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前  言 

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草 

本标准由浙江庞度环保科技有限公司提出。 

本标准由浙江省标准化协会牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：浙江庞度环保科技有限公司。 

本标准参与起草单位：浙江省标准化协会、湖州庞度纸塑包装有限公司、浙江上易机械股份有限公

司、香飘飘食品股份有限公司、盛威科（上海）油墨有限公司。（排名不分先后） 

本标准主要起草人：申屠响权、张耀辉、韩守伟、刘云、马维强、陈勇锦、林德雄、李飞乐、丁学

宝、王登惠。 

本标准由浙江省标准化协会归口。 

ZHEJI
A
N
G
  M

A
D
E





T/ZZB 0837—2018 

1 

一次性纸杯 

1 范围 

本标准规定了一次性纸杯的基本要求、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存

和质量承诺。 

本标准适用于各类盛装冷（热）饮料的纸杯。 

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 1886.215  食品安全国家标准 食品添加剂 白油(又名液体石蜡) 

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 4789.15  食品微生物学检验 霉菌和酵母计数 

GB 4806.1  食品安全国家标准 食品接触用材料及制品通用安全要求 

GB 4806.6  食品安全国家标准 食品接触用塑料树脂 

GB 4806.7   食品安全国家标准 食品接触用塑料材料及制品 

GB 4806.8  食品安全国家标准 食品接触用纸和纸板材料及制品 

GB 5009.156  食品安全国家标准 食品接触材料及制品迁移试验预处理方法通则 

GB 9685  食品安全国家标准 食品接触材料及制品用添加剂使用标准 

GB 14934  食品安全国家标准  消毒餐（饮）具 

GB 15193.3  食品安全国家标准 急性经口毒性试验 

GB/T 27590  纸杯 

GB 31603  食品安全国家标准 食品接触材料及制品生产通用卫生规范 

GB 31604.1  食品安全国家标准 食品接触材料及制品迁移试验通则 

GB 31604.2  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 高锰酸钾消耗量的测定 

GB 31604.7  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 脱色试验 

GB 31604.8  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 总迁移量的测定 

GB 31604.9  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 食品模拟物中重金属的测定 

GB 31604.34  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定 

GB 31604.38  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 砷的测定和迁移量的测定 

GB 31604.47  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 纸、纸板及制品中荧光增白剂的测定 

GB 31604.48  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 甲醛迁移量的测定 

GB 31604.49  食品安全国家标准 食品接触材料及制品 砷、镉、铬、铅的测定和砷、镉、铬、镍、

铅、锑、锌迁移量的测定 

3 术语与定义 
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下列术语与定义适用于本文件。 

3.1  

    杯盖匹配性 lid Matching 

纸杯与塑料盖之间的配合性，仅适用于专门盛装咖啡的纸杯。 

3.2  

    边渗宽度 width of Side Penetration 

内层纸张接缝处，液体渗入的宽度。 

3.3  

    波纹深度 depth of Embossing 

波纹的波峰平面与波谷平面之间的距离。 

3.4  

    脱套 sleeve drop off 

双层纸杯的内层纸杯与外层纸脱离、分开。 

4 分级和分类 

4.1 按用途分为冷饮杯、热饮杯。 

4.2 按原料构成可分为淋膜 PE纸杯、淋膜 PLA纸杯。 

4.3 按结构可分为单层杯和双层杯。 

5 基本要求 

5.1 设计研发 

应建立设计研发部，具有市级研发（技术）中心资质，具备新品研发能力。 

5.2 原材料 

5.2.1 原纸卫生安全应符合 GB 4806.1、GB 4806.8的相关规定。且所使用的原纸需来自合法的、可持

续发展的森林资源，并需提供相关的认证，可以提供相应的有资质的检测机构的检测报告。 

5.2.2 塑料树脂卫生安全应符合 GB 4806.1、GB 4806.6的规定。 

5.2.3 印刷油墨应使用水性油墨，应符合国家相关法律法规和标准的规定。 

5.2.4 原材料中使用的添加剂应符合 GB 9685及相关卫生安全规定和要求。 

5.2.5 不应使用回收原材料。 

5.3 生产过程 

生产过程要求应符合GB 31603的规定。 

5.4 生产工艺要求 
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5.4.1 纸杯成型过程应选用运行稳定的高速设备，保证产品性能更稳定。 

5.4.2 纸杯成型后应配备连线自动检测设备，对每一只纸杯进行品质检测，保障产品的品质。 

5.4.3 合格的产品应采用自动包装线进行包装，减小人工包装造成的二次污染。 

5.4.4 应用自动粉碎装置，减少边料、不良品处置中，进出过程中的污染。 

5.4.5 应用 ERP 系统，实时在线管控产品品质和各工序进度。 

5.4.6 应用二维码系统管理，实现快速追溯，获知每箱产品的流向。 

5.5 检验要求 

5.5.1 应从源头管控原材料，原纸可经过定量标准试样取样器、厚度测定仪、透射防护盖紫外分析仪、

弯曲挺度仪、白度测定仪、电脑测控耐折度仪、可勃吸收性测定仪、纸张平滑度仪等设备进行检测,测

试结果需满足进料各项指标。 

5.5.2 应采用紫外分析仪在原纸进料、淋膜、印刷、成型工序分别检测产品荧光是否符合法规。 

5.5.3 应在淋膜工序采用剥离试验机控制淋膜牢度。 

5.5.4 应在印刷工序采用耐磨仪控制印刷耐磨性、防止掉墨。 

5.5.5 应在成型工序采用密封仪、封盖机保障产品的密封效果。 

5.5.6 印刷片、产品成型应采用自动检测系统进行自动检验。 

5.5.7 应用纸杯挺度仪进行检测，保障性能满足要求。 

6 技术要求 

6.1 感官要求 

感官要求应符合表1的规定。 

表1 感官要求 

项目 要求 

感官指标 
纸杯口及底不应凹陷、起皱；淋膜层应均匀，且杯身应清洁无异物。纸杯印刷图案应轮廓清晰、

色泽均匀、无明显色斑。杯口距杯身 15mm 内、杯底距杯身 10mm 内不应印刷，且不应有异味。 

浸泡液 迁移试验所得浸泡液不应有着色、异臭、浑浊、沉淀等感官性的劣变。 

注：杯口距杯身15mm内可印制总长度不超过10mm的容量标线。 

6.2 容量及容量偏差 

纸杯的容量及容量偏差应符合表2的规定。 

表2 容量及容量偏差技术要求 

容量 V 

mL 

偏差（%） 

优等品 

V ≤300 ±3.0 

300＜V ≤500 ±2.5 

V ＞ 500 ±2.0 

6.3 使用性能要求 
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6.3.1 纸杯如需配盖，应保证杯、盖匹配，松紧适宜，配盖过程中，纸杯、杯盖不能有明显变形，杯

盖不能开裂。 

6.3.2 纸杯和盖匹配性应符合表 3。 

6.3.3 纸杯的渗漏性能：其底部和侧面均不应漏水、渗水。 

6.3.4 纸杯边渗宽度符合表 3。 

6.3.5 波纹深度应符合表 3。 

6.3.6 双层纸杯外贴套和内杯不应脱离。 

表3 使用性能 

指标名称 单位             规定 

配盖 - 
松紧适宜，纸杯与盖不可明显变形，

杯盖不可开裂。 

杯、盖匹配性
a
（10S） 滴 ≤3 

渗漏性能 - 底部和侧面均不应漏水、渗水 

边渗宽度
a
 mm ≤2 

波纹深度
b
 mm ≥0.8 

脱套
c
 - 不脱套 

a   
仅适用于咖啡纸杯。 

b   
仅适用于双层波纹纸杯。 

c   
仅适用于双层纸杯。 

6.3.7 纸杯的挺度应符合表 4的规定。 

表4 杯身挺度 

容量 V 

 ml 
单位 

规定  

优等品 

V≤250 

N 

≥4.00 

250＜V≤300 ≥4.20 

300＜V≤400 ≥4.40 

400＜V≤500 ≥4.60 

500＜V≤1000 ≥4.80 

6.3.8 纸杯理化指标应符合表 5的规定。 

表5 理化指标 

项目 单位 指标 

总迁移量 mg/dm
2
 ≤10 

高锰酸钾消耗量  水（60℃，2h） mg/kg ≤10 

重金属（以Pb计） 4%乙酸（体积分数）（60℃，2h） mg/kg ≤1 

铅（Pb）
a
 mg/kg ≤3.0 

砷（As）
a
 mg/kg ≤1.0 
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表5 （续） 

项目 单位 指标 

荧光物质 254nm及365nm — 阴性 

甲醛 
a
 mg/dm

2
 ≤1.0 

a   
以单位纸或纸板质量的物质毫克数计。 

6.4 纸杯微生物限量 

预期与食品直接接触，且不经过消毒或清洗直接使用的纸和纸板材料及制品的微生物应符合表6的

规定。 

表6 微生物限量 

项目 单位 限量 

大肠菌群 /50 cm
2
 不得检出 

沙门氏菌 /50 cm
2
 不得检出 

霉菌 CFU/g ≤50 

6.5 脱色试验 

结果应为阴性。 

6.6 纸杯塑料盖感官要求和理化指标 

应符合GB 4806.7的规定。 

7 试验方法 

7.1 试验条件 

试验条件应满足以下要求： 

a) 每个样品应为同种规格、同一批次的纸杯； 

b) 试验应用桶装纯水或蒸馏水； 

c) 纸杯应在符合 GB/T 10739规定的条件下放置至少 4h，并在该条件下进行渗漏、挺度性能测定。 

7.2 感官 

在自然光或日光灯下观察整个纸杯的外观、印刷及内壁涂层，外观、印刷、涂层及异味用视觉和嗅

觉判定；纸杯不应印刷的部分用直尺测量；每个样品测定10只纸杯，如果2只以上（含2只）的纸杯不符

合规定则判定该项不合格。  

7.3 容量及容量偏差的测定 

7.3.1 重量法 

用天平称量每个空杯的质量m1，准确到0.1g，并记录。将温度为23℃±1℃的水加入空杯内，至杯

内水面最高处与杯口平面相平，称其质量m2，并记录。  

按式（1）计算纸杯的容量V，每个样品测定5只纸杯，记录测定结果，其平均值即为纸杯的容量。 
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ρ
12 mmV −

= …………………………………………………………（1） 

式中： 

V——纸杯的容量，单位为毫升（mL）； 

m2——纸杯盛满水后的质量，单位为克（g）； 

m1——空杯质量，单位为克（g）； 

ρ——水的密度，单位为克每毫升（g/mL）。 

7.3.2 容量法 

根据纸杯的大小，取相应容量的量筒。将温度为23℃±1℃的水加入杯内，至杯内水面最高处与杯

口平面相平，然后小心地将水倒入量筒内，读数并记录，每个样品测定5只纸杯，记录测定结果，其平

均值即为纸杯的容量。 

7.3.3 容量偏差计算 

按式（2）计算纸杯的容量偏差。 

%100
2

21 ×
−

=
V

VVD …………………………………………………（2） 

式中： 

D——纸杯的容量偏差，%； 

V1——纸杯容量的平均值，单位为毫升（mL）； 

V2——纸杯容量的标识规定值，单位为毫升（mL）。 

7.4 使用性能 

7.4.1 配盖的测定 

一次性盖合杯盖，两只手大拇指，沿杯盖边缘按压一圈确保杯盖和纸杯边缘卷边充分接触。每个样

品测定5只纸杯，如有一只纸杯和盖明显变形，则判定配盖不合格。如果纸杯未变形，一只杯盖开裂，

则判定杯盖不合格。 

7.4.2 杯、盖匹配性的测定 

纸杯内加入93℃±2℃咖啡（水）至离杯口约6mm处，扣上杯盖（纸杯搭接对齐盖子饮口）。中缝搭

接朝下倾斜45°-75°，咖啡浸没卷边，静置10s。每个样品测定5只纸杯，若有1只纸杯10S内中缝搭接

处滴漏超过3滴，则判定该项不合格。 

7.4.3 渗漏性能的测定 

将温度为23℃±1℃的水加入冷饮杯或冰淇淋杯内;将温度为93℃±2℃的水加入热饮杯；加水至离

杯口约6mm处，然后将盛水纸杯放在一块干玻璃板或平板上。静止30min后，观察玻璃板或平板上是否有

渗出的水印。如果玻璃板或平板上没有渗出的水印，则判定纸杯底部和侧面无漏水、渗水。每个样品测

定5只纸杯，如有1只纸杯底部和侧面出现漏水、渗水，则判定该项不合格。 

7.4.4 边渗宽度的测定 
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将纸杯内注入93℃±2℃的咖啡至杯口6mm处，盖上杯盖，放置30min后，将水倒出，用餐巾纸擦净

杯内水渍，用美工刀竖向在中缝搭接旁将纸杯割开，测量内杯中缝搭边处的渗透宽度。每个样品测定5

只纸杯，若有1只纸杯渗透宽度超过2mm的现象，则判定该项不合格。 

7.4.5 波纹深度的测定（仅双层波纹杯） 

取5只合格的成品样品，用美工刀沿外层纸粘合处两侧距离10mm处割开，轻轻撕下外层纸；用精度

为0.02mm的卡尺，分别测量3点。计算平均值记为波纹深度值。测定5只纸杯，若有1只纸杯波纹深度低

于标准值，则判定该项不合格。 

7.4.6 脱套的测定 

7.4.6.1 观察法 

用美工刀竖向在外贴中缝搭接处割开，用手拿住一端撕开外贴，查看外贴上是否有胶迹。每个样品

测定5只纸杯，若有1只纸杯外贴无胶迹，则判定为不合格。 

7.4.7 杯身挺度的测定 

7.4.7.1 杯身挺度测定仪应符合附录 A的规定。 

7.4.7.2 将待测纸杯放在杯身挺度测定仪的活动试样台架上，调节活动试样台架的高度，使测头接近

纸杯的侧壁，测头与杯底的垂直距离约为杯高的三分之二，并使待测纸杯的杯身缝朝向测试者。启动仪

器，测定杯身挺度。 

7.4.7.3 每个样品测定 5只纸杯，以其平均值表示测定结果，准确至 0.01N。 

7.5 安全要求 

7.5.1 迁移试验预处理方法应符合 GB 5009.156要求。 

7.5.2 总迁移试验的模拟物、模拟条件按 GB 31604.1选择。 

7.5.3 总迁移量的测定按 GB31604.8 规定的方法进行检验。 

7.5.4 高锰酸钾消耗量的测定按 GB31604.2 规定的方法进行检验。 

7.5.5 重金属迁移量按 GB31604.9 规定的方法进行检验。 

7.5.6 铅按 GB31604.34第一部分或 GB31604.49中第一部分规定的方法进行检验。 

7.5.7 砷按 GB 31604.38第一部分或 GB31604.49中第一部分规定的方法进行检验。 

7.5.8 荧光性物质按 GB31604.47 规定的方法进行检验。 

7.5.9 甲醛按照 GB31604.48规定的方法进行检验。 

7.5.10 脱色试验按 GB 31604.7规定的方法进行检验。 

7.5.11 大肠菌群、沙门氏菌按 GB 14934  规定的方法进行检验。 

7.5.12 霉菌按 GB 4789.15规定的方法进行检验。 

8 检验规则 

8.1 组批 

生产厂应保证所生产的产品符合本标准的规定，以同一规格原料、同一工艺连续生产的纸杯一次交

货数量为一批，每一批应不超过50万只。  

8.2 检验类型 
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产品检验分为出厂检验和型式检验。 

8.3 出厂检验 

8.3.1 检验项目 

出厂检验项目为感官指标和使用性能。 

8.3.2 抽样方案 

8.3.2.1 计数抽样检验程序按 GB/T 2828.1的规定执行， 纸杯单位为箱或提。接受质量限（AQL):使

用性能 AQL=4；外观、容量偏差 AQL=6.5。抽样方案采用正常二次抽样方案，检查水平为一般检查水平

I。见表 7。 

表7 抽样方案 

批量 

箱或提 

正常检验二次抽样方案    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          2 

 1          2 

91～150 

8 

8（10） 

 0          2 

 1          2 
 —         — 

5 

5（10） 
 —         — 

0          2 

  1          2 

151～280 
8 

8（10） 

 0          2 

1          2 

0          3 

 3          4 

 

8.3.2.2 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。  

8.3.2.3 需方有权检查该批产品的质量是否符合本标准要求，如对产品有异议，应在到货后 3个月内

或按订货合同规定通知供方共同取样复验,如不符合标准要求则判为批不合格，由供方负责处理；如符

合标准要求则判为批合格，由需方负责处理。  

8.4 型式检验 

试验项目为本标准的全部检验项目。有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转产生产的试制定型；  

b) 正常生产后，改变生产工艺或使用新原料进行生产，而又可能影响产品性能时；  

c) 正常生产时，每年至少进行一次型式检验；  
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d) 停产三个月以上再恢复生产时；  

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

9 标志、包装、运输、贮存 

9.1 标志 

9.1.1 产品的标识应符合 GB 4806.1的规定。 

9.1.2 在每件产品应张贴产品合格证明，其标识内容应包括产品名称、材质、生产者名称、地址、联

系方式、生产日期和保质期（适用时）等内容；食品接触材料及制品终产品除应符合上述要求外，还应

注明“食品接触用”、“食品包装用”或类似用语；产品运输包装标志基本内容包括：产品规格、包装

储运图形标志及其他标志。 

9.2 包装 

纸杯的所有包装材料应具有足够的密封性和牢固性，以保证纸杯在正常的运输与储存条件下不受污

染。纸杯包装应防尘、防潮或防霉，直接与产品接触的包装材料应无毒、无害、清洁。 

9.3 运输 

9.3.1 运输时应使用有篷而洁净的运输工具，在运输过程中应防止重压、摔跌，应尽量避免在高温下

运输。 

9.3.2 装卸时不应用钩吊，严禁碰撞，不许将包装从高处扔下或就地翻滚。  

9.4 贮存 

9.4.1 产品要妥善保管，以防雨、雪、地面潮湿影响，不许与脏物及油、酸、碱等物混放，以免污染，

并严禁大型物品的挤压。  

9.4.2 产品应贮存在通风、阴凉、干燥、无化学品及有毒物品污染的仓库内，仓库应防鼠、防虫。  

10 质量承诺 

10.1 产品自生产之日起算，在正常存放条件下，保质期为二年，在保质期内因生产商制造工艺导致的

质量问题，生产商应按合同约定给予退换货或扣款处理。 

10.2 产品质量有异议或咨询时，应在 24小时内做出响应，及时为客户提供服务和解决方案。 
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附 录 A 

（规范性附录） 

杯身挺度测定仪的技术要求 

A.1 原理 

如图A.1所示，沿纸杯杯身相对的两侧壁，在杯身高度约2/3的位置，沿直径方向以（50.0±2.5）

mm/min的相对速度均匀施力，以纸杯侧壁总变形量达到（9.5±0.5）mm时所受的最大力作为纸杯的杯身

挺度。每个样品测定5只纸杯，以其平均值表示测定结果，准确至0.01N。 

 

图A.1 杯身挺度测定仪试验方法示意图 

A.2 仪器 

A.2.1 杯身挺度测定仪（以下简称仪器）应能准确显示纸杯的杯身挺度值，其显示分辨力应不低于0.

01N，测量准确度应不低于±1%。 

A.2.2 仪器测头与纸杯侧壁应为球面接触，球面半径为5mm。 

A.2.3 仪器应有对试样定心的装置，确保纸杯沿其直径方向受力。两测头的公共轴线对纸杯中心线的

偏移量应不超过0.2mm。 

A.2.4 仪器应能保证纸杯的两侧壁同时均匀受力。采用单个测头运动方式施力的仪器，应有带动纸杯

托盘沿受力方向运动的机构，以防止纸杯单侧受力及受力过程中产生滑移、翻转。 

 

_________________________________ 
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