
《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》编制说明

1 项目背景

BOPP薄膜，即双向拉伸聚丙烯薄膜，是指以高分子聚丙烯为原材料，经过拉伸、冷却、热处理、涂覆等环节制备而成的薄膜产品。根据性能不同，BOPP薄膜可分为普通型BOPP薄膜与功能型BOPP薄膜；根据用途不同，BOPP薄膜可分为珠光膜、消光膜、镀铝膜等。
BOPP薄膜的诞生迅速带动包装材料产业的变革，开始广泛应用于食品、药品、日用品等包装。随着技术基础的积累，近年来BOPP薄膜在包装功能的基础上被赋予了电、磁、光学、耐高温、耐低温、阻隔、气调、抗菌等功能，能性BOPP薄膜越来越多的被运用于电子、医疗、建筑等行业。

BOPP薄膜无色、无味、无毒，并具有高拉伸强度、冲击强度、刚性、强韧性和良好的透明性等优势。BOPP薄膜涂胶或印刷前需进行电晕处理。经电晕处理后，BOPP薄膜具有良好的印刷适应性，可以套色印刷而得到精美的外观效果，因而常用作复合薄膜的面层材料。

意大利蒙物卡蒂公司1958年首创 BOPP薄膜生产技术，欧美及日本 1962年实现工业化，之后BOPP薄膜发展迅速，截至目前全世界BOPP薄膜生产企业超 200家。我国从1960年代初开始研制BOPP薄膜，1975年正式生产，1980年开始引进国外分套或全套规模较大、自动化程度较高的生产线。

中国是BOPP薄膜出口大国，出口量大于进口量，每年出口量约占产量的10%左右。2017-2022年，中国BOPP薄膜出口量不断增加，2022年中国BOPP薄膜出口量为53.4万吨，同比增长18.93%；随着中国功能性薄膜研发投产的推进，2017-2022中国BOPP薄膜进口量不断减少，2022年中国BOPP薄膜进口量为7万吨，同比减少21.35%。

本次申报的标准主要适用于镀铝用的双向拉伸聚丙烯（BOPP）薄膜：镀铝膜是采用特殊工艺在塑料薄膜表面镀上一层极薄的金属铝而形成的一种复合软包装材料，其中最常用的加工方法当数真空镀铝法，使塑料薄膜表面具有金属光泽。由于它既具有塑料薄膜的特性，又具有金属的特性，是一种廉价美观、性能优良、实用性强的包装材料，主要用于饼干等干燥、膨化食品包装以及一些医药、化妆品的外包装上。而按照目前通用的GB/T 10003-2008《普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP) 薄膜》标准制得的普通BOPP薄膜，润湿张力要求≥38 mN/m，会导致用于镀铝的BOPP薄膜有镀铝层附着力不足而使得镀铝层脱落的问题。标准已经无法为“镀铝用双向拉伸聚丙烯（BOPP）薄膜”生产企业提供指导作用。为了更好得指导企业生产：本次标准将镀铝面润湿张力要求提升到了≥45 mN/m；同时在保证镀铝层不脱落的前提下，保证了产品拉伸强度、断裂标称应变、热封强度等指标也有相应提升。
本次申报的《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》团体标准，涉及的薄膜是采用异步双向拉伸工艺，通过配方优化，工艺改进的方式使得产品的透明度、印刷美观度、包装热封复合牢度，生产成本降低等都明显得到了很大的提升。成品率大大提高，降低了生产成本，提高了生产效率，填补了GB/T 10003-2008《普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP) 薄膜》针对于“镀铝用BOPP薄膜”领域的空白。因此本次提出的《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》团体标准具有重大意义。 
国内普通BOPP薄膜主要执行 GB/T 10003-2008《普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP) 薄膜》，该标准修改采用 ISO 17555;2003。目前国内对于镀铝包装膜的标准，国内大部分企业都是参照BB/T 0030-2019《包装用镀铝薄膜》的相关要求来进行产品的设计和生产，先进性、适用性不高：标准中拉伸强度、断裂标称应变、热收缩率、雾度、热封强度、镀铝面湿润张力等指标无法满足指导“镀铝用BOPP薄膜”企业的产品生产。无法和国际领先企业竞争。随着中国市场进一步国际化，提升国内申报产品的技术水平提高国际竞争力实在必行的，所以目前急需《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》产品团体标准来补充不足点，提高竞争力广泛应用能解决行业污染环境的社会问题，给社会带来巨大的环保效益和经济效益。

2  项目来源

《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》团体标准制定任务根据浙江省塑料行业协会“浙塑协（2023）10号文:关于下达团体标准《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》编制任务的通知而制定。计划编号为ZJPIA-01-2023。标准牵头单位：浙江省轻工业品质量检验研究院。标准主起草单位：温州市金田塑业有限公司。
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  本标准主要起草单位：温州市金田塑业有限公司
3.1.2  本标准参与起草单位：浙江省轻工业品质量检验研究院、浙江跨跃印刷有限公司、浙江奇美包装科技有限公司、温州金泽包装有限公司、浙江鹏翔精机制造有限公司
3.1.3  本标准起草人为：XXX、XXX

3.1.4  标准起草单位及其分工
	成员
	单位名称
	分  工

	主要起草单位
	温州市金田塑业有限公司
	负责完成标准各阶段文件的编写、修改，标准项目计划进度制定及控制，以及与其他单位的沟通协调

	牵头单位
	浙江省轻工业品质量检验研究院
	协助组长单位完成标准各阶段文件的修改，按期完成项目负责人分派的工作任务（样品检测、数据收集、试验方法验证等）

	参与单位
	浙江跨跃印刷有限公司
	协助组长单位完成标准各阶段工作，按期完成项目负责人分派的工作任务（样品物性检测，验证物性试验方法等）并参加各阶段标准草案研讨

	
	浙江奇美包装科技有限公司
	

	
	温州金泽包装有限公司
	

	
	浙江鹏翔精机制造有限公司
	


3.2  主要工作过程

3.2.1  前期准备工作

· 企业现场调研
对主要起草单位进行现场调研，主要围绕团体标准立项产品的设计、原材料、生产制造、检测能力、技术指标、质量承诺等方面进行调研，并开展先进性探讨。

· 成立标准工作组
为了使得本标准规范符合、适用于双向拉伸聚丙烯镀铝基膜产业的发展。专门成立了以地产行业龙头企业，标准化研究院、第三方技术联盟的行业骨干人员为成员的标准起草小组，编制工作计划，明确分工和时间进度表。

· 研制计划
1) 2023年8月上旬-9月下旬：标准立项，成立标准起草工作组，明确任务分工，标准研讨，编制标准草案及编制说明。

2) 2023年10月：召开标准启动会暨研讨会。

3) 2023年10月中旬：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。

4) 2023年11月：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。

5) 2023年12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。

6) 2023年12月：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

本标准（草案）已于2023年9月研制完成；确定了本标准的先进性，具体说明如下：

标准主要在拉伸强度、断裂标称应变、热收缩率、雾度、热封强度、镀铝面湿润张力等6个关键性指标特性做提升(详见附件1)。其中关键性核心指标对标GB/T 10003-2008热封强度从≥2.0提升到≥2.8，镀铝面润湿张力≥38 mN/m提升到了≥45 mN/m。主要针对普通型热封膜的无法满足客户对于镀铝后的铝层附着度的需求，脱铝质量问题严重。故在经过工艺配方研究和改善并做了大量的试验和对比，同时经过客户市场使用反馈的确认，在关键性指标热封强度和镀铝面润湿张力指标提升后产品完全能够达到客户镀铝需求，达到了行业内的领先水平。

· 标准研讨会研讨情况

本标准于2023年10月7 日在温州龙港市召开了《双向拉伸聚丙烯镀铝基膜》团体标准启动会暨研讨会，工作组成员和有关专家在会上对标准进行研讨以下主要修改建议：

1) 标准名称建议将“双向拉伸聚丙烯镀铝基膜”修改为“镀铝用双向拉伸聚丙烯（BOPP）薄膜”。
2) 团体标准封面按照GB/T 1.1-2020标准要求增加标号“ICS 83.140.10；CCS G 33”
3) 章节1 范围中建议明确适用范围：“标准适用于以聚丙烯树脂为主要原料，采用多层共挤平膜法经双向拉伸制得的镀铝用薄膜。”
4) 章节3 术语与定义描述性修改为：“本文件没有需要界定的术语与定义。” 
5) 条款4.3物理机械性能中的“断裂标称应变”指标，建议增加多家参与单位同类产品的数据验证，充分考虑镀铝附着力增加产品表面热封性能产生的负面影响，提供验证材料。
6) 条款5.12“卫生性能”建议修改为“食品安全性能”。
7) 条款6.2 抽样中建议删除“样本量字码”列，与GB/T 10003-2008标准保持一致。
8) 条款7.2 包装中“每卷薄膜用汽泡薄膜包装好，两端用泡沫垫保护，如有特殊包装由供需双方商定”建议修改为“每卷薄膜两端用衬垫保护，用薄膜包装好。如有特殊包装由供需双方商定。”

9) “编制说明”里增加完善产品背景及立项必要性，增加产品关键性提升指标的数据验证，进一步完善标准中的先进性对标说明。
4  标准编制原则、主要内容及确定依据

4.1  编制原则

本文件的制定工作遵循标准化对象原则、文件使用者原则、目的导向原则，本着“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，按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》给出的规则编写。

4.1.1  合规性
本标准符合相关法律法规、产业政策以及强制性标准的要求，本标准核心指标之外的基本指标均符合相关国、行标的要求。
4.1.2  必要性
本标准所有指标均以产品消费者角度出发。
在GB/T 10003-2008普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜国家标准针对的是“普通用途BOPP薄膜”，热封强度、镀铝面湿润张力等针对于镀铝附着力的关键性指标不适用“镀铝用BOPP薄膜”，无法指导产业生产和应用。无法适应当下产品行业发展的情况下，共同努力制定既符合当前实际使用环境，又具有行业前瞻性的统一标准。这样，才能进一步提高镀铝用双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜的技术水平，同时也利于设计和制造成本的降低，为产业的发展作出应有的贡献。

4.1.3  先进性
本标准是在国家标准GB/T 10003-2008《普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜》的基础上，同时结合下游客户对于镀铝用BOPP薄膜附着力的要求，在大量工艺配方改进和试验下，在拉伸强度、断裂标称应变、热收缩率、雾度、热封强度、镀铝面湿润张力等6个关键性指标进行了提升，为下游应用降低成本，具备行业领先的先进水平。拓宽了BOPP薄膜在镀铝用方面的应用领域，降低设计和制造成本，提升了在行业内的竞争力。
4.1.4  经济性
产品比之普通用途BOPP薄膜更加耐用，质量更加可靠，适用于镀铝，可以用于饼干等干燥、膨化食品包装以及一些医药、化妆品的外包装。通过配方优化，工艺改进的方式降低了生产成本，提高了生产效率
4.1.5  可操作性


标准的技术要求均明确了对应的标准检测方法，且可由第三方实验室检测；质量承诺要求均可追溯。
4.2  主要内容及确定依据
标准主要内容包括范围、规范性引用文件、术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存及质量承诺等方面对标准进行编制。其中技术要求涵盖了产品外观质量、尺寸偏差、物理机械性能（拉伸强度、断裂标称应变、热收缩率、雾度、光泽度、水蒸气透过量、预镀铝面润湿张力、热封强度）、食品安全性能指标要求。

· 技术要求
技术要求基于我省团体标准“高质量发展”的研制定位，标准研制工作组在国家标准GB/T 10003-2008 《普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜》的基础上，在拉伸强度、断裂标称应变、热收缩率、雾度、热封强度、镀铝面湿润张力等6个关键性指标进行了提升。其中：热收缩率以及镀铝面湿润张力主要影响产品镀铝后铝层的附着力。在保证镀铝层附着力的前提下，提升了产品拉伸强度、断裂标称应变以及热封强度，保证产品的物理机械性能。雾度项目的提升是在产品保证用途的情况下，提升了产品的美观度。
· 试验方法
取样：取样的膜卷包装应完好无损。在膜卷上去掉表面三层，按下表规定的取样层数在膜卷上沿膜卷的 宽度切割取样，进行外观、尺寸偏差、物理机械性能及卫生指标测试，必要时标记处理面。
	公称厚度S/μm
	12≤S≤20
	20<S≤50
	50<S≤60

	取样层数/层
	15
	10
	7


外观：在自然光或40W日光灯下对膜卷进行目测。用精度不低于0.5mm的量具测量膜卷端面整齐度；宽度和长度：按GB/T 6673的规定进行；厚度偏差：按GB/T 10003-2008标准5.4条款的规定进行；拉伸强度和断裂标称应变: 按GB/T 1040.3的规定进行，采用2型长条试样，试样宽（15±0.1）mm，至少长150 mm，夹具间距为100 mm，分别测试纵、横向试样各5条。试验速度（250±25）mm/min; 热收缩率: 按GB/T 10003-2008标准5.7条款的规定进行;雾度：按GB/T 2410的规定进行；光泽度：按GB/T 8807的规定进行，入射角为45°；水蒸气透过量：按GB/T 26253或GB/T 1037的规定进行。温度为(38±0.6)℃,相对湿度为(90±2)%。仲裁时按 GB/T 26253 的规定测试；预镀铝面润湿张力：按GB/T 14216的规定进行；热封强度：按QB/T 2358的规定进行。热封条件由供需双方商定；食品安全性能：与食品直接接触的镀铝用双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜的食品安全性能按照GB 4806.7规定的方法及相关标准进行检验。
5  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性

5.1  目前国内主要执行的标准有：
GB/T 10003-2008 普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜
注：针对镀铝用BOPP薄膜没有相关国家、行业标准
5.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。
本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准无冲突。
5.3  本标准引用了以下文件：
GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 1037  塑料薄膜与薄片水蒸气透过性能测定 杯式增重与减重法
GB/T 1040.3  塑料 拉伸性能的测试 第3部分：薄膜和薄片的试验条件
GB/T 2410  透明塑料透光率和雾度的测定
GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第一部分：按接收质量限(AQL) 检索的逐批检验抽样计划 
GB/T 2918  塑料试样状态调节和试验的标准环境
GB 4806.7  食品安全国家标准 食品接触用塑料材料及制品
GB/T 6672  塑料薄膜和薄片厚度测定  机械测量法
GB/T 6673  塑料薄膜和薄片长度和宽度的测定
GB/T 8807 塑料镜面光泽试验方法
GB/T 10003-2008 普通用途双向拉伸聚丙烯(BOPP)薄膜
GB/T 14216  塑料 膜和片润湿张力的测定
GB/T 26253  塑料薄膜和薄片水蒸气透过率的测定 红外检测器法
QB/T 2358  塑料薄膜包装袋热合强度试验方法
6  社会效益

2022年度BOPP薄膜表观消费量约413.39万吨，功能性BOPP薄膜约82.68万吨，占比约20%。其中镀铝用BOPP薄膜的占比每年都呈增长态势，而在目前国家标准GB/T 10003-2008主要针对普通用途的BOPP薄膜，缺乏针对于“镀铝用BOPP薄膜”特有指标的前提下，多方共同努力制定既符合当前实际使用环境，又具有行业前瞻性的统一标准。如此，才能进一步提高“镀铝用BOPP薄膜”的技术水平，为“镀铝用BOPP薄膜”的发展作出应有的贡献。因此，本团体标准一旦发布实施，将为我省“镀铝用BOPP薄膜”产业提供一个很好的技术依据和规范，对提高整体制造水平具有重大的作用。为我省“镀铝用BOPP薄膜”产业高质量发展提供帮助。标准化的过程是一个动态过程，在本标准制定完成后，可以在执行过程中发现问题、解决问题、不断修改更新，对建立整个行业的标准化体系将起到示范和引领作用。
7  重大分歧意见的处理经过和依据

无。

8  废止现行相关标准的建议

   无。

9  其他应予说明的事项

无。
附件1：核心指标对比分析
	条款号
	项目名称
	GB/T 10003-2008要求
	本标准要求

	4.1 
	粘结、开口性能不好
	无要求
	不允许

	4.1 
	端面整齐度，mm
	宽度≤200：≤2
宽度＞200：≤3
	宽度≤350：≤2
宽度＞350：≤3

	4.2.2
	厚度偏差，%
	12≤S≤25：平均±5.0，极限±8.0
25≤S≤35：平均±4.0，极限±7.0
35≤S≤60：平均±3.0，极限±6.0
	12≤S≤25：平均±4.0，极限±7.0
25≤S≤35：平均±3.0，极限±6.0
35≤S≤60：平均±3.0，极限±5.0

	4.3
	拉伸强度，Mpa
	纵向：≥120
横向：≥200
	纵向：≥130
横向：≥280

	4.3
	雾度，%
	≤4.0
	≤2.0

	4.3
	镀铝面润湿张力，mN/m
	≥38
	≥45

	4.3
	热封强度，N/15mm
	≥2.0
	≥2.8
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