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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１５９８８：２００３《塑料　薄膜和薄片　双向拉伸聚酯薄膜》。

本标准与ＩＳＯ１５９８８：２００３相比，主要差异如下：

———试验方法标准均采用国家标准；

———厚度偏差分为了两个不同等级；

———删除了膜卷内径偏差的要求；

———增加了膜卷长度、接头数及每段长度的要求；

———增加了光泽度、摩擦系数项目；

———“热稳定性”项目名称改为“热收缩率”；

———提高了部分项目的性能指标；

———增加了检验规则及运输和贮存的规定。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７《包装用双向拉伸聚酯薄膜》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７相比，主要变化如下：

———增加了分类方式；

———删除了原标准附录Ａ，将氧气透过系数、水蒸气透过系数要求列入正文；

———修改了产品的等级要求；

———修改了抽样方案。

本标准由中国包装联合会提出。

本标准由全国包装标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ４９）归口。

本标准主要起草单位：富维薄膜（山东）有限公司、常州钟恒新材料有限公司、中国包装科研测试中

心、中国包装联合会。

本标准主要起草人：牛淑梅、刘志强、冯树铭、王振华、滕岩、王晓军、朱婧。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１６９５８—１９９７。
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包装用双向拉伸聚酯薄膜

１　范围

本标准规定了包装用双向拉伸聚酯薄膜（以下简称聚酯膜）的产品规格、要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于以对苯二甲酸乙二醇酯树脂为主要原料，经双向拉伸工艺而制得，可单独使用或同其

他薄膜复合使用的薄膜材料。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９１　包装储运图示标志（ＧＢ／Ｔ１９１—２００８，ＩＳＯ７８０：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１０３７　塑料薄膜和片材透水蒸气性试验方法　杯式法（ＧＢ／Ｔ１０３７—１９８８，ｎｅｑＡＳＴＭＥ９６：

１９８０）

ＧＢ／Ｔ１０３８　塑料薄膜和薄片气体透过性试验方法　压差法（ＧＢ／Ｔ１０３８—２０００，ｎｅｑＩＳＯ２５５６：

１９７４）

ＧＢ／Ｔ１０４０．３　塑料　拉伸性能的测定　第３部分：薄膜和薄片的试验条件（ＧＢ／Ｔ１０４０．３—

２００６，ＩＳＯ５２７３：１９９５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２０３５　塑料术语及其定义

ＧＢ／Ｔ２４１０　透明塑料透光率和雾度试验方法

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２９１８　塑料试样状态调节和试验的标准环境（ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８，ｉｄｔＩＳＯ２９１：１９９７）

ＧＢ／Ｔ５００９．６０　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／Ｔ５００９．１０１　食品容器及包装材料用聚酯树脂及其成型品中锑的测定

ＧＢ／Ｔ６６７２　塑料薄膜和薄片　厚度测定　机械测定法（ＧＢ／Ｔ６６７２—２００１，ｉｄｔＩＳＯ４５９３：１９９３）

ＧＢ／Ｔ６６７３　塑料薄膜与薄片长度和宽度的测定（ＧＢ／Ｔ６６７３—２００１，ｉｄｔＩＳＯ４５９２：１９９２）

ＧＢ／Ｔ８８０７　塑料薄膜和固体塑料镜面光泽度试验方法

ＧＢ／Ｔ１０００６　塑料薄膜和薄片摩擦系数试验方法

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／Ｔ１４２１６　塑料　膜和片润湿张力试验方法（ＧＢ／Ｔ１４１２６—１９９３，ｅｑｖＩＳＯ８２９６：１９８７）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０３５中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

　　双向拉伸聚酯薄膜　犫犻犪狓犻犪犾犾狔狅狉犻犲狀狋犲犱狆狅犾狔犲狊狋犲狉犳犻犾犿

采用聚酯树脂为主要原料，经熔融挤出铸片后，在一定的工艺条件下经过纵、横两个方向的拉伸、取

向、热定型及冷却等处理而制得的薄膜。
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