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前  言 

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。 

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。 

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。 

本标准由浙江省标准化研究院牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：杭州千芝雅卫生用品有限公司。 

本标准参与起草单位：浙江省卫生用品商会、杭州米友圈科技有限公司、杭州成宏卫生用品有限公

司、巴斯夫(中国)有限公司、山东俊富非织造材料有限公司（排名不分先后）。 

本标准主要起草人：吴跃、马飞跃、万娟秀、许蔚、吴胜、孙清、马向炜、李育、刘春盛、宋凯。 

本标准由浙江省标准化研究院负责解释。 
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婴儿纸尿裤 

1 范围 

本标准规定了婴儿纸尿裤（以下简称“纸尿裤”）的术语和定义、产品分类与规格、基本要求、技

术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存及质量承诺。 

本标准适用于婴儿用由外包覆材料、内置吸收层、防漏底膜等制成的一次性使用的纸尿裤。 

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/T 2912.1—2009  纺织品  甲醛的测定  第1部分：游离和水解的甲醛（水萃取法） 

GB/T 4744  纺织品  防水性能的检测和评价  静水压法 

GB/T 10004—2008  包装用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合 

GB/T 10739—2002  纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件 

GB 15979—2002  一次性使用卫生用品卫生标准 

GB/T 21331  绒毛浆 

GB/T 22905   纸尿裤高吸收性树脂 

GB/T 24292  卫生用品用无尘纸 

GB/T 27740  流延聚丙烯(CPP)薄膜 

GB/T 27741—2011  纸和纸板  可迁移性荧光增白剂的测定 

GB/T 28004—2011  纸尿裤(片、垫) 

GB/T 30133  卫生巾用面层通用技术规范 

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/T 33280—2016  纸尿裤规格与尺寸 

HG/T 3698  EVA热熔胶粘剂 

QB/T 4508  卫生用品用吸水衬纸 

3 术语和定义 

GB/T 28004—2011界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

吸收速度  absorption speed 

试样吸收一定量的测试溶液需要的时间。 

3.2  

吸盐水倍率  saline absorbency 
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试样吸收的生理盐水量与其自身重量的比率。 

4 产品分类与规格 

4.1 婴儿纸尿裤规格应符合 GB/T 33280—2016中 3.1的规定。 

4.2 婴儿纸尿裤按结构分为搭扣式（见图 1）和非搭扣式（见图 2）。 

 

 

说明： 

1——弹性腰围；  

2——左右腰贴； 

3——立体护围； 

4——前腰贴。 

图1 搭扣式 

 

                          

说明： 

1——抛弃贴（位于产品后片）； 

2——侧边封合； 

3——腰围橡筋； 

4——腹部橡筋。 

图2 非搭扣式    
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5 基本要求 

5.1 设计 

5.1.1 应采用人体模拟、工艺处理的设计软件进行计算机辅助设计。 

5.1.2 应采用双层增高立体护围设计，护围高度应为 30 mm～50 mm。 

5.1.3 搭扣式纸尿裤应具有腰围加宽贴，并与左右腰贴搭接。 

5.1.4 搭扣式纸尿裤应具有柔软前贴功能设计。 

5.1.5 非搭扣式纸尿裤应具有抛弃贴功能设计。 

5.2 材料 

5.2.1 不应使用废弃回收原料。 

5.2.2 绒毛浆应符合 GB/T 21331的规定。 

5.2.3 吸水衬纸应符合 QB/T 4508的规定，其中横向吸液高度不低于 28 mm/100 s。 

5.2.4 无尘纸应符合 GB/T 24292的规定。 

5.2.5 无纺布面层应符合 GB/T 30133的规定，无纺布 pH应在 5.0～7.5范围内，应符合毒理学要求。 

5.2.6 热熔胶应符合 HG/T 3698的规定。 

5.2.7 底膜应符合 GB/T 27740和 GB/T 4744的规定。 

5.2.8 原料中高分子物质应符合 GB/T 22905的规定，其丙烯酸单体残留应不超过 500 mg/kg。 

5.3 装备与工艺 

5.3.1 从投料到成品下线全过程应采用连续性自动化生产线。 

5.3.2 采用全自动包装机进行自动排片、套袋、封口。 

5.3.3 结合工厂物联网技术，采用 ERP等管理软件、智能视觉识别质检设备和监控系统对整个生产过

程中的产品质量和生产设备进行实时管理和监控。 

5.3.4 采用粉尘隔离设备对生产过程中掉毛、掉粉现象进行控制并定时吸尘。 

5.3.5 面层应采用多层在线复合成型工艺。 

5.4 过程控制 

5.4.1 生产环境与过程卫生要求应符合 GB 15979—2002中第 9章的规定，现场环境采用臭氧消毒、空

气净化器进行杀菌；设备传送皮带、中包机、工作台、人工手及现场地面应采用消毒液消毒。 

5.4.2 生产环境微生物指标应符合以下要求： 

a） 装配与包装车间空气中细菌菌落总数应≤1500 cfu/m
3
； 

b） 工作台表面细菌菌落总数应≤15 cfu/cm
2
； 

c） 作业人员手表面细菌菌落总数应≤150 cfu/只手，并不得检出致病菌。 

5.5 检测能力 

5.5.1 生产过程应配备底膜定位、尿裤搭扣、弹性腰围、抛弃贴等功能性品质的在线影像检测系统。 

5.5.2 生产过程应配备精度不低于 0.2 mm的污点视觉检测系统。 

5.5.3 包装线上应配备精度不低于 1.0 mm的金属检测仪。 

5.5.4 应具有摩擦系数仪、马丁代尔耐磨仪、数字式织物渗水性测定仪、数字白度仪、电热恒温鼓风

干燥箱、电脑测控柔软度仪理化检测设备。 
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5.5.5 应具备感官要求、理化指标（除甲醛、可迁移性荧光增白剂外）、卫生指标（除产品毒理学要

求）的检测能力。 

6 技术要求 

6.1 感官要求 

6.1.1 纸尿裤应折叠平整、洁净，不掉色，防漏底膜完好，无硬质块，无破损等，手感柔软，封口牢

固。 

6.1.2 松紧带粘合均匀，固定贴位置符合使用要求。 

6.1.3 在渗透性能试验时内置吸收层物质不应大量渗出。 

6.1.4 尿显无断胶、无异色。 

6.2 理化指标 

纸尿裤理化指标应符合表1的规定。 

表1 理化指标 

序号 项目 单位 
指标 

搭扣式 非搭扣式 

1 偏差 

全长 % ±2 

全宽 % ±2 

吸收体长 % ±2 

条质量 % ±6 

2 吸盐水倍率 倍 ≥12 

3 吸收速度 

第一次吸收 s ≤20 

第二次吸收 s ≤30 

第三次吸收 s ≤40 

4 渗透性能 

滑渗量 mL ≤5 

回渗量 g ≤3 

渗漏量 g ≤0.5 

5 pH — 5.0～8.0 

6 交货水分 % ≤8 

7 侧封强度 N/25 mm / 10.0～28.0 

8 左右贴粘接强度 N/25 mm 15.0～30.0 / 

9 甲醛 mg/kg ≤20 

10 可迁移性荧光增白剂 — 不得检出 

11 尿显胶显示 — 3 min 内完全显色 

6.3 卫生指标 

6.3.1 微生物指标 
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纸尿裤微生物指标应符合表2规定。 

表2 微生物指标 

序号 项目 指标 

1 细菌菌落总数，cfu/g ≤150 

2 大肠菌落，cfu/g 不得检出 

3 致病性化脓菌，cfu/g 不得检出 

4 真菌菌落总数，cfu/g ≤80 

注：致病性化脓菌指绿脓杆菌、金黄色葡萄球菌与溶血性链球菌。 

6.3.2 产品毒理学要求 

纸尿裤不得对皮肤与粘膜产生不良刺激与过敏反应及其他损害作用。 

6.4 包装材料指标 

6.4.1 包装所用原材料及印刷油墨应符合相关法律法规及国家标准、行业标准的要求。 

6.4.2 塑料复合包装材料卫生安全指标应符合表 3要求。 

表3 塑料复合包装材料卫生安全指标 

序号 项目 指标 

1 重金属（以 Pb 计)，mg/L ＜1.0 

2 溶剂残留量总量，mg/m
2
 ≤2.0 

3 苯类溶剂，mg/m
2
 不得检出 

7 试验方法 

7.1 试样的处理 

试样试验前按GB/T 10739—2002中的温湿条件处理至少2 h，并在此温湿条件下进行试验。 

7.2 感官要求 

采用感官法进行检验。 

7.3 理化指标 

7.3.1 尺寸偏差 

7.3.1.1  全长、全宽和条质量偏差 

全长、全宽和条质量偏差按GB/T 28004—2011中6.2规定的方法进行检验。 

7.3.1.2  吸收体长偏差 

将产品完全展开平铺固定于粘贴板上，用吹风机热风档吹面层约30 s，待胶融化后将表层无纺布轻

轻撕开，吸收体完全露出，用钢直尺测量试样吸收体的全长（从中间吸收体试样最长处量取），每种同
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规格样品取6条，精确至1 mm，分别计算6条中长度的最大值Xmax、最小值Xmin与6条的平均值X之差和其平

均值X的百分比，作为该种样品吸收体全长偏差的测定结果，精确至1%，计算见式（1）和式（2）： 

  max 100%ES
Χ − Χ

= + ×
Χ

 .................................. (1) 

 min 100%EI
Χ − Χ

= − ×
Χ

 .................................. (2) 

式中： 

Xmax——测量最大值； 

Xmin——测量最小值； 

X ——测量平均值； 

ES——上偏差； 

EI——下偏差。 

7.3.2 吸盐水倍率 

7.3.2.1 测试溶液 

0.9%氯化钠溶液：1000 mL蒸馏水加入9.0 g氯化钠配置而成的溶液。 

7.3.2.2 测试容器 

测试塑料容器规格（长×宽×高）：57 cm×41 cm×34 cm。 

7.3.2.3 测试方法 

配置0.9%氯化钠溶液（水温23 ℃±1 ℃）装入测试塑料容器中，测试溶液深约25 cm，取已知质量(初

始质量M0)的样品一片，将试样完全浸入0.9%的氯化钠溶液中，试样的使用面朝下；用手轻轻压住试样

使其完全浸没10 min，然后取出试样完全离开水面，试样使用面朝下垂直悬挂在铁架上（铁架高度需大

于试样长度的1/2）5 min，称其质量为M1，按公式（3）计算吸盐水倍率α，按同样方法测试5 条样品，

取5次试验结果平均值作为测定结果： 

 1 0

0

100%
M M

M
α

−
= ×  ................................... (3) 

式中： 

a  ——吸盐水倍率，%； 

M0——纸尿裤初始质量，单位为克（g）； 

M1——纸尿裤吸水后质量，单位为克（g）。 

7.3.3 吸收速度 

按本标准附录A中的方法进行检验。 

7.3.4 渗透性能 

按GB/T 28004—2011中附录A规定的方法进行检验。 

7.3.5 pH 

按GB/T 28004—2011中附录B规定的方法进行检验。 

7.3.6 交货水分 
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按GB/T 28004—2011中6.5规定的方法进行检验。 

7.3.7 侧封强度 

取一片非搭扣式试样，从试样左侧顶端粘合处以下5 mm处开始取样，试样宽度为25 mm，分别依次剪

取上、中、下三处长度50 mm，采用力值分辨率≤0.1 N，变形量分辨率≤0.1 mm的拉力仪进行拉伸断裂

测试，将拉力仪夹间距设置为40 mm～45 mm，速度设置为300 mm/min，记录左边上、中、下三处拉断力

测试值；按同样方法测试同一试样右侧上、中、下的侧封强度测试值，然后计算出左、右侧的侧封强度

平均值，以两侧侧封强度的最小平均值作为该片试样侧封强度的测定结果；按同样方法测试5 片样品，

取5 次试验结果平均值作为试样侧封强度最终测定结果。 

 

说明： 

1——距离试样侧边封合处最上端 5 mm 处取样 25 mm；  

2——侧边封合居中处取样 25 mm； 

3——距离试样侧边封合处最下端 5 mm 处取样 25 mm。 

图3 测试取样点示意图 

7.3.8 左右贴粘接强度 

取一片搭扣式样品，以其左右贴与无纺布粘合处宽度25 mm为测试样，分别将试样左右贴与无纺布

固定在力值分辨率≤0.1 N，变形量分辨率≤0.1 mm的拉力仪上下夹口两端，将拉力仪夹间距设置为40 

mm～45 mm，速度设置为300 mm/min，进行拉伸测试，记录拉断测试值；按同样方法测试5 片样品，取5

次试验结果平均值作为试样左右贴粘接强度测定结果。 

7.3.9 甲醛 

按GB/T 2912.1—2009规定的方法进行检验。 

7.3.10 可迁移性荧光增白剂 

取同样规格样品2 条，剪去边部松紧带，从每条中间部位各取2.0 g的样块，所取试样应保证从面层

到底层全部包括在内，再按GB/T 27741—2011第5章中规定的方法进行检验。 

7.3.11 尿显胶显示 

将一条试样平铺，确保无褶皱，用100 mL玻璃量筒量取80 mL的纯净水（水温40 ℃±1 ℃）缓慢倒入

试样含尿显胶部位（速度约为40 mL/s），同时按下秒表开始计时，将试样翻转180°，将产品正面向上，

观察尿显胶变色情况和时间；按同样方法测试5 条样品，取5 次试验结果平均值作为测定结果。 

7.4 卫生指标 
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7.4.1 微生物指标 

按GB 15979—2002中附录B规定的方法进行检验。 

7.4.2 产品毒理学要求 

按GB 15979—2002中附录A规定的方法进行检验。 

7.5 包装材料指标 

7.5.1 重金属按 GB 31604.9中的规定进行检验。 

7.5.2 溶剂残留量、苯类溶剂按 GB/T 10004—2008中 6.6.17规定的方法进行检验。 

8 检验规则 

8.1 检验分类 

检验分为出厂检验、型式检验和定型检验，具体检验项目见表4。 

表4 检验项目 

序号 检验项目 定型检验 型式检验 出厂检验 技术要求 试样方法 

1 感官要求 √ √ √ 6.1 7.2 

2 理化指标 

偏差 √ √ √ 

6.2 

7.3.1 

吸盐水倍率 √ √ √ 7.3.2 

吸收速度 √ √ √ 7.3.3 

渗透性能 √ √ √ 7.3.4 

pH √ √ √ 7.3.5 

交货水分 √ √ √ 7.3.6 

侧封强度 √ √ √ 7.3.7 

左右贴粘结强度 √ √ √ 7.3.8 

甲醛 √ √ × 7.3.9 

可迁移性荧光增白剂 √ √ × 7.3.10 

尿显胶显示 √ √ √ 7.3.11 

3 卫生指标 
微生物指标 √ √ √ 6.3.1 7.4.1 

产品毒理学要求 √ × × 6.3.2 7.4.2 

4 
包装材料指

标 

重金属 √ √ × 6.4.2 7.5.1 

溶剂残余量、苯类溶

剂 
√ √ × 6.4.2 7.5.2 

注：“√”为需检项目，“×”为非检验项目。 

8.2 检验批 

以相同原料、相同工艺、相同规格的同类产品一次交货数量为一批，交收检验样本单位为件，每批

不超过5000 件。 
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8.3 抽样方法 

从一批产品中，随机抽取3件产品，从每件中抽取4 包(每包按10 片计)样品，共计12 包样品，其中

2 包用于微生物检验，4 包用于微生物检验复查，6 包用于其他性能检验。 

8.4 出厂检验 

8.4.1 产品应经制造厂质量检测部门按出厂检验项目检验合格后才能出厂，并应附有产品合格证明书。 

8.4.2 出厂检验项目按表 4要求进行检验。 

8.5 型式检验 

8.5.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a)  新产品试制定型鉴定或老产品转厂生产时； 

b)  正式生产后，产品结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c)  正常生产后的定期检验； 

d)  长期停产后，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； 

f)  国家质量监督检验机构提出型式检验时。 

8.5.2 型式检验项目按表 4要求进行检验。 

8.5.3 型式检验应从出厂检验合格的产品中抽取 3 件进行。 

8.6 定型检验 

8.6.1 有下列情况之一时，应进行定型检验： 

a)  新产品试制定型鉴定； 

b)  正式生产后，产品原材料有较大变动，可能影响产品性能时。 

8.6.2 定型检验项目按表 4要求进行检验。 

8.6.3 定型检验应从出厂检验合格的产品中抽取 3件进行。 

8.7 判定规则 

8.7.1 出厂检验结果符合各项要求时为合格，检验项目中（除卫生指标外）有一项不合格本标准要求

时，则应加倍抽样进行复检，如仍不合格时，则判定该批为不合格品，如有卫生指标不合格，则判定该

批为不合格品。 

8.7.2 型式检验全部项目均符合标准规定时,判定为型式检验合格，如有一个项目不合格时（除卫生指

标外），则应加倍抽样进行复检，如仍不合格时，则判定该批为不合格品，如有卫生指标不合格，则判

定该批为不合格品。 

8.7.3 定型检验全部项目均符合标准规定时,判定为型式检验合格，如有一个项目不合格时（除卫生指

标外），则应加倍抽样进行复检，如仍不合格时，则判定该批为不合格品，如有卫生指标不合格，则判

定该批为不合格品。 

9 标识、包装、运输和贮存 

9.1 标识、包装 

9.1.1 产品销售包装上应标明以下内容： 

a) 产品名称、执行标准编号、商标； 
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b) 企业名称、地址、联系方式； 

c) 产品规格，内装数量； 

d) 婴儿产品应标注适用体重，成人产品应标注尺寸或适用腰围； 

e) 生产日期和保质期或生产批号和限期使用日期； 

f) 主要生产原料; 

g) 消毒级产品应标明消毒方法与有效期限，并在包装主视面上标注“消毒级”字样。 

9.1.2 已有销售包装的成品放于外包装中，外包装上应标明产品名称、企业（或经销商）名称和地址、

内装数量等，外包装上应标明运输及贮存条件。 

9.2 运输 

在运输过程中应使用具有防护措施的洁净的工具，防止重压、尖物碰撞及日晒雨淋。 

9.3 贮存 

成品应保存在干燥通风，不受阳光直接照射的室内，防止雨雪淋袭和地面湿气的影响，设置防鼠、

防虫设施，不得与有污染或有毒化学品共存。 

10 质量承诺 

10.1 在 3 年质保期内，因设计、制造缺陷等原因造成纸尿裤损坏或不能正常使用时，制造商应负责包

退和包换服务。 

10.2 在正常的储运、贮存、使用情况下，如产品出现因材料或制造工艺而造成的缺陷，生产企业提供

免费更换或退货处理。 

10.3 客户对产品质量有诉求时，应在 24 小时内做出响应，及时为用户提供合理范围内的服务和解决

方案。 
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附 录 A 

（规范性附录） 

吸收速度测试方法 

A.1 实验目的 

主要用于测试婴儿纸尿裤三次吸收的时间。 

A.2 测试环境 

设定温度值为23 ℃±2 ℃，湿度值为50%±2%，将试样放置于此环境≥2 h。 

A.3 测试前准备 

A.3.1 测试溶液 

将纯度≥99.5%的氯化钠溶于纯净水中，配置0.9%的氯化钠溶液。 

A.3.2 测试工具 

测试工具如下： 

a) 不锈钢圆筒：内径为45 mm±0.2 mm、高度为60 mm±0.5 mm、重量为200 g±2 g； 

b) 秒表； 

c) 支撑架。 

A.4 测试步骤 

吸收速度测试步骤如下： 

a) 将试样平整的放置，确保试样的芯体部分平整无褶，将圆筒放于芯体中心部位； 

b) 按照表 A.1的氯化钠溶液量注入圆筒内，同时按下秒表计时； 

c) 目测圆筒底部氯化钠溶液被全部吸收时，记下秒表时间 T，为第一次吸收时间； 

d) 间隔 5分钟后，重复 c)～d)的步骤，进行第二次吸收时间的测定； 

e) 间隔 5分钟后，再次重复 c)～d)的步骤，进行第三次吸收时间的测定； 

f) 取 5个平行样品测试，去除测试结果中最大值和最小值，取其余 3个样品吸收时间的平均值为

测试值。 

表A.1 吸收速度取液量 

类型 
吸收速度取液量 

小号（S）及以下 中号（M） 大号（L）及以上 

婴儿纸尿裤 40 mL 60 mL 80 mL 

 

_________________________________ 
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