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编制说明 

 

一、工作简况 

1、 任务来源 

《食品包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准制定任务根据中国塑料加工工业协会“中国塑协

[2020]020号文《关于2020年第2批团体标准立项公告》”下达的《食品包装用聚乙烯吹塑容器》

团体标准制定通知确定，计划编号为CPPIA-03-20-E-005。标准牵头单位：河北世纪恒泰富塑业有

限公司；项目归口管理为中国塑料加工业协会团体标准化技术委员会综合塑料制品分技术委员会。 

食品包装用聚乙烯容器是食品包装工业中重要组成部分，是保证食品安全及食品保质期的重

要的工具，为规范吹塑行业竞争行为，促进食品包装用聚乙烯容器产品质量提升，经2020年5月12

日中国塑料加工工业协会团体标准化技术委员会综合塑料制品分技术委员会立项表决通过，决定

成立《食品包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准制定小组，由河北世纪恒泰富塑业牵头起草《食品

包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准。 

本标准制定得到中国塑料加工工业协会及各位同行的大力支持，河北世纪恒泰富塑业有限公

司牵头，中空吹塑行业龙头骨干企业、中空吹塑制品领军企业、有关科研、检测机构共同组成《食

品包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准制定小组。 

二、主要工作过程  

1、起草阶段 

本标准主要起草单位为：河北世纪恒泰富塑业有限公司。 

本标准参与起草单位为：苏州市紫金塑业科技有限公司，广东汇伟塑胶股份有限公司，常州

市塑料厂有限公司，兴平市高科塑业有限公司，岱纳包装（天津）有限公司，江阴康爱特包装股

份有限公司，佛山南海长进塑料制罐有限公司，佛山市南海新宝德塑料有限公司，广州信联智通

实业股份有限公司，东莞市绎天包装材料有限公司，张家港市瑞鑫精密模具有限公司，百利盖（昆

山）有限公司，宁波一象吹塑家具有限公司，中国塑协中空制品专委会 

 

《食品包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准启动会暨第一次工作会议于2020年6月16日以视频形

式召开，会议由中国塑料加工工业协会中空制品专委会秘书处主办。会议主要内容：宣读立项书，



 

并介绍制定团体标准的要求和注意事项。内蒙古凯力华维科技股份有限公司董事长总经理韩娇琳、

苏州市紫金塑业科技有限公司总经理刘小东、河北世纪恒泰富塑业有限公司董事长宋玉平、宁波

一象吹塑家具有限公司董事长蒋一翔分别作了“做好标准制定工作 促进中空制品行业健康发展”、

“关于疫情下中空行业的发展现状分析及建议”、“食品包装用聚乙烯吹塑容器发展方向探讨”

及“吹塑折叠桌行业发展现状、存在的问题及对策”的发言。专委会秘书长助理王文倩宣读了团

体标准制定小组成员名单。随后，指标小组在牵头单位的组织下，围绕团体标准工作计划、标准

的大框架、草案等展开了初步讨论，明确了后续工作要点和分工。 

常州市塑料厂董事长朱义华最后进行了总结发言，团体标最后进行了总结发言，团体标准建

设意义重大，有利于加强市场管理，提高行业整体制造水平，促进行业科学健康发展。本次会议

中感受到各单位代表对专委会开展团体标准工作充满期待，我们需要加强紧迫感，充分调动各方

面的积极性。随着团体标准工作的进一步开展，团体标准将成为国家标准体系重要的一部分，协

会将在政府、企业及用户间扮演更加重要的角色，发挥更大的作用！初步讨论确定了标准制定的

工作计划、标准的适用范围和产品分类，及食品包装用聚乙烯吹塑容器所要求的主要技术内容， 包

括外观、尺寸、物理性能及卫生性能，并对性能项目的检测方法研究进行小组分工。会后，各小

组组织组员对所负责项目的测试仪器、测试原理、测试方法的重复性和稳定性进行研究。小组以

关键字容器质量偏差、尺寸偏差、物理对国内外相关标准进行了查新，并对相关标准资料进行了

分析与研究， 形成第一阶段工作计划。 

2020年11月4-5日在江苏南京召开《食品包装用聚乙烯吹塑容器》团体标准制定第二次工作会

议，各小组对分工负责的技术指标测试方法重复性研究成果进行阐述，各单位就研究方法和数据

验证方案发表意见，形成第二阶段工作计划。会后，各小组单位根据要求完成了相关技术指标测

试方法的验证试验和对比试验。 

会议主要征询各标准参与单位食品包装用聚乙烯吹塑容器团体标准范围，最后经85%同意决

议，范围定位为0-1000L，删除多层容器限定，容器可以单层也可以多层。 

征询食品包装用聚乙烯吹塑容器标准主要框架及检测方法经100%同意按照容积分类及对应的

测试方法。并对要求的细分类别进行了下一步讨论。 

大会一致讨论形成了0-5L；5-15L；15-60L；60-200L；200-1000L的分类决议。并形成了按照

不同规格组成分析研究小组，各小组成立专项研究小组对对应规格产品进行外观、质量、容量、

尺寸、壁厚及对称壁厚比、密封、堆码、跌落的分析测试并计划于2021年3月底形成分析测试结论。 

各小组分别阐述了对分工负责的技术指标测试方法的标准征求意见初稿和编制说明初稿，各

单位就初稿内容发表意见，形成第三阶段工作计划。会后，各小组单位根据要求完成标准征求意



 

见初稿和编制说明初稿的修订，并进行汇总，供审核小组审核。 

2、标准起草单位及其分工 

主要参加单位 参与单位 主要工作 

中国塑协中空吹

塑制品专委会 

河北世纪恒泰富塑业有限公司 

内蒙古凯力华维科技股份有限公司 

常州市塑料厂有限公司 

苏州市紫金塑业科技有限公司佛山市南

海长进塑料制罐有限公司 

负责并承担国内外相关标准和技术资料

的收集， 

负责工作会议的组织、协调等工作，负责

标准和编制说明协调、审核工作。 

广东汇伟塑胶股

份有限公司 

 

内蒙古凯力华维科技股份有限公司 

岱纳包装（天津/太仓）有限公司 

广州信联智通实业股份有限公司 

百利盖昆山有限公司 

张家港市瑞鑫精密模具有限公司 

组织研究 0-5L的食品包装用聚乙烯吹塑

容器外观、质量容积、尺寸、壁厚及对称

壁厚比、物理机械性能开展测试研究及标

准验证工作。 

常州市塑料厂有

限公司 

苏州市紫金塑业科技有限公司 

东莞市绎天包装材料有限公司 

佛山市南海新宝德塑料有限公司 

组织研究5-15L的食品包装用聚乙烯吹塑

容器外观、质量容积、尺寸、壁厚及对称

壁厚比、物理机械性能开展测试研究及标

准验证工作。 

苏州市紫金塑业

科技有限公司 

兴平市高科塑业有限公司 

东莞市绎天包装材料有限公司 

佛山市南海新宝德塑料有限公司 

常州市塑料厂有限公司 

百利盖昆山有限公司 

张家港市瑞鑫精密模具有限公司 

组织研究 15-60L的食品包装用聚乙烯吹

塑容器外观、质量容积、尺寸、壁厚及对

称壁厚比、物理机械性能开展测试研究及

标准验证工作。 

河北世纪恒泰富

塑业有限公司 

常州市塑料厂有限公司 

佛山市南海长进塑料制罐有限公司 

兴平市高科塑业有限公司 

佛山市南海新宝德塑料有限公司 

组织研究60-200L的食品包装用聚乙烯吹

塑容器外观、质量容积、尺寸、壁厚及对

称壁厚比、物理机械性能开展测试研究及

标准验证工作。 

佛山市南海长进

塑料制罐有限公

司 

江阴康爱特包装股份有限公司 

兴平市高科塑业有限公司 

河北世纪恒泰富塑业有限公司 

组织研究200-1000L的食品包装用聚乙烯

吹塑容器外观、质量容积、尺寸、壁厚及

对称壁厚比、物理机械性能开展测试研究

及标准验证工作。 

江阴康爱特包装

股份有限公司； 
_ 

参与讨论研究各单位验证结论。 

福建省产品质检

院； 
_ 

参与讨论研究各单位验证结论。 

宁波一象吹塑家

具有限公司。 
_ 

参与讨论研究各单位验证结论。 

百利盖昆山有限

公司 
_ 参与讨论研究各单位验证结论。 

三、标准编制主要内容及其依据 

1、标准编制原则 



 

（1）本标准按照本标准依据 GB/T 1.1-2016及 GB/T 20000系列要求进行编制。 

（2）本标准的“要求”根据食品包装用容器的特性及使用特性（对食品拟装物的影响意义及作用）

制定，同时广泛征求塑料容器生产企业及食品制造企业的意见，保证标准的适用性。大规模商品化

的用于食品包装用聚乙烯吹塑容器中，相同生产工艺但容器规格大小导致其主要性能指标要求相差较

大，因此，为细化标准要求，标准根据不同规格容器容积作为主要研究对象进行研究。 

与本标准相关的引用文件有： 

GB/T 2828.1 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/T 15091 食品工业基本术语 

GB/T 4857.5 包装 运输包装件 跌落试验方法 

GB4806.1 食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求 

GB4806.6 食品安全国家标准 食品接触用塑料树脂 

GB4806.7 食品安全国家标准 食品接触用塑料材料及制品 

GB/T 13508-2011 聚乙烯吹塑容器 

GB/T 17344 包装 包装容器 气密试验方法 

GB/T 19161 包装容器 复合式中型散装容器 

GB/T 16288 塑料包装制品回收标志 

 

2、主要技术内容确定的依据 

分类 

标准适用于0~1000L使用食品级聚乙烯材料为原料，采用吹塑工艺成型，使用温度50℃以下，

储存温度40℃以下的塑料容器。对聚乙烯吹塑工艺生产的容器测试方法进行了规定，按照目前吹

塑机可悬挂模具容积范围分为0-5L；5-15L；15-60L；60-200L；200-1000L便于使用和查询，将聚

乙烯吹塑容器分为五大类。标准适用范围因考虑到食品包装用容器的特点更多的规定了食品包装

用容器更关注的一些外观、密封性能、包装方式、标签标识等保证产品指标的合理性，为更好的

保护食品的色、香、味功能提供有力保障。 

要求 

本标准根据产品的特性及使用要求，规定了食品用聚乙烯吹塑容器的范围、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，其主要技术要求确定

的依据如下： 

(1) 外观 



 

食品包装用聚乙烯塑料容器的外观除对于食品包装用塑料容器给人的第一印象有关外，对保

障预包装食品的食品安全也尤为重要，预包装食品通过容器的外观向客户呈现其优秀的产品质量

的同时也通过质感及触感带给消费者良好的情感代入。但塑料材料中的塑料颗粒或毛边飞刺处理

不当可能会混入食品带来风险，必须予以规定。具体要求如下 

项目 要求 

色泽 
表面清洁，平滑光亮，不应有明显的色差；多层容器的内层颜色不得外

露 

黑点杂质 

个数 每 100平方厘米表面≦5 

最大长度 

mm 

≦2 

分散分布，不影响使用；l≦0.5mm不计；不允许最大长度超过 2mm黑

点或穿透性杂质 

塑化不良 不允许容器内外壁成絮状或颗粒状 

飞边毛刺 表面及口径处端面平整光滑，不应有明显的飞边毛刺。 

变形 不应有影响使用的变形。 

擦痕 
轻微，约小于表面积的 5% 轻微，约小于表面积的 10% 

不允许影响容器外观整体美观性 

(2) 质量偏差 

在中空成型技术中最关键的环节就型胚成型。中空吹塑工艺中型胚下行的长短厚度是受

熔融态塑料粒子的流速多少影响，同时中空吹塑加工过程中形成的管状型胚会受环境影响又

会长短不一，大小的不同最终反映在产品上就是产品重量上存在明显差别，因此容器的克重

或者说质量稳定是反映中空吹塑加工技术的一项关键指标。这项指标通过测试和论证采用下

表要求。 

项目名称 要求 

质量偏差（不含盖） ≤±2% 

(3) 容积 

本标准为食品包装用聚乙烯吹塑容器，按照不同类型食品拟装物将容器分为0-5L；5-15L；

15-60L；60-200L；200-1000L；以上分类中容量为容器的公称容量，容器实际大小与公称大小的

关系直接影响到容器的各项物理性能，太小会导致食品生产企业使用过程中因为没有空间缓释灌

装能量引起溢料，或者灌装后没有封口前在流水线上出现遗撒，因此规定容器的容积是满足容器

正常使用的非常关键的环节。容积标准参照GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》的相关规定 

项目名称 要求 

满口容量 ≥1.05×公称容量 

满口容量应不小于公称容量的1.05倍。 

(4) 尺寸 

理想状态下，从模具脱模后的中空容器应该是尺寸稳定且完全一样的，而事实上中空吹塑工



 

艺使用的塑料粒子在高弹态状态下，吹塑成型后会有进一步收缩，收缩比例和收缩状态跟环境温

度和塑料粒子的性状，和加工过程中冷却处理的温度交换等都是密不可分。规定尺寸的波动范围

对保障容器的正常使用和功能的实现起到关键的影响，尺寸偏差按照塑料容器生产企业实际情况

测试制定如下标准规定。 

 

项目 
公称容积 

≦0.5 0.5L-5L 5L-25L 25L-200L 200L-1000L 

桶身高度 mm ±2 ±2 ±2 ±5 ±8 

口径 mm 闭口式：±1 开口式：±3 

经各参标单位实际测试，现有产品90%以上的容器均能满足标准要求。 

(5) 壁厚 

容器壁厚与中空吹塑工艺中型坯初始管坯壁厚相关，壁厚控制技术是反映容器加工能力

的关键的指标，壁厚控制技术主要依赖点位控制壁厚，主要作用过程是将型坯控制过程划分

不同的点，控制点数比较少时响应快，但是壁厚控制精度易达不到要求，如果控制点位过多

系统响应时间过长，导致辅助设备无法对接信号作出反应，无论哪种情况，容器壁厚均匀是

反应中空吹塑加工技术的关键指标，容器的最小壁厚与材料整体克重和性能相关，用量具在

容器中部进行测量，取最小值，为调整容器壁厚提供关键数据参考。日常我们按照对称壁厚

比来把控壁厚均匀；最小壁厚及对称壁厚比参照GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》的相关

规定如下表。 

 

(6) 密封要求 

容器密封要求是一个容器的非常重要的质量指标，更是保障容器在使用过程中不出现泄

露污染和污染内部食品的关键性因素，因此容器密封性能是必须包含的一项关键性指标。 

(7) 跌落要求 

容器在装上固态或液体食品后，是否能抗住固定高度的撞击是考验容器质量的一个关键指标，

也是保障运输使用不可或缺的一个质量指标，因此必须对容器的抗跌落性予以规定，对应跌落高

度通过实际测试并参考GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》的相关规定具体规定，作出如下规定： 

 

 

规格 L ≦0.5 0.5-5 5-25 25-200 200-1000 

最小壁厚 MM ≧0.2 ≧0.2 ≧0.8 ≧1.1 ≧1.5 

对称部位壁厚比 ≦1.3:1 

项目 要求 

密封试验 按照容器和盖厂规定的最大扭力上盖后不泄漏 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

经各参标单位实际测试，现有产品80%-90%的容器均能满足标准要求。 

(8) 堆码要求 

容器承装物料之后是否可以有效节省空间，降低存储风险是保障食品安全稳定的重要因

素，产品的堆码要求参照 GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》的相关规定具体规定，将放

置时间从 48h延长到 72h。 

经各参标单位实际测试，现有产品可以进行该项测试90%的容器均能满足标准要求。 

四、主要试验（或验证）情况分析 

1、样品准备：生产脱模 24h后的产品方可试验。 

2、外观 

试验样品在自然光或日光灯下目测。 

3、质量偏差 

取三个试样，容量不大于 5L的容器，用精度不小于 1g的天平称量，容量大于 5L的容器，

用精度不小于 5g 的通用衡器称量，并按公式（1）计算，取是哪个试样的算数平均值，计算

结果精确至 1% 

%100(%)
2

21 
−

=
m

mm
Q …………… ………（1） 

式中： 

Q——质量偏差，以百分数表示（%） 

m1——实际质量，单位为克（g） 

m2——公称质量，单位为克（g） 

(1) 容量偏差 

   取三个试样，标称容量小于 5L的容器，用精度不小于 1g的天平称量，标称容量大于等于

5L 的容器，用精度不小于 5g的通用衡器称量，装满温度为（23±2）℃的自来水，测定水的

质量，然后按水的密度 1kg/L换算成容量，算出相对于公称容量的偏差，再按照式（2）方法

序号 规格 L 高度 m 跌落要求 

1 ≦0.5 ≥1.8 

无破损、不蹦盖、撞击时允许容器口都有少量漏

液，之后不得再渗漏 

2 0.5-5 ≥1.5 

3 5-25 ≥1.2 

4 25-200 ≥1 

5 200-1000 ≥0.8 

项目 要求 

堆码试验 堆码 3层高，四面无依托，常温下放置 72h不倒塌 



 

计算，取三个试样的平均值，结果精确至 0.01. 
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1

Q

Q
P = ………… …………（2） 

式中： 

P——满口容量偏差，以倍表示（%） 

Q1——满载容量，单位为升（L） 

Q2——公称容量，单位为升（L） 

容积测试研究发现不同温度下水的密度对容器会产生偏差，参照 GB/T 13508-2011《聚

乙烯吹塑容器》测试方法，将测试验证温度确定在（23±2）℃，按照水的密度为 1kg/L进行

换算， 

尺寸偏差 

塑料材料在脱模24h后尺寸及关键指标逐渐趋于稳定测试确定样品脱模在室温18-26℃环

境中，放置 4h，12h，24h，48h发现 24h之后尺寸及外观不再发生变化，随将样品搁置时间

定为 24h。 

具体测试方法：采用精度为不低于 0.5mm的量具测量，试样容器题的垂直投影最大尺寸

为外径尺寸；试样水平投影最大尺寸为高度尺寸。其与设计尺寸之差即为尺寸偏差，精确到

1mm。 

壁厚 

容器成型过程中塑料型坯的流速控制决定着容器不同层的壁厚，容器中间部位型坯流速

相对稳定，可以反应一个容器壁厚控制的技术水平，同时也是反映容器质量的非常重要的一

项质量指标，因此选择中部作为壁厚控制的参照位置。最小壁厚限度值的设置充分考虑到容

器壁厚支撑及容器质量直接决定壁厚的客观事实，只设定最小下限值，具体数值以各企业测

试数据的最小值作为限值。参照，具体测试方法：用测厚仪或精度不低于 0.02mm的量具在容

器中部进行测量，取最小值。 

对称部位壁厚比，以容器体中截面上链接塑模接缝的中心线或与其相互垂直的中线为对

称轴（如图 1），在该面任意选取不在同一侧的对称点，测出厚度，按式（3）计算 

2

1

N

N
n = ………………（3） 

n——对称部位壁厚比 

N1——较厚处壁厚，单位为毫米（mm）； 

N2——较薄处壁厚，单位为毫米（mm）； 



 

 

图 1 容器对称部位示意图 

(2) 密封性能 

容器密封测试参照 GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》中 6.8 测试方法，测试检查时

长延长至 24小时进行判定，具体方法：容器内注入公称容量的水，按照盖要求的扭矩拧紧盖，

躺倒至于水平面上，24小时后加以检查。 

(3) 跌落试验 

在试样中注入（20±5）℃的水或固体并上好盖；提起试验样品至预定高度，然后使其按

预定状态自由落下，与冲击台面相撞，同一试样连续跌落 3 次。跌落高度按下表规定的跌落

高度。 

跌落高度 

规格 L ≦0.5 0.5L-5L 5L-25L 25L-200L 200L-1000L 

跌落高度 m 1.8 1.5 1.2 1 0.8 

跌落试验装置和测试标准执行 GB/T4857.5-1992《包装 运输包装件 跌落试验方法》。 

经各参标单位实际测试，现有产品80%-90%的容器均能满足标准要求。 

(4) 堆码试验 

取试样分别注入公称容量的水并旋紧盖，堆码 3层高，四面无依托，常温下放置 72h后

加以检查。 

堆码实验需要根据桶型设计是否可以实现堆放为前提，当容器设计满足堆码设计时，堆

码高度、堆码载荷参照 GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》6.11 进行测试，检查时间在原

有基础上延长了 24h。 

本标准在研制过程中，分别对不同中空制品塑料粒子生产的相应规格范围的容器性能情况进

行了测试，测试发现不同塑料粒子对产品质量影响很大，尤其塑料材料的冲击强度与抗跌落性能

息息相关，拉伸屈服强度与材料的堆码性能密不可分。 

经各参标单位实际测试，现有产品可以进行该项测试90%的容器均能满足标准要求。 

 



 

五、 采用国际标准和国外先进标准的情况（包括采用对象的选取、采标一致性程度的确定、与采

标对象差异的原因，与国际、国外同类标准水平的对比情况） 

本标准为首次制定。 

查到与本标准相关的国内国标（GB/T 13508-2011《聚乙烯吹塑容器》），未查到与本标准相

关的国外标准，本标准达到了国际同类产品的先进技术水平。 

六、 与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系 

本标准与有关的现行法律、法规和强制性国家标准具有一致性，无冲突之处。 

七、 重大分歧意见的处理经过和依据 

暂无重大分歧意见。 

八、 标准性质（强制性、推荐性）的建议 

建议作为团体标准推荐性标准。 

九、 贯彻标准的要求和措施建议 

由于本标准具有先进性和合理性，因此可积极向生产厂家和用户推荐采用本标准。 

 

 

 

 

 

 

 


