 

7.2 检验项目 

密胺塑料餐具的发证检验项目和关键控制检验项目见表 10，塑料菜板的发证检验和关

键控制检验项目见表 11，一次性塑料餐饮具发证检验和关键控制检验项目见表 11。 

表 10  密胺塑料餐具产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 耐干热性 √   

2 耐低温性 √   

3 耐湿热性 √   

4 耐污染性 √   

5 跌落试验 √   

6 蒸发残渣（水） √ √  

7 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

8 甲醛（4%乙酸） √ √  

9 重金属（以 Pb 计） √ √  

10 脱色试验 √   

表 11  塑料菜板产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1 邵氏硬度 √   

2 跌落试验 √   

3 感官 √   

4 蒸发残渣（4%乙酸） √ √  

5 蒸发残渣（正己烷） √ √  

6 蒸发残渣（65%乙醇） √ √  

7 高锰酸钾消耗量（水） √ √  

8 重金属（以 Pb 计） √ √  

9 脱色试验 √ √  

表 12  一次性塑料餐饮具产品检验项目 

序号 项目名称 发证检验 关键控制检验 备注 

1.1 感官 √   

2.2 负重性能 √   

3.3 耐温性能（油、水） √   

4.4 跌落试验 √   

5.5 蒸发残渣（4％乙酸） √ √  

6.6 蒸发残渣（正己烷） √ √  

7.7 高锰酸钾消耗量 √ √  

8.8 重金属（以 Pb 计） √ √  

9.9 脱色试验 √ √  

  注：负重性能、耐温性能、跌落试验参照执行 GB 18006.1-1999。 

带格式的: 项目符号和编号

带格式的: 项目符号和编号
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带格式的: 项目符号和编号
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7.3 判定原则 

7.3.1 单项判定 

感官及理化指标
（*）中有一项不合格时，判定样品的感官或理化指标不合格，不再进行

复检。 

其它检验项目中如有不合格项，从备用样品中取双倍样品进行复检，若复检全部合格则

判该项目为合格；若仍不合格时，则判该项目为不合格。 

注
（*）：本细则中理化指标检验项目包括：蒸发残渣、高锰酸钾消耗量、脱色试验、重金属含量（Pb）、

甲醛含量。 

7.3.2 综合判定 

全部检验项目都合格时，判定该批产品本次检验结果符合标准要求，符合发放生产许可

证要求。有一项（包括一项）以上不合格时，则判定该批产品本次检验结果为不合格，不符

合发放生产许可证要求。 

7.4 检验时限 

检验机构应当在收到企业样品之日起 30日内完成检验工作，并出具检验报告。 

8  QS 标志的标注 

 企业应在获证后 12个月内在其获证产品的模具的适当部位加印 QS标志。 

 

本审查细则由国家塑料制品质量监督检验中心（北京）负责起草。 

本审查细则主要起草人：刘山生、翁云宣 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

《食品用塑料包装容器工具等制品生产许可审查细则》 

修改与补充内容 

  

序

号 
条款号 

相关条

款内容 
修改与补充内容 

1 
实地核

查办法 

2.2 

企业环

境与场

所要求 

2.2.8 补充以下内容： 

（1）生产非复合膜袋、复合膜袋、一次性塑料餐饮具、片材、容器

等的企业消毒设施要求为：洗手设施应为感应式或脚踏式，避免交叉

污染；消毒应做到酒精等消毒。缓冲区应定期消毒，如紫外线照射等。

工作服应包括帽子、手套（如不方便使用手套工作，应在工作中定时

对双手消毒），全身工作服、换鞋或戴脚套，并且应进行封闭生产，

同时具备与封闭生产相适应的通风防尘设施。其中非复合膜袋、复合

膜袋、一次性塑料餐饮具等产品生产企业应使用风淋浴，片材、容器

等产品生产企业可使用风幕； 

（2）生产密胺餐具、塑料菜板、编织袋等产品的企业，应至少使用

洗手液洗手，并应至少具备如除尘辊等除尘设施。应具备更衣室并穿

着洁净的工作服，也应具备与生产相适应的防尘通风设施； 

（3）生产设施不包括生产设备，主要指生产设备之外且与生产正常

进行直接相关的设施如搬运设施、通风设施、物料输送等设施。工作

场所指满足生产需要的空间和面积； 

（4）生产过程中与产品直接接触的冷却水等应为符合卫生标准的洁

净自来水。 

2 6.2 
出厂检

验 

6.2.1 补充内容： 

企业检验室应符合相应的检验环境要求。 

3 

（一）

非复合

膜袋生

产许可

审查细

则 

6. 

必备的

出厂检

验设备 

表 3 第 14 项“包装用镀铝薄膜”补充内容： 

如果企业生产的包装用镀铝薄膜产品内层为 CPP 材质，则企业必备的

出厂检验设备中不包括烘箱和钢板尺。 

4 7.1 
抽样方

法 

抽样方法的补充内容： 

不同基材（BOPET、BOPP、CPP）的产品应分别进行抽样。 

表 4 第 4 项“液体包装用聚乙烯吹塑薄膜”修改内容： 

抽样基数由 400 卷修改为：150kg～1t。 

5 

7.2 
检验项

目 

质检食监函[2007]77 号附件 2 中表 2 第 15 项修改内容： 

普通型双向拉伸聚丙烯薄膜发证检验指标去掉“弹性模量”。 

6 

补充内容： 

非复合膜产品制袋时企业应制定企业标准。发证检验参照相应膜的发

证检验项目。 



 

 

序

号 
条款号 

相关条

款内容 
修改与补充内容 

7 
（二）

复合膜

袋生产

许可审

查细则 

7.1.4   

表 4 中“液体食品无菌包装用纸基复合材料”和“其他类多层复合食品

包装膜、袋”修改内容： 

产品抽样基数由 50000m 修改为 50000 ㎡。 

8 

7.2 
检验项

目 

表 13 多层复合食品包装膜、袋”产品检验项目补充内容： 

在发证检验和关键控制检验中增加“甲苯二胺”检验项目。 

9 

质检食监函[2007]77 号附件 2 中表 2 第 15 项补充内容： 

双向拉伸聚酰胺（尼龙）（内层为 PA)发证检验和关键控制检验增加

“己内酰胺”检验项目。 

10 

( 三 ) 

片材产

品生产

许可审

查细则 

7.1 
抽样方

法 

修改内容： 

片材抽样数量由每卷取两份 10 米样品修改为每卷取两份 2.5 ㎡样品。 

11 

( 四 ) 

编织袋

产品生

产许可

审查细

则 

7.1 
抽样方

法 

补充内容： 

如企业同时申报聚丙烯(PP)材质的“复合塑料编织袋”和“编织袋”产

品，发证检验时复合塑料编织袋覆盖编织袋。 

12 7.2 
检验项

目 

补充内容： 

表 4 第 7 项、表 5 第 9 项中“蒸发残渣（65%乙醇）”后增加（仅限聚

乙烯材质）。 

13 

（五）

容器产

品生产

许可审

查细则 

1． 
发证产

品范围 

补充内容： 

（1）如企业所生产产品符合 BB/T0048-2007《组合式防伪瓶盖》要求，

该类产品列入“其他类塑料瓶盖”。 

（2）如企业所生产产品符合 QB/T2818-2006《聚烯烃注塑包装桶》

要求，该类产品列入“塑料瓶”。 

14 6． 

必备的

出厂检

验设备 

补充内容： 

“塑料奶瓶、塑料饮水杯（壶）、塑料瓶（坯）”产品根据企业标准所

规定产品用途及检验项目，确定“烘箱”是否为必备出厂检验设备。 

15 7.1 
抽样方

法 

表 4第 4 项“聚碳酸酯（PC）饮用水罐”修改内容： 

抽样数量由 20个（配同样数量的盖）修改为 12×2个（配同样数量

的盖）。 

16 

7.2 
检验项

目 

表 12 修改与补充内容： 

对于表 12 中的前三项检验项目， 

（1）塑料奶瓶的发证检验项目跌落性能、热稳定性、密封性能三项

全做。 

（2）塑料瓶和塑料饮水杯（壶）类产品的发证检验不做跌落性能；

17 

18 



 

 

序

号 
条款号 

相关条

款内容 
修改与补充内容 

关于密封性能，企业必须在其产品说明书上明示其产品是否具有密封

性能，如企业承诺产品有密封性能要求，则发证时进行该项检验；关

于热稳定性，企业必须在其产品说明书上明示其产品的使用温度范

围。企业在其产品或产品说明书上明示该产品使用温度为 40℃及以下

时，该产品免做此项发证检验；企业未在其产品或产品说明书上标注

温度警示，或者在其产品或产品说明书上标注 40℃以上时，则按《细

则》中 P56 页要求，并在其说明书标注最高使用温度下进行此项发证

检验。 

（3）塑料瓶坯免做跌落性能、热稳定性、密封性能检验。 

（4）“塑料奶瓶、塑料饮水杯(壶)、塑料瓶(坯)”产品，若发证产品为

聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)材质，则发证检验和关键控制检验项目

增加“蒸发残渣（水）”。 

19 其他     
“QS”标注按照质检食监函[2007]77 号文件规定执行，审查细则中有关

“QS”标注要求作废。 

 


