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	复合卷筒料  Laminated roll type material
	复合膜  laminated web
	保温固化  Heat preservation and solidification
	固化温度  curing temperature
	单层复合  Monolayer lamination
	夹层复合  Sandwich lamination

	4　技术要求
	4.1　无溶剂胶黏剂安全性
	4.1.1　胶黏剂中不挥发物含量应≥99%，总VOCs应≤110g/L。
	4.1.2　胶黏剂中不应含有可溶性重金属铅、钡、铬、锑、镉、汞、砷、硒。
	4.1.3　胶黏剂中不应含有邻苯二甲酸脂。
	4.1.4　胶黏剂中异氰酸根（-NCO）的含量在标称值不得超过±0.5%。
	4.1.5　胶黏剂中特定化学物质应符合GB/T 10004-2008中5.7的相关要求。
	4.1.6　食品包装复合用胶黏剂应符合GB/T 33320-2016中的相关要求。
	4.1.7　双组份胶黏剂应是正确配对的AB组份。

	4.2　无溶剂胶黏剂的包装
	4.2.1　胶黏剂开封前，外包装不能有破损。
	4.2.2　胶黏剂开封后，内部不应有结晶体。
	4.2.3　胶黏剂应在标注保质期内。

	4.3　铝及铝合金箔基材复合
	4.3.1　铝及铝合金箔厚度应符合GB/T 22647-2008中4.3的要求。
	4.3.2　铝及铝合金箔室温力学性能应符合GB/T 22647-2008中4.4的要求。
	4.3.3　铝及铝合金箔的针孔率，应符合GB/T 22647-2008中4.5的要求。
	4.3.4　铝及铝合金箔的表面应无残油，应符合GB/T 22647-2008中4.7的B级或B级以上要求。
	4.3.5　铝及铝合金箔的表面润湿张力，应符合表1的要求。
	材料表面
	技术要求
	备注
	光亮面
	≥38×10-3 N.m
	哑光面
	≥42×10-3 N.m

	4.4　铝及铝合金箔的包装
	4.4.1　材料外包装应完好，内部无碰损现象。
	4.4.2　铝及铝合金箔的无表观不良，无变色现象。

	4.5　薄膜、镀铝及印刷品副基材的复合
	4.5.1　薄膜、镀铝类的复合，其基材的内、外表面的润湿张力，应符合表2中的要求。
	材料种类
	指 标
	备注
	BOPP
	38～44×10-3 N.m
	CPP
	38～44×10-3 N.m
	PE
	38～44×10-3 N.m
	PA
	42～48×10-3 N.m
	PET
	42～48×10-3 N.m
	镀铝层
	≥38×10-3 N.m
	4.5.2　薄膜、镀铝、纸张类的复合基材的一般技术要求，可参照本文件附录的参考文献。
	4.5.3　材料外包装应完好，内部无碰损现象。
	4.5.4　印刷品基材与胶黏剂结合的各色油墨的兼容性应通过测试，印刷品副基材的复合应符合表3的要求。
	项  目
	指   标
	备 注
	印刷品基材溶剂总残留量
	≤5.0mg/m2
	其它溶剂残留量应符合GB/T 10004-2008中5.6的要求
	醇类残留量
	≤1.0mg/m
	水基类残留量
	0.8mg/m2
	印刷品基材油墨附着力
	≥95%
	印刷品衬底油墨细度
	≤10μm
	油墨细度
	≤15μm

	4.6　无溶剂复合机要求
	4.6.1　复合机应符合GB/T 34150-2017的技术要求。
	4.6.2　复合机接地应可靠，机器接地触点的接地电阻应≤4Ω。
	4.6.3　复合机供电电压稳定，工作电压波动偏差不超过10%。

	4.7　保温固化室的安全性
	4.7.1　保温固化室整机应采用双测温控制，内部应设置安全开关，应具备超温保护功能。
	4.7.2　材料置架应保证复合卷筒料水平放置，不受挤压。
	4.7.3　固化室立体空间内的温度测试点，其均匀性应保持设定值±2℃。

	4.8　生产环境
	4.9　生产前准备
	4.9.1　基材与胶黏剂在使用前，应在40℃～45℃环境内保温4h。
	4.9.2　生产前应按复合工艺参数表，设置好复合机及保温固化室的参数。

	4.10　生产过程控制
	4.10.1　双组份供胶控制
	4.10.1.1　核查胶黏剂混比控制的间隔时间应设置1h/次，配比误差应符合GB/ T 34150-2017中5.4.
	4.10.1.2　胶水温度控制应保持设定值±2℃。
	4.10.1.3　储胶桶内密闭湿度应≤30%。
	4.10.1.4　预备存胶的高度应大于储胶桶容积的15%。

	4.10.2　单组份供胶控制
	4.10.2.1　核查胶黏剂耗用量的间隔时间，应≤1h/次，预熔量应≥耗用量的130%。
	4.10.2.2　胶水温度控制应保持设定值±2℃。


	4.11　复合过程控制
	4.11.1　同批涂布量取样实测值应保持设定值±10%。
	4.11.2　检查涂布状态的间隔应≥4次/卷。
	4.11.3　检查复合状态的间隔应≥2次/卷。
	4.11.4　检查收卷状态的间隔应≥4次/卷。
	4.11.5　每复合卷筒卷应取样进行胶黏剂加速催化固化试验。
	4.11.6　在直至下工序中，每复合卷筒料应保持完整的复合信息记录。

	4.12　防针孔渗透黏粘方法
	4.12.1　单面复合，工艺过程应增加离型工艺层或离型垫层合卷。
	4.12.2　夹层复合，卷筒料在单面复合完成，并固化规定时间内应进行二次复合。

	4.13　固化过程要求
	4.13.1　复合卷筒料的放置，应保证水平放置且无挤压。
	4.13.2　复合卷筒料翻转时，应保证间隔应小于90°/2h/次。
	4.13.3　复合卷筒料固化过程的顺序，应遵寻先入先出的顺序。

	4.14　复合成品要求
	4.14.1　复合成品外观应符合GB/T 21302-2007中5.1要求。
	4.14.2　剥离强度应符合GB/T 10004-2008的要求。
	4.14.3　复合膜卷的下工序再开卷应保持平整。
	4.14.4　每卷复合膜周转过程，直至下工序之间，应保持完整的复合信息记录。

	4.15　成品贮存

	5　检验方法
	5.1　无溶剂胶黏剂安全性的检测
	5.1.1　胶黏剂中不挥发物含量的测试，参照GB/T 2793-1995 中的方法检测。
	5.1.2　胶黏剂中可溶性重金属的测试，参照GB/T 2793-1995 中的方法检测。
	5.1.3　胶黏剂中邻苯二甲酸脂的测试，参照 GB 31604.30-2016 中的方法检测。
	5.1.4　胶黏剂中异氰酸根（-NCO）的测试，参照GB/T 12009.4中的方法检测。
	5.1.5　胶黏剂中特定化学物质的测试方法，参照GB/T 10004-2008中5.7的方法检测。
	5.1.6　食品包装复合用胶黏剂按GB 9685-2016中的规定的相关检测方法进行检测。

	5.2　无溶剂胶黏剂包装检验
	5.2.1　胶黏剂开封使用前，检查外包装无破损。
	5.2.2　胶黏剂开封后，检查内部无结晶结皮现象。
	5.2.3　检查胶黏剂是否在保质期内。
	5.2.4　检查双组份胶黏剂AB组份正确配对。

	5.3　铝及铝合金箔基材复合检验
	5.3.1　铝及铝合金箔厚度测试，参照GB/T 22638.1-2016中的方法检测。
	5.3.2　铝及铝合金箔室温力学性能测试，参照GB/T 228.1-2010 中的方法检测。
	5.3.3　铝及铝合金箔的针孔率的测试，参照GB/T 22638.2-2016中的方法检测。
	5.3.4　铝及铝合金箔的表面润湿张力的测试，参照GB/T 22638.4-2016的测定中的方法检测。
	5.3.5　检查铝合金箔层的表面无残油，测试参照GB/T 22638.5-2016的测定中的方法检测。

	5.4　铝及铝合金箔包装检验
	5.4.1　检查外包装、内包装，箔类表面的外观质量。
	5.4.2　检查铝合金箔层的表面质量无不良现象。

	5.5　薄膜、镀铝及印刷品副基材复合检验
	5.5.1　薄膜类复合基材内、外面表面润湿张力的测试，参照GB/T 14216-2008中的方法检测。
	5.5.2　镀铝类复合基材内、外面表面润湿张力的测试，参照GB/T 14216-2008中的方法检测。
	5.5.3　薄膜、镀铝、纸张类复合基材一般技术的检验，可参照本文件附录的参考文献进行检测。
	5.5.4　印刷品基材中的各色油墨与胶黏剂兼容性的测试，参照附录A中的方法进行检测。
	5.5.5　印刷品基材中的苯类、酯类、醇类油墨溶剂残留量的测试，参照QB/T 2929-2008中的方法检测。其
	5.5.6　印刷品基材中的油墨附着力测试参照GB/T 13217.7-2009中的方法检测。
	5.5.7　印刷品基材中的油墨细度测试参照GB/T 13217.3-2008 中的方法检测。

	5.6　无溶剂复合机检验
	5.6.1　复合机功能的检验，参照GB/T 34150-2017中的检测方法进行检测。
	5.6.2　复合机接地触点的对地电阻，使用接地电阻测试仪器直接测试。
	5.6.3　复合机供电电压波动，使用专用仪器进行测试。

	5.7　保温固化室的安全性检验
	5.7.1　采用模拟失效方式检查双测温控制有效性；内部安全开关有效性；超温保护功能有效性。
	5.7.2　检查材料置架为水平置架。
	5.7.3　温度均匀度的测试，参照附录C中的方法进行检测。

	5.8　生产环境检验
	5.8.1　检查生产环境的情况。
	5.8.2　使用温度计测试环境温度。
	5.8.3　使用湿度计测试环境湿度。

	5.9　生产前准备检验
	5.9.1　使用温度计测试温度并确认时间。
	5.9.2　检查核对复合工艺参数及保温固化室参数。

	5.10　生产过程检验
	5.10.1　依据时间间隔要求，检查双组份胶黏剂用量结合人工核算混比。
	5.10.2　使用温度计测试胶水温度。
	5.10.3　使用湿度计测试桶内湿度。
	5.10.4　长度量尺结合人工核算测试桶内预备存胶高度。
	5.10.5　依据时间间隔要求，检查单组份胶黏剂预熔量，结合人工核算进行混比。
	5.10.6　使用温度计测试胶水温度。
	5.10.7　采用取样称重法进行测试，参照附录D中的方法进行检测。
	5.10.8　依据时间间隔要求，检查涂布状态、复合状态、收卷状态。
	5.10.9　采用取样加温催化法测试，参照附录E中的方法检测。
	5.10.10　单面复合防渗透黏粘，检查离型工艺层方向或离型垫层合卷方向。
	5.10.11　夹层复合防渗透黏粘，人工检查记录，核对并确认时间。
	5.10.12　检查固化过程的放置、翻转和顺序，做好标记核对，并确认时间。

	5.11　复合过程检验
	5.11.1　采用取样称重法进行测试，参照附录D中的方法进行检测。
	5.11.2　依据时间间隔要求，检查项目包括：
	5.11.3　采用取样加温催化法测试，参照附录E中的方法检测。
	5.11.4　检查复合信息记录保持完整。

	5.12　防针孔渗透黏粘方法检验
	5.12.1　单面复合防渗透黏粘，目视检查离型工艺层方向或离型垫层合卷方向。
	5.12.2　夹层复合防渗透黏粘，人工检查记录，核对时间，并确认二次开卷复合。

	5.13　固化过程检验
	5.13.1　目视检查复合卷筒料是否保持水平放置，且无受到挤压。
	5.13.2　检查翻转间间隔及角度标记。
	5.13.3　检查复合卷筒料信息记录是否完整，检查进出的顺序。

	5.14　复合成品检验
	5.14.1　剥离强度的测试，参照GB/T 8808-1988 中规定的检测方法进行检测。
	5.14.2　采用90度交叉破割方式，检查开卷的平整度。

	5.15　成品贮存检验
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