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[bookmark: _Toc21064][bookmark: SectionMark2]前  言
    本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件由中国产业用纺织品行业协会提出。
本文件由中国产业用纺织品行业协会标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：。
本文件主要起草人：。


 

[bookmark: StandardName]再生聚丙烯非织造布手提袋
范围
本标准规定了再生聚丙烯非织造布手提袋（以下简称：手提袋）的技术要求、试验方法、检验规则、包装、运输和贮存等。
本标准适用于含有将废弃的聚丙烯制品回收后再制备的聚丙烯非织造布的手提袋，类似材料和用途的产品可参照本标准。
规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 3917.3 纺织品 织物撕破性能 第3部分：梯形试样撕破强力的测定
GB/T 3920 纺织品 色牢度试验 耐摩擦色牢度 
GB/T 4146.l 纺织品 化学纤维 第1部分：属名 
GB/T 13773.l 纺织品 织物及其制品的接缝拉伸性能 第1部分：条样法接缝强力的测定 
GB/T 23318 纺织品 刺破强力的测定
GB/T 24218.l 纺织品 非织造布试验方法 第1部分：单位面积质量的测定 
术语与定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
技术要求
外观质量要求
[bookmark: _Hlk70624154]4.1.1 外观
    手提袋布面应均匀、平整，不允许有破损等瑕疵；缝合处应均匀整齐。 
4.1.2 印刷质量
    印刷在手提袋上的图案、文字应清晰、完整，油墨均匀，套印准确。
[bookmark: _GoBack]内在质量要求
[bookmark: _Hlk70624310]手提袋的内在质量要求应符合表1。
表1 手提袋的内在质量要求
	项目
	要求

	最大承重量/kg
	6～8
	8～10
	≥10

	尺寸偏差/mm
	±3

	[bookmark: _Hlk101617785]单位面积质量/（g/㎡）
	[bookmark: _Hlk101617778]≥40
	≥50
	≥60

	断裂强力/N
	材料
	纵向≥60
横向≥40
	纵向≥80
横向≥60
	纵向≥100
横向≥80

	
	接缝
	≥50
	≥50
	≥50

	[bookmark: _Hlk101617821]撕破强力/N
	[bookmark: _Hlk101617827]纵向≥40
横向≥20
	纵向≥60
横向≥30
	纵向≥80
横向≥40

	[bookmark: _Hlk101617804]刺破强力/N
	[bookmark: _Hlk101617811]≥2.0
	≥2.5
	≥3.0

	提吊试验
	三个袋均无破裂

	耐摩擦色牢度/级
	3～4

	荧光物
	无荧光物



原料要求
    再生聚丙烯非织造布手提袋应至少含有30%以上的再生聚丙烯原料，生产企业应建立产品追溯体系，保证产品中再生聚丙烯的含量的可追溯性。追溯体系应保证能够获得再生聚丙烯的来源和去向信息、有关材料的合规性信息。
试验方法
外观检验
    在正常白昼北向自然光，或日光灯照度不低400lx下目测。
尺寸偏差
将手提袋平整地铺在水平桌面上，用刻度为1 mm的直尺，分别沿长度、宽度和高度方向以相等间隔测量手提袋各方向的尺寸，每个方向至少测量3次，取平均值作为测量结果。
单位面积质量
材料单位面积质量的测定按GB/T 24218.1的规定执行。
断裂强力
手提袋的接缝强力的测定按GB/T 13773.l 的规定执行,材料断裂强力的测定按GB/T 24218.3的规定执行。
撕破强力
材料撕破强力的测定按GB/T 3917.3的规定执行。
刺破强力
材料刺破强力的测定按GB/T 23318的规定执行。
提吊实验
用提袋疲劳试验机，振幅 30mm±2mm, 频率2Hz～3Hz。将相当于最大承重量的模拟物（如沙子、米粒等）装入袋中，然后悬挂在试验机上，试验3600次，观察袋体及提带处有无损坏。试验数量3个。
耐摩擦色牢度
材料耐摩擦色牢度的测定按GB/T 3920的规定执行。
荧光物
荧光物在波长365nm的紫外光下测定，平铺试样于紫外灯垂直有效距离照射之下，肉眼观察试样是否反射出强而连续的紫、蓝色荧光光泽，如有则证明试样含有荧光物质，反之则无，记录结果。
检验规则
抽样方案
5.1.1 按交货批号的同一批原料、同一规格、同一工艺批量生产的产品作为检验批。从一批产品中按表2规定随机抽取相应数量的样本，样本单位可以是箱、捆、包、个等。
5.1.2 测试时，从每个样本中随机取样品检验，样品数量应满足试验要求。
表2 抽样方案
	批量
	样本数量

	
	内在外观质量
	外观内在质量和标识

	＜500
	4
	20

	≥500
	10
	50


内在质量的判定
内在质量按3.2进行判定，内在质量全部符合表1规定时，则判定内在质量为合格；若有不合格项目时，应在原批中按5.1抽取双倍样本，分别对不合格项目进行复检，复检结果全部合格为合格，否则判为该批产品内在质量不合格。
标识和外观质量的判定
标识和外观质量均符合本标准规定时，则判定标识和外观质量合格。
结果判定
内在质量、标识和外观质量、内在质量和标识均合格，则判定该批产品合格。
标识
产品销售包装标识
产品标识应至少包括以下内容：
0. 产品名称；
0. 制造商名称和地址；
0. 产品执行标准编号；
0. 含回收再加工利用材料制成的标志；
0. 可回收再生利用的标志；
0. 再生聚丙烯原料含量；
0. “请多次使用，可回收再利用”、“非食品接触用”等字样；
0. 最大承重（kg）及尺寸；
0. 产品合格标识；
0. 生产日期或生产批号。
产品运输包装标识
运输包装标识应至少包括以下内容：
0. 产品名称；
0. 制造商名称和地址；
0. 产品数量；
0. 包装储运图形标志。
包装、运输、贮存
包装
手提袋包装应防尘、防霉，包装材料应有足够的密封性和牢固性，以达到保证产品在正常的运输与贮存条件下不受污染的目的。
运输
手提袋在运输时要加盖苫布，防止机械碰撞及日晒雨淋，在搬运过程中要保持外包装完好。
贮存
产品应放在通风、阴凉、干燥的环境下贮存，避免阳光曝晒及雨淋，并远离污染源、热源，防潮、防鼠、防虫。

image1.jpeg




