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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国食品直接接触材料及制品标准化技术委员会 （ＳＡＣ／ＴＣ３９７）归口。

本标准起草单位：中国制浆造纸研究院、山东泉林纸业有限责任公司、韶能集团广东绿洲生态科技

有限公司、浙江家得宝科技股份有限公司、国家纸张质量监督检验中心、中国造纸协会标准化专业委

员会。

本标准主要起草人：邱文伦、谢泰波、黎的非、尹丽华、张海峰、叶建平、阮金刚、高君。
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纸 浆 模 塑 餐 具

１　范围

本标准规定了纸浆模塑餐具的术语和定义、分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和

贮存。

本标准适用于纸浆通过成型、模压、干燥等工序制得的纸餐具，包括模塑纸杯、模塑纸碗、模塑纸餐

盒、模塑纸盘、模塑纸碟、模塑纸托等。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ４６２　纸、纸板和纸浆　分析试样水分的测定

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

ＧＢ４８０６．８　食品安全国家标准　食品接触用纸和纸板材料及制品

ＧＢ／Ｔ１０７３９　纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件

ＧＢ／Ｔ２７５９０—２０１１　纸杯

ＱＢ／Ｔ５０５１　模塑纸餐具专用纸浆

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

３．１

纸浆模塑餐具　狆狌犾狆犿狅犾犱犻狀犵狋犪犫犾犲狑犪狉犲

纸浆通过成型、模压、干燥等工序制得的纸餐具。

４　分类

纸浆模塑餐具按用途分为模塑纸杯、模塑纸碗、模塑纸餐盒、模塑纸盘、模塑纸碟、模塑纸托等。

５　要求

５．１　纸浆模塑餐具技术指标应符合表１的规定。

１
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表１

指标名称
规定

模塑纸杯 模塑纸碗 模塑纸餐盒 模塑纸盘、碟、托

尺寸偏差／ｍｍ — ±２

容量偏差／％ ±４．０ —

漏水性ａ 无渗漏

耐温性能
（９５℃±５℃）水，３０ｍｉｎｂ

（９５℃±５℃）油，３０ｍｉｎｃ
无阴渗、无渗漏、无变形

杯身挺度／Ｎ ≥３．５０ — — —

负重性能／％ — ≤７．０ —

抗压性能／Ｎ — ≥３００ — —

盒盖对折试验 — 无裂纹、无破损 —

跌落试验 无破损

交货水分／％ ≤７．０

　　
ａ 标称无盛装液体功能的模塑纸杯、模塑纸碗、模塑纸餐盒等不考核，模塑纸盘、碟、托不考核。

ｂ 仅对预盛装热菜、热食物及热饮的模塑纸杯、模塑纸碗、模塑纸餐盒等考核，标称不耐高温的模塑纸杯、模塑纸

碗、模塑纸餐盒等不考核，模塑纸盘、碟、托等不考核。

ｃ 仅对预盛装热菜、热食物的模塑纸碗、模塑纸餐盒等考核，标称不耐油的模塑纸碗、模塑纸餐盒等不考核，模塑

纸杯、模塑纸盘、碟、托等不考核。

５．２　纸浆模塑餐具安全要求应符合ＧＢ４８０６．８的规定。

５．３　纸浆模塑餐具用纸浆应符合ＱＢ／Ｔ５０５１的规定，其他原材料应无毒、无害、无污染。

５．４　纸浆模塑餐具色泽应均匀，同批产品应无明显色差，表面应平整洁净、无油污、无破裂、无孔眼、边

缘光滑、规整。模切应整齐，无异物、异味。带盖纸浆模塑餐具的盖子盖合方便、平整，容器与盖应匹配，

反弹性盖应可别扣。

６　试验方法

６．１　试验条件

６．１．１　试验样品应为同种规格、同一批次。

６．１．２　试样在符合ＧＢ／Ｔ１０７３９规定的条件下放置至少４ｈ，并在该条件下进行物理性能测定。

６．２　外观

在自然光或日光灯下，按５．４要求观察试样的外观，每个样品目测１０个试样。如果２个以上（含

２个）的试样不符合规定，则判定该项不合格。

６．３　尺寸偏差

６．３．１　模塑纸餐盒尺寸偏差

用分度值为０．０２ｍｍ的游标卡尺分别测定模塑纸餐盒的底部长边、底部短边、高（模塑纸餐盒合盖
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后的整体高度）。每个样品测定５个试样，用５个试样测定值中的最大值和最小值与平均值的差值表示

结果。

６．３．２　模塑纸盘、碟、托尺寸偏差

用分度值为０．０２ｍｍ的游标卡尺分别测定模塑纸盘、碟、托的长边、短边，圆形模塑纸盘、碟、托测

定直径。每个样品测定５个试样，用５个试样测定值中的最大值和最小值与平均值的差值表示结果。

６．４　容量偏差

６．４．１　容量测定

６．４．１．１　重量法（仲裁法）

用天平称量每个空模塑纸杯（碗）的质量犿１，准确至０．１ｇ。将温度为２３℃±１℃的水加入空模塑

纸杯（碗）内，至杯（碗）内容积标线处，对于没有容积标线的杯或碗，应加水至离上边缘（溢出面）５ｍｍ

处，称其质量犿２。每个样品测定５只模塑纸杯（碗）。

模塑纸杯（碗）的容量犞 按式（１）计算：

犞＝
犿２－犿１

ρ
…………………………（１）

　　式中：

犞 ———模塑纸杯（碗）的容量，单位为毫升（ｍＬ）；

犿１———空模塑纸杯（碗）的质量，单位为克（ｇ）；

犿２———模塑纸杯（碗）盛满水后的质量，单位为克（ｇ）；

ρ ———水的密度，单位为克每毫升（ｇ／ｍＬ）。

测定结果以５次测定的算术平均值表示。

６．４．１．２　容量法

根据模塑纸杯（碗）的大小，取相应容量的量筒。将温度为２３℃±１℃的水加入杯（碗）内，至杯

（碗）内容积标线处，对于没有容积标线的杯或碗，应加水至离上边缘（溢出面）５ｍｍ处，然后小心地将

水倒入量筒内，读数并记录。每个样品测定５只模塑纸杯（碗），记录测定结果，取其算术平均值。

６．４．２　容量偏差的计算

模塑纸杯（碗）的容量偏差犇 按式（２）计算：

犇＝
犞１－犞２

犞２
×１００％ …………………………（２）

　　式中：

犇 ———模塑纸杯（碗）的容量偏差，％；

犞１ ———模塑纸杯（碗）容量的平均值，单位为毫升（ｍＬ）；

犞２ ———模塑纸杯（碗）容量的标识规定值，单位为毫升（ｍＬ）。

６．５　漏水性

将试样放在衬有滤纸的平板或玻璃板上，注满２３℃±１℃的水，静置３０ｍｉｎ后，观察滤纸上是否

有渗出的水印，若有水印则视为渗漏，否则视为无渗漏。每个样品测定３个试样，若３个试样均无渗漏，

则判该样品无渗漏。
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６．６　耐温性能

６．６．１　耐热水

将试样放在衬有滤纸的干玻璃板或平板上，注满９５℃±５℃的水，静置３０ｍｉｎ后，观察试样有无

变形，底部有无阴渗、渗漏的现象。每个样品测定３个试样，若３个试样均未出现阴渗、渗漏、变形的现

象，则判该样品无阴渗、无渗漏、无变形。

注：试验时因试样内外温差引起底部出现水蒸气凝结，这种现象不视为阴渗、渗漏。

６．６．２　耐热油

将试样放在衬有滤纸的干玻璃板或平板上，注满９５℃±５℃的食用油，静止３０ｍｉｎ后，观察试样

有无变形，并观测滤纸上是否有渗出的油印。每个样品测定３个试样，若３个试样均无变形，且滤纸上

未出现油印，则判该样品无阴渗、无渗漏、无变形。

６．７　杯身挺度

模塑纸杯杯身挺度按ＧＢ／Ｔ２７５９０—２０１１中５．４．２进行测定。

６．８　负重性能

６．８．１　试验设备：２２０ｍｍ×１５０ｍｍ×３ｍｍ的平板玻璃，３ｋｇ砝码，分度值为１ｍｍ的金属直尺。

６．８．２　试验步骤：将模塑纸餐盒盒盖扣好放在平滑的水平桌面上，再将平板玻璃放在盒盖上。用金属

尺测定平板玻璃下表面至水平桌面的高度。然后将３ｋｇ砝码置于平板玻璃中央处，负重１ｍｉｎ后，再

次测定上述高度。每个样品测定２只模塑纸餐盒。

试样的负重性能犠 按式（３）计算：

犠 ＝
犎０－犎

犎０

×１００％ …………………………（３）

　　式中：

犠 ———负重性能，％；

犎０———试样高度，单位为毫米（ｍｍ）；

犎 ———试样负重１ｍｉｎ后的高度，单位为毫米（ｍｍ）。

测定结果以２次测定的算术平均值表示。

６．９　抗压性能

抗压性能按附录Ａ测定。

６．１０　盒盖对折试验

对于盖和容器连体的带盖模塑纸餐盒试样，将盒盖连续０℃至１８０℃开合１５次（一开一合为

一次），观察盖与盒体连接处有无出现裂纹、破损现象。每个样品测定３个试样，若３个试样均未出现裂

纹、破损现象，则判该样品无裂纹、无破损。

６．１１　跌落试验

将试样距平整水泥地面０．８ｍ高处底部朝下自由跌落一次，观察试样是否完好无损。每个样品测

定３个试样，若３个试样均完好无损，则判该样品为无破损。

４
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６．１２　交货水分

交货水分按ＧＢ／Ｔ４６２进行测定。

６．１３　安全要求

安全要求按ＧＢ４８０６．８规定的检测方法测定。

７　检验规则

７．１　生产厂应保证所生产的纸浆模塑餐具符合本标准或合同的规定，以同一规格原料、同一工艺连续

生产的纸浆模塑餐具一次交货数量为一批，每一批应不超过５０万只。

７．２　纸浆模塑餐具的安全要求和原材料有一项不合格，则判定该批是不可接收的。

７．３　计数抽样检验程序按 ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定进行，纸浆模塑餐具样本单位为箱或提。接收质量限

（ＡＱＬ）：漏水性、耐温性能、杯身挺度、负重性能、抗压性能ＡＱＬ＝４．０；盖体对折试验、跌落试验、交货水

分、尺寸偏差、容量偏差、外观ＡＱＬ＝６．５。抽样方案采用正常检验二次抽样方案，检验水平为一般检验

水平Ｉ。见表２。

表２

批量／箱或提

正常检验二次抽样方案　　一般检验水平Ⅰ

样本量
ＡＱＬ＝４．０

Ａｃ Ｒｅ

ＡＱＬ＝６．５

Ａｃ Ｒｅ

２～２５
２ — — ０ １

３ ０ １ — —

２６～９０

３ ０ １ — —

５

５（１０）

—

—

—

—

０

１

２

２

９１～１５０

８

８（１６）

０

１

２

２
— —

５

５（１０）
— —

０

１

２

２

１５１～２８０
８

８（１６）

０

１

２

２

０

３

３

４

７．４　可接收性的确定：第一次检验的样品数量应等于该方案给出的第一样本量。如果第一样本中发现

的不合格品数小于或等于第一接收数，应认为该批是可接收的；如果第一样本中发现的不合格品数大于

或等于第一拒收数，应认为该批是不可接收的。如果第一样本中发现的不合格品数介于第一接收数与

第一拒收数之间，应检验由方案给出样本量的第二样本并累计在第一样本和第二样本中发现的不合格

品数。如果不合格品累计数小于或等于第二接收数，则判定该批是可接收的；如果不合格品累计数大于

或等于第二拒收数，则判定该批是不可接收的。

７．５　需方有权按本标准进行验收，如对该批产品质量提出异议，应在到货后３个月内通知供方共同取

样进行复验。如符合本标准或合同要求，则判为该批可接收，由需方负责处理。如不符合本标准或合同

５

犌犅／犜 ××××—××××



要求，则判为该批不合格，由供方负责处理。

８　标志、包装、运输和贮存

８．１　标志

８．１．１　销售包装标志

产品销售包装标志应包括下列内容：

———产品名称、商标，或其他相应要求；

———产品执行的标准编号；

———生产日期及保质期或生产批号及限用日期；

———产品的规格和数量；

———产品合格标志；

———生产企业（或代理商）的名称和地址；

———其他需要标注的事项。

８．１．２　运输包装标志

产品运输包装标志应包括下列内容：

———产品名称、商标；

———产品规格；

———包装储运图形标志；

———其他标志。

８．２　包装

纸浆模塑餐具包装应防尘防潮或防霉，直接与餐具接触的包装材料应无毒、无害、清洁。纸浆模塑

餐具的所有包装材料应具有足够的密封性和牢固性，以保证纸浆模塑餐具在正常的运输与贮存条件下

不受污染。

８．３　运输

在运输过程中应防止重压、摔跌，应尽量避免在高温下运输，不应与有污染性的物质混放。

８．４　贮存

产品应贮存在通风、干燥、无化学品及无毒、无害物品的仓库内。

６
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附　录　犃

（规范性附录）

抗压性能的测定

犃．１　仪器

压缩试验仪：仪器上装有尺寸不小于１００ｍｍ×１００ｍｍ 的上下两压板，板面平直，并满足如下

规定：

ａ）　两压板工作面间平行度应不大于１∶２０００；

ｂ） 可动压板运动过程中的横向晃动量应不大于０．０５ｍｍ。

试验时，由电机驱动一压板向另一压板移动，压板运行速度为１２．５ｍｍ／ｍｉｎ±２．５ｍｍ／ｍｉｎ。仪器

力值测量的允许误差为±１％。

犃．２　测定步骤

犃．２．１　模塑纸碗应在符合ＧＢ／Ｔ１０７３９规定的条件下放置至少４ｈ，并在该条件下进行测定。将试样

放在下压板的中间位置，然后开动仪器，使试样受压直至压溃。直接读取压力值，准确至１Ｎ。

犃．２．２　每个样品测定１０个试样，测定时应５个试样的碗口向上，另外５个试样的碗口向下。

犃．３　结果的表示

抗压性能以１０个试样测定结果的算术平均值表示，单位为牛顿（Ｎ），结果修约至整数位。

７
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