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I


引    言
本文件是在国际广泛接受的塑料可回收设计的基础上，结合国内现有的收集、分选、物理回收和加工再生方式而制定。
本文件针对通过设计从源头解决和改善塑料包装制品消费后（PCR）的塑料废弃物不易回收和不易再生的现状，提出了塑料包装制品的易回收、易再生的闭环循环的设计技术要求、再生料添加比例的建议，规定了评价方法。旨在积极鼓励通过上游设计，促进塑料包装制品易于回收及其再生料的高值化利用。




		II


II

塑料包装制品易回收易再生设计要求及评价方法
1  范围
本文件规定了塑料包装制品的易回收易再生设计（以下简称“双易设计”）的术语和定义、分类、技术要求、评价方法和标识。
本文件适用于以热塑性塑料为主要原料制成的塑料包装制品的双易设计及评价。
[bookmark: _Toc4475]本文件不适用于可降解和被列入国家危险废物名录的塑料包装制品的设计。
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，仅所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/T 2035  塑料术语及其定义
GB/T 10004-2008  包装用塑料复合膜、袋 干法复合、挤出复合
GB/T 18455  包装回收标志
GB/T 20861  废弃产品回收利用术语
GB/T 31268  限制商品过度包装  通则
T/HBFIA 0018-2021 聚丙烯塑料容器
T/HBFIA 0019-2021 聚乙烯塑料容器
3  术语和定义
GB/T 2035、GB/T 20861和GB/T 31268界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1 
拆解  disassembly
通过人工或机械方式将整体包装拆解为独立组件。
3.2 
对标测试  comparable test
引用原生产品标准进行分级评价测试。
3.3 
附件  accessories
标签、拉链、嘴、盖等有独立功能的部件。
3.4
高度关注物质  substances of very high concern
REACH第57条规定的物质。
3.5 
混合料  mixture
在原生料中添加了一定比例的再生料。
3.6 
软包装  flexible plastic packaging
使用一种或多种材料制成的单层或多层结构的、容易弯曲的膜、片、袋。
3.7
同级再利用  close loop recycling
闭环循环利用。
3.8
物理回收  mechanical recycling
通过破碎，洗涤，分离，干燥，重新熔融和造粒等过程回收再生的方式。
3.9
易回收易再生设计  easy collection & easy recycling design
塑料制品或经拆解后的包装组件，在技术上可分选、经济上可行的、通过现有的分选技术进入回收流，可再生利用的设计。
3.10
硬包装  rigid plastics packaging
使用一种或多种材料制成的单层或多层结构的、不易弯曲的板、瓶、容器等。
3.11
最简包装组件  assessment unit
不可拆解及按包装可拆解的最小组件。
4  缩略语
下列缩略语适用于本文件
NIR  近红外（near infrared）
PCR 消费后回收料（Post-Comsumer Recycled material）  
SVHC  高度关注物质（substances of very high concern）
5  分类
5.1  按拆解或分离的设计方式将整体包装分为三类。Ⅰ类：组件与包装主体塑料相同，无需拆解；Ⅱ类：组件与包装主体塑料不相同，可拆解或分离为最简包装组件；Ⅲ类：组件与包装主体塑料不相同且不可拆解。
5.2  按设计要求将最简包装组件分为A类、B类、C类。
6  技术要求
6.1  设计要求
6.1.1  整体包装设计要求
遵循设计为回收的原则，从设计入手，通过可拆解或分离的方式获得易回收易再生的最简包装组件，方便源头分类，通过相关分选技术进入回收流，促进高值循环利用。
整体包装设计要求如下：
a） 为阻止/减少包装制品向环境泄漏，包装的设计，包括包装的组件，塑料制品或经满足规模化拆解或分离后的包装组件，在技术上可分选、经济上可行、通过现有的分选技术进入回收流，可再生利用的设计。
b） 为阻止/减少包装制品的过度包装，所设计制品应避免多余的顶部空隙，避免只为增加产品的感知体积的包装，包括双层壁、假底和不必要的隔层等重复、多余包装。由碎纸、气垫、气泡袋、海绵、泡沫填充物、木棉、聚苯乙烯发泡塑料或其他填充材料填充的空间应被视为剩余空间。
c） 在满足功能和安全要求的基础上，提出了最小化包装的要求。包装的设计应使其重量和体积减小到确保其功能所需的最低限度，同时考虑包装的材质。鼓励通过单材化和工艺创新减少包装材料的用量。
d） 可重复使用包装设计是为了在通常可预测的使用条件下，尽可能完成多次往复和周转。
e） 由于太小的包装制品（例如：软包装）的收集成本太高以及回收利用价值太低，从经济的角度提出了20mm×20mm的最小尺寸的限量。
f） 设计中应充分考虑包装内容物的完全利用，减少或消除可能造成内容物残留的死角、皱褶等。
6.1.2  最简包装组件设计要求
最简包装组件设计要求见表1、表2。设计示例见附录A、B、C、D。
表1  最简包装组件设计要求（硬包装）
	项目
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	主体塑料
	 主体塑料重量百分比
	≥95%
	≥90%
	≥70%

	
	聚合物类型
	例如：附录A、B、C、D

	
	物理发泡聚合物
	通过识别技术（如NIR）能够识别。

	辅助材料
	辅助材料重量百分比（总量）
	＜5%
	＜10%
	＜30%

	
	阻隔涂层、聚合物
	丙烯酸、PVA、PVOH、SiOx、AlOx、金属化；EVOH
	允许

	
	颜料
	碳黑
	不允许
	允许

	
	
	其他颜料
	无色、白色
	允许
	允许

	
	印刷
	油墨
	禁止使用PVC（主体塑料为PVC除外）
	-

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色

	
	填充剂和添加剂
	例如：热稳定剂，紫外线稳定剂，成核剂，抗静电剂，润滑剂，增滑剂，抗冲改性剂，发泡剂，增粘剂、矿物填料、色母等。
	允许

	
	
	SVHC添加剂
	不允许

	
	
	可氧化降解的或类似的（例如基于酶的）添加剂
	不允许


表2  最简包装组件设计要求（软包装）
	项目
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	主体塑料
	主体塑料重量百分比
	≥90%
	≥80%
	≥60%

	
	聚合物类型
	例如：附录A、B、C、D

	
	物理发泡聚合物
	通过识别技术（如NIR）能够识别。

	辅助材料
	辅助材料重量百分比（总量）
	＜10%
	＜20%
	＜40%

	
	阻隔涂层、聚合物
	丙烯酸、PVA、PVOH、SiOx、AlOx、金属化；EVOH
	允许 

	
	颜料
	碳黑
	不允许
	允许

	
	
	其他颜料
	无色、白色
	允许
	允许

	
	印刷
	油墨
	禁止使用PVC（主体塑料为PVC除外）
	-

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色

	
	填充剂和添加剂
	例如：热稳定剂，紫外线稳定剂，成核剂，抗静电剂，润滑剂，增滑剂，抗冲改性剂，发泡剂，增粘剂、矿物填料、色母等。
	允许 

	
	
	SVHC添加剂
	不允许

	
	
	可氧化降解的或类似的（例如基于酶的）添加剂
	不允许


6.2  最简包装组件分级技术要求 
   按同级再利用主体塑料可添加比例分为a级、b级、c级，技术要求见表3。
表3  分级技术要求
	分级
	硬包装
	软包装

	
	主体塑料可添加比例R
%
	对标测试
	主体塑料可添加比例R
%
	对标测试

	a级
	R≥35
	合格
	R≥10
	合格

	b级
	10≤R＜35
	
	5≤R＜10
	

	c级
	不做同级再利用
	-
	不做同级再利用
	-


7  评价方法
7.1  设计评价
7.1.1 整体包装设计评价
按6.1.1规定进行评价，6.1.1要求信息由申请方提供。
7.1.2 最简包装组件设计评价
最简包装组件按图1流程拆解。
[image: 拆解流程]
图1 最简包装组件拆解流程图
按图2流程进行评价，表1/表2要求信息由申请方提供。
[image: /Users/liuyayun/Desktop/循环委团体标准/标准稿/1125/最简包装组件设计评价.png最简包装组件设计评价]
图2  最简包装组件设计评价流程图
7.2  最简包装组件分级评价方法
[bookmark: _GoBack]7.2.1  回收料
允许有少量内容物残留，但不能被内容物以外的其他化学试剂污染，不允许有强烈刺鼻异味。
7.2.2  再生料制备
密度小于1.0g/cm3的最简包装组件主体塑料（例如：聚乙烯，聚丙烯）按照以下流程进行处理：破碎—沉浮分选—清洗—漂洗—干燥—熔融挤出造粒。 
密度大于或等于1.0g/cm3的最简包装组件主体塑料（例如：聚酯）按照以下流程进行处理：破碎—沉浮分选—热清洗—热漂洗—干燥—熔融挤出造粒。
7.2.3  混合料制备
按表4规定进行。
表4  混合料的混合比例
	项	目
	组分要求

	
	硬包装
	软包装

	再生料添加比例R
%
	35
	10
	10
	5

	原生料添加比例
%
	100-R


7.2.4  样品制备
将7.2.3的混合料按对标制品配方，生产工艺在商业化生产线上加工制成。
7.2.5  对标测试
按原生制品、材料领用清单和生产记录以及按供需双方约定的原生产品引用标准的规定进行测试和合格判定。
7.2.6  分级评价
分级评价按表3进行，流程按图3进行。
[image: /Users/liuyayun/Desktop/循环委团体标准/标准稿/1222/1222流程图分级评价(2).png1222流程图分级评价(2)]
图3  分级评价流程
7.3  评价应用示例
见附录E。
8  双易标识
最简包装组件的双易标识根据设计评价和分级评价结果给予，标识除GB/T 18455的规定外,还应包括设计类别和设计等级、材料成分、可重复使用次数、回收性、回收点和包装标签与回收点标示的对应等。
整体包装的双易标识应按具体制品标准进行评价后给予。
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附  录  A
（资料性）
聚烯烃（PO）类材料设计要求
聚烯烃（PO）类材料设计要求如表A.1。
表A.1  聚烯烃（PO）类材料设计要求
	项     目
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	聚烯烃类主体树脂
	硬包装
	单一材料：单一聚丙烯及其共聚物或单一聚乙烯及其共聚物重量百分比 %
	≥95%
	≥90%
	≥70%

	
	软包装
	单一材料：单一聚丙烯及其共聚物或单一聚乙烯及其共聚物重量百分比 %
	≥90%
	≥80%
	≥60%

	
	密度
	＜1.0g/cm3

	
	聚乙烯或聚丙烯物理发泡聚合物
	通过识别技术（如NIR）能够识别。

	辅助材料
	硬包装
	辅助材料重量百分比%（总量）
	＜5%
	＜10%
	＜30%

	
	软包装
	
	＜10%
	＜20%
	＜40%

	
	阻隔涂层、聚合物
	丙烯酸、PVA、PVOH、SiOx、AlOx、金属化；EVOH
	允许

	
	胶粘剂和粘结树脂
	酯类，丙烯酸类、烯烃类和其他主要胶粘剂、热熔胶、压敏胶
	允许

	
	光油和油墨
	无卤代烃油墨
	允许

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色

	
	添加剂
	抗静电剂、润滑剂、增滑剂、增粘剂、色母等。
	允许




附  录  B
（资料性）
聚酯（PET）类材料设计要求
聚酯（PET）类材料设计要求如表B.1。
表B.1 聚酯（PET）类材料设计要求
	
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	聚酯类主体树脂
	硬包装
	熔点介于225℃至255℃的PET及其共聚物（石化来源及生物来源）重量百分比
	≥95%
	≥90%
	≥70%

	
	软包装
	
	≥90%
	≥80%
	≥60%

	
	密度
	>1.0g/cm3

	
	聚酯发泡聚合物
	通过识别技术（如NIR）能够识别。

	辅助材料
	硬包装
	辅助材料重量百分比（总量）
	＜5%
	＜10%
	＜30%

	
	软包装
	
	＜10%
	＜20%
	＜40%

	
	阻隔涂层
	丙烯酸、PVA、PVOH、SiOx、AlOx、金属化
	允许

	
	胶粘剂和粘结树脂
	酯类，丙烯酸类、烯烃类和其他常用胶粘剂、热熔胶、压敏胶
	允许

	
	添加剂
	热稳定剂，紫外线稳定剂，抗静电剂，开口爽滑剂、色母等。
	允许

	
	光油和油墨
	无卤代烃油墨
	允许

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色



附  录  C
（资料性）
聚苯乙烯（PS、EPS）类材料设计要求
聚苯乙烯（PS、EPS）类材料设计要求如表C.1。
表C.1 聚苯乙烯（PS、EPS）类材料设计要求
	项目
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	聚苯乙烯类主体树脂
	硬包装
	聚苯乙烯（PS）重量百分比
	≥95%
	≥90%
	≥70%

	
	软包装
	
	≥90%
	≥80%
	≥60%

	
	密度
	>1.0g/cm3

	
	聚苯乙烯发泡聚合物（EPS）
	通过识别技术（如NIR）可以识别。

	辅助材料
	硬包装
	辅助材料重量百分比（总量）
	＜5%
	＜10%
	＜30%

	
	软包装
	
	＜10%
	＜20%
	＜40%

	
	阻隔涂层
	金属化
	允许

	
	胶粘剂和粘结树脂
	酯类，丙烯酸类、乙酸乙烯酯类和其他常用胶粘剂、热熔胶、压敏胶
	允许

	
	添加剂
	例如热稳定剂，紫外线稳定剂，成核剂，润滑剂，增滑剂，抗冲改性剂，化学发泡剂，增粘剂、矿物填料、色母等。
	允许

	
	光油和油墨
	无卤代烃油墨
	允许

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色








附录D
（资料性）
聚氯乙烯（PVC）类材料设计要求
聚氯乙烯（PVC）类材料设计要求如表D.1。
表D.1 聚氯乙烯（PVC）类材料设计要求
	项     目
	设计要求

	
	A类
	B类
	C类

	聚氯乙烯类主体材料
	硬包装
	聚氯乙烯（PVC）重量百分比
	≥95%
	≥90%
	≥70%

	
	软包装
	
	≥90%
	≥80%
	≥60%

	
	密度
	>1.0g/cm3

	辅助材料
	硬包装
	辅助材料重量百分比（总量）
	＜5%
	＜10%
	＜30%

	
	软包装
	
	＜10%
	＜20%
	＜40%

	
	阻隔涂层
	金属化
	允许

	
	胶粘剂和粘结树脂
	酯类，丙烯酸类、乙酸乙烯酯类和其他常用胶粘剂、热熔胶、压敏胶。
	允许

	
	添加剂及填充材料
	例如热稳定剂，紫外线稳定剂，增塑剂、润滑剂、矿物填料、色母等。
	允许

	
	光油和油墨
	PVC油墨
	允许

	
	
	颜色
	无色、浅色
	所有颜色
	所有颜色





[bookmark: _Toc1994195875]附 录 E
[bookmark: _Toc672792396][bookmark: _Toc449203075]（资料性）
[bookmark: _Toc1120398117][bookmark: _Toc1351062320]评价应用举例
[bookmark: _Toc27830929_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc1394535523]E.1  果冻包装评价
一种由杯体和易揭盖膜通过热封合组成的软包装（片材成型的杯体加盖膜），盖膜和杯体容易完整分离。整体包装设计属Ⅱ类。本例中的可拆解最简包装组件分为PP杯体和盖膜二个组件。
E.1.1杯体评价
E.1.1.1  设计评价
杯体主材为聚丙烯（其中共聚聚丙烯重量百分比为95%，添加5%聚乙烯增韧）；辅材及附件：无色透明，无印刷，无附件；主辅材重量占比见表E.1。
表E.1 果冻杯杯体主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	共聚PP
	-
	0.90 
	213.75
	95.00 
	100.00

	
	聚乙烯
	-
	0.92
	11.38
	5.00 
	

	辅材
	-
	-
	-
	-
	0.00
	0.00

	合计
	-
	-
	225.13
	100.00
	100.00


按表E.1，该杯体设计符合表1中A类设计要求。
E.1.1.2  分级评价
按图3流程进行，分级评价见表E.2。
表E.2 果冻杯体分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	-
	-
	-

	混合料
	35、10
	
	
	

	分级评价
	35
	T/HBFIA 0018-2021 聚丙烯塑料容器
	合格
	a级


按表E.2，该杯体为a级设计。
E.1.1.3  评价
依据设计评价和分级评价给予杯体A类a级。
E.1.2 盖膜评价
E.1.2.1  设计评价
盖膜为尼龙/聚乙烯印刷无溶剂复合薄膜，复合结构组成15u NY/ ink/Adhesive /60u PE，尼龙膜上有浅色简单印刷（里印），使用聚氨酯类无溶剂复合工艺将尼龙膜和聚乙烯膜粘接在一起，并且难以进行物理剥离。总克重76.3gsm，主辅材重量占比见表E.3。
表E.3 果冻杯盖膜主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	PE
	60.00
	0.92
	55.2
	72.35 
	72.35

	
	BOPA
	15.00
	1.14
	17.1
	22.41 
	

	辅材
	油墨
	-
	-
	2.00
	2.62 
	27.65 

	
	粘合剂
	-
	-
	2.00
	2.62 
	

	合计
	75.00
	-
	76.30
	100.00
	100.00


盖膜主材：主材聚乙烯，克重55.2 gsm。本设计中聚乙烯含量72.35%,大于70%但小于80%。
盖膜辅材：尼龙膜，克重17.1 gsm；印刷油墨（里印），干剂克重2 gsm；聚氨酯类无溶剂，干剂克重2 gsm,合计克重占比27.65%。本设计中尼龙、油墨和粘合剂含量合计27.65%,大于10%但小于30%。
按表E.3，盖膜设计符合表2中C类设计要求。
E.1.2.2  分级评价
按图3流程进行，分级评价见表E.4。
表E.4果冻杯盖膜分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	-
	-
	-

	混合料
	10、5
	
	
	

	分级评价
	5
	GB/T 10004-2008 包装用塑料复合膜、袋 干法复合、挤出复合
	不合格
	c级


按表E.4，该杯体为c级设计。
E.1.2.3 评价
依据设计评价和分级评价给予盖膜C类c级。
[bookmark: _Toc322011703][bookmark: _Toc158982711_WPSOffice_Level1]E.2  食品软包装BOPP/ink/AD/CPP评价
[bookmark: _Toc552766909_WPSOffice_Level1]一种BOPP20u/ink/AD/CPP20u复合膜,CPP薄膜为低温热封CPP薄膜。无溶剂胶水涂布量2.5gsm.该包装不可进一步拆解，本身即为最简包装组件，整体包装设计属Ⅰ类。
E.2.1 设计评价
BOPP20u/ink/AD/CPP20u复合膜总克重为39.70gsm，主辅材重量占比见表E.5。
表E.5  食品软包装BOPP20u/ink/AD/CPP20u主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	BOPP
	20.00
	0.90
	18.00
	45.34
	91.18

	
	CPP
	20.00
	0.91
	18.20
	45.84
	

	辅材
	油墨
	-
	-
	1.00
	2.52
	8.82

	
	粘合剂
	-
	-
	2.50
	6.30
	

	合计
	40.00
	-
	39.70
	100.00
	100


本设计中聚丙烯含量91.18%，大于90%。
油墨及无溶剂粘合剂重量占比8.82%，小于10%。浅色印刷的油墨类型是聚酯油墨。
按表E.5，该食品软包装设计符合表2中A类设计要求。
E.2.2  分级评价
按图3流程进行，分级评价见表E.6。
表E.6食品软包装BOPP20u/ink/AD/CPP20u分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	- 
	-
	-

	混合料
	10、5
	
	
	

	分级评价
	5
	GB/T 10004-2008 包装用塑料复合膜、袋 干法复合、挤出复合
	合格
	b级


按表E.6，该食品软包装为b级设计。
E.2.3  评价
依据设计评价和分级评价给予该包装A类b级。
E.3  自立液洗袋BOPE/ink/AD/PE 
一种BOPE20u/ink/AD/PE 100u复合膜。无溶剂胶水涂布量2.5gsm.该包装不可进一步拆解，本身即为最简包装单元。整体包装设计属Ⅰ类。
E.3.1  设计评价
BOPE20u/ink/AD/PE 100u复合膜总克重为114.04gsm，主辅材重量占比见表E.7。
表E.7  自立液洗袋BOPE20u/ink/AD/PE100u主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	BOPE
	20.00
	0.93
	18.54
	16.26
	96.93

	
	PE
	100.00
	0.92
	92.00
	80.67
	

	辅材
	油墨
	-
	-
	1.00
	0.88
	3.07

	
	粘合剂
	-
	-
	2.50
	2.19
	

	合计
	120.00
	-
	114.04
	100.00
	100.00


本设计中聚乙烯含量96.93%，大于95%。
油墨及无溶剂粘合剂重量3.5gsm，占比小于5%。浅色印刷的油墨类型是聚酯油墨。
按表E.7，该包装符合表2中A类设计要求。
E.3.2  分级评价
按图3流程进行，分级评价见表E.8。
表E.8  自立液洗袋BOPE20u/ink/AD/PE100u分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	-
	-
	-

	混合料
	10、5
	
	
	

	分级评价
	10
	GB/T 10004-2008 包装用塑料复合膜、袋 干法复合、挤出复合
	合格
	a级


按表E.8，该食品软包装为a级设计。
E.3.3  评价
依据设计评价和分级评价给予A类a级。
E.4  带压力泵的HDPE瓶
本包装可拆解的最简包装组件：HDPE瓶，PP瓶盖，PP压力泵，PETG收缩套标。整体包装设计属Ⅱ类。
E.4.1  HDPE瓶评价
E4.1.1  设计评价
瓶体选用单一HDPE，主辅材重量占比见表E.9。
表E.9  带压力泵的HDPE瓶-瓶体主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	HDPE
	400.00
	0.94
	374.40
	96.15
	96.15

	辅材
	抗氧剂
	-
	-
	7.49
	1.92
	3.85

	
	光阻断剂
	-
	-
	7.49
	1.92
	

	合计
	400.00
	-
	389.38
	100.00
	100.00



在HDPE中加入添加剂：加工中额外添加了抗氧剂、光阻断剂；这些非HDPE类材料的总重量占比低于5%。
按表E.9，该瓶体设计符合表1中A类设计要求。
E.4.1.2  分级评价
按图3流程进行，分级评价见表E.10。
表E.10  带压力泵的HDPE瓶-瓶体分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	-
	-
	-

	混合料
	35、10
	
	
	

	分级评价
	35
	T/HBFIA 0019-2021 聚乙烯塑料容器
	合格
	a级


按表E.10，该瓶体为a级设计。
E4.1.3  评价
依据设计评价和分级评价给予HDPE瓶A类a级；
E.4.2  瓶盖评价
E.4.2.1  设计评价
杯盖主材为聚丙烯（其中聚丙烯重量百分比为82%，添加10%聚乙烯增韧），添加重量百分比8%的钛白粉，主辅材重量占比见表E.11。
表E.11  带压力泵的HDPE瓶-瓶盖主辅材重量占比
	项目
	材料
	层厚度
um
	密度
g/cm3
	层克重
g/m2
	重量占比
%
	设计比例
%

	主材
	PP
	-
	0.90
	401.09
	82.00
	92.00

	
	PE
	-
	0.92
	48.91
	10.00
	

	辅材
	钛白粉
	0.00
	2.10
	39.13
	8.00
	8.00

	合计
	-
	-
	489.13
	100.00
	100.00


按表E.11，该瓶盖设计符合表1中B类设计要求。
E.4.2.2  分级评价
按图4流程进行，分级评价见表E.12。
表E.12  带压力泵的HDPE瓶-瓶盖分级评价
	项目
	再生料添加比例R
%
	对标标准
	对标测试
	对标分级

	再生料
	100
	-
	-
	-

	混合料
	35、10
	
	
	

	分级评价
	35
	T/HBFIA 0018-2021 聚丙烯塑料容器
	合格
	a级


按表E.12，该瓶盖为a级设计。
E.4.2.3  评价
依据设计评价和分级评价给予瓶盖B类a级
E.4.3  压力泵评价评价
压力泵，材料组成为PP +金属制品且不易拆卸，不是双易设计。
E.4.4  收缩外套评价
收缩外套为PETG，满版印刷，有大面积黑色。因熔点低于220℃，受限于现有的物理回收技术，不予评价。
[bookmark: BookMark8][image: ]
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