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1范围卫生用品用离型纸GB／T27731—2011本标准规定了卫生用品用离型纸的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。本标准适用于卫生巾、纸尿片等一次性卫生用品用离型纸。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／T450纸和纸板试样的采取及试样纵横向、正反面的测定GB／T451．1纸和纸板尺寸及偏斜度的测定GB／T451．2纸和纸板定量的测定GB／T451．3纸和纸板厚度的测定GB／T455纸和纸板撕裂度的测定GB／T462纸、纸板和纸浆分析试样水分的测定GB／T742造纸原料、纸浆、纸和纸板灰分的测定GB／T1541—1989纸和纸板尘埃度的测定法GB／T2828．1计数抽样检验程序第1部分：接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划GB／T7974纸、纸板和纸浆亮度(白度)的测定漫射／垂直法GB／T10342纸张的包装和标志GB／T10739纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件GB／T12914纸和纸板抗张强度的测定GB15979一次性使用卫生用品卫生标准3产品分类3．1卫生用品用离型纸一般为卷筒纸。3．2卫生用品用离型纸一般为白色，也可按订货合同生产其他颜色的卫生用品用离型纸。4技术要求4．1卫生用品用离型纸的技术指标应符合表1或订货合同的规定。4．2卫生用品用离型纸不应有洞眼、裂口、褶子、污点等。4．3硅油面硅油涂布应均匀连续、无孔隙、划痕、磨损，内芯无松脱，且不应有异味，非硅油面光滑程度应符合订货合同规定。
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GB／T27731—2011表1指标名称单位规定定量g／m。29．o、35．o，37．o，40．o，42．o、44．o定量偏差g／m。士2．0紧度≥g／cm30．80抗张强度(纵向)≥kN／ra2．75撕裂指数(纵横向平均)≥mN·n12／g5．00剥离力N／25i'ilm0．05～0．20残余粘着率≥％80．0亮度(白度)’％80．0～85．0灰分≤％4．0总数≤200．2mm～1．0rllrft≤20尘埃度个／m21．0mm～2．0mm≤5>2．0ram不应有交货水分％5．0～8．0‘印刷离型纸不考核亮度(白度)指标。4．4卷纸盘面应缠绕松紧一致，端面平整，纸内不应卷入碎纸或纸条等异物。硅油面应朝里缠绕。4．5卷纸带接头的产品上应明显标记接头的个数。断纸处应用胶带粘合，且不应粘上纸的另一层，接头处应有明显标识。接头个数应符合双方订货合同规定。4．6宽度及厚度应符合订货合同规定，宽度偏差应不超过士1．0mm，厚度偏差应不超过士10,um。4．7卷径和内芯直径应符合订货合同规定。4．8微生物指标应符合GB15979规定。5试验方法5．1试样的采取按GB／T450进行。5．2试样的处理和试验的标准大气条件按GB／T10739进行。5．3定量及定量偏差按GB／T451．2测定。若卫生用品用离型纸已被裁切，尺寸不满足GB／T451．2要求，可将纸样裁切成适当的尺寸进行测量，然后换算成每平方米的质量。5．4宽度偏差按GB／T451．1测定。5．5厚度偏差、紧度按GB／T451．3测定。5．6抗张强度按GB／T12914测定，仲裁时采用恒速拉伸法测定。5．7撕裂指数按GB／T455测定。5．8剥离力按附录A测定。5．9残余粘着率按附录B测定。5．10亮度(白度)按GB／T7974测定。5．11灰分按GB／T742测定。5．12尘埃度按GB／T1541—1989测定。2
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5．13交货水分按GB／T462测定。5．14微生物指标按GB15979测定。5．15外观质量采用目测检验。6检验规则GB／T27731—20116．1以一次交货的数量为一批，每批应不多于lOt。6．2微生物指标具有单独的否决权，即只要某批产品的微生物指标不合格，则判定整批产品为不合格。6．3计数抽样检验程序应按GB／T2828．1规定进行。接收质量限(AQL)：抗张强度、撕裂指数、剥离力、残余粘着率、亮度(白度)、灰分、交货水分AQL为4．0；定量、定量偏差、紧度、尘埃度、宽度偏差、厚度偏差、外观质量AQL为6．5。抽样方案采用正常检验二次抽样方案，检查水平为特殊检查水平S-2，见表2。6．4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品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；如果不舍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。裹2正常检验二次抽样方案特殊检查水平s-2批量／件或卷AQL=4．0AQL=6．5样本量AcReAcRe3012～1502013O11S1～12005125(10)127标志、包装、运输、贮存7．1卫生用品用离型纸的包装和标志应符合GB／T10342规定，或符合订货合同规定。7．2卫生用品用离型纸运输时应使用有篷而洁净的运输工具，不应将纸件从高处扔下。7．3卫生用品用离型纸应妥善贮存和保管，并防止雨雪和地面湿气的影响。
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GB／T27731—2011A．1原理附录A(规范性附录)剥离力的测定在规定条件下，以标准胶带剥离宽25mm、长1001Tim试样所用力的平均值来评价卫生用品用离型纸的剥离水平，单位为牛顿每25毫米(N／25ram)。A．2仪器设备A．2．1不锈钢板：尺寸约为180mmX40mm。A．2．2压辊：图A．1压辊示意图压辊质量：(2．00土0．05)kg；压辊材质和尺寸：≠(84×45)mm钢辊外包约6inm厚橡胶，结构如图A．1所示。橡胶类型为邵尔A型，IRHD(国际橡胶硬度)为80士5。A．2．3标准胶带：宽度为25mm，粘着力应在10N／cm～16N／cm。A．2．4拉力试验机：应使试样的破坏负载在满荷负载的15％～85％。力值示值误差应不大于1％。A．2．5双面胶带：宽度应不小于25mm。A．3试样的采取和制备A．3．1去掉纸卷外面的三层，然后沿纸幅横向切取纵向长度约200mm、横向宽度大于25ITln2的试样不少于6条。取样时手不应接触试样的测试区域。A．3．2将试样未涂硅油的一面朝下，放置在平整干燥的平面上。从标准胶带(A．2．3)上剪下与待测试样相同长度的胶带，去掉保护层，将胶带的一端和试样的一端对齐粘贴在试样涂硅油的一面上，中间不应夹有气泡，另一端留出约20mm长的胶带不粘贴试样，并向上折起。胶带的长边应与试样的长边相互平行，并剪掉试样宽于胶带的部分。用压辊(A．2．2)在不施加外力的自身重力下匀速往返辊压试样3次。标准胶带折起部分应粘贴上宽25mm的其他无粘性材料(此材料的抗张强度应大于所测离型纸的剥离力，长度应足够使其被夹于上夹头)。A．3．3将双面胶带(A．2．5)粘贴在不锈钢板(A．2．1)上。将A．3．2制备好的试样未涂硅油的一面粘贴在不锈钢板上的双面胶带上。粘贴时应使试样的一端与不锈钢板的一端平齐，试样的长边与不锈钢板的长边平行。4
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A．4试验步骤

GB／T 27731Ⅻ1 1

设定拉力试验机(A．2．4)的参数如下：

去尾长度：25 mm；

拉伸速度：300 ram／rain,

预拉伸距离：25 Film；

测量距离：100 nllTl。

将不锈钢板(含双面胶带及离型纸试样)固定于拉伸试验机的下夹头，保持不锈钢板竖直放置。将

无粘性材料的一端固定于上夹头。

开始试验直至拉力机停止，记录剥离所需要的力。

测试6个试样，以6个试样有效测试值的平均值作为测试结果，单位为牛顿每25毫米(N／25mm)，

精确至小数点后一位。

注：由于试样的有效剥离宽度为25 mm，若试样的宽度不足25 mm，其测试结果应换算成相当于25 ITIITI宽度的值。

公式如下：

F—X·25／L

其中：

F——25miD_宽度的剥离力；

x——拉力试验机的测试值}

L——测试时的试样宽度。



GB／T 27731—2011

B．1原理

附录B

(规范性附录)

残余粘着力的测定

将标准胶带分别与卫生用品用离型纸和聚四氟乙烯薄膜粘合后，前者施加一定压力，后者不施加任

何压力。在规定的温度下放置一定时间，然后将标准胶带剥离并分别贴于钢板上，分别测定胶带与钢板

之间的剥离力。二者剥离力之比即为残余粘着率，以％表示。

B．2设备

B．2．1 不锈钢板A：尺寸约为170 mm×50 mm，表面光滑无划痕。

B．2．2不锈钢板B：尺寸约为180 mm×40 mm。

B．2．3压辊：同A．2．2。

B．2．4钢质重物：尺寸约为长180mn'lX宽40mmX高40mm，质量约2 kg。

B．2．5热风循环干燥箱。

B．2．6标准胶带：同A．2．3。

B．2．7拉力试验机：同A．2．4。

B．2．8聚四氟乙烯薄膜。

B．2．9双面胶带：同A．2．5。

B．3试样的制备

B．3．1 去掉纸卷外面的三层，然后沿纸幅横向切取纵向长度约200 mm、横向宽度大于25 mm的试样

不少于6条。取样时手不应接触试样的测试区域。

B．3．2将试样未涂硅油的一面朝下放置在一个平整而干燥的平面上，将标准胶带(B．2．6)沿试样纵向

贴在试样涂有硅油的一面上，手不应与粘合长度内的胶带接触，粘合时不应产生皱痕和气泡，用压辊

(B．2．3)在不施加外力的自身重力下匀速往返辊压3次。剪掉试样宽于标准胶带的部分，并裁剪成约

180mm长度作为试样I。

B．3．3将试样I放在钢板A(B．2．1)上，再把不锈钢板B(B．2．2)放在试样I上。注意使两块钢板平

行，用双面胶带(B．2．9)粘住两块钢板使之固定。将钢质重物(B．2．4)放在夹有试样I的两块不锈钢板

之上，将试样连同钢质重物及不锈钢板一起放人设定为70℃的热风循环干燥箱(B．2．5)，静置20h。对

其他5条试样进行同样的操作。

B．3．4将标准胶带贴在聚四氟乙烯薄膜(B．2．8)上，粘合时不应产生皱痕和气泡，用压辊在不施加外

力的自身重力下匀速往返辊压3次。剪掉试样宽于标准胶带的部分，并裁剪成长约180 mm长度作为

试样Ⅱ。将试样Ⅱ放在设定为70℃的热风循环干燥箱内，静置20 h。

B．3．5不锈钢板A的处理：用有机溶剂清洗干净，清洗后的不锈钢板晾干备用。若该钢板有严重划痕

或破损，应及时更换。
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B．4试验步骤
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B．4．I 设定拉力试验机(B．2．7)的参数如下：

去尾长度：25 mm；

拉伸速度：300 mm／min；

预拉伸距离：25 mm；

测量距离：100 mill。

B．4．2将试样I连同钢质重物及不锈钢板一起从热风循环干燥箱中取出，在室温条件下放置1 h(冷

却至室温)。将标准胶带与试样I中的离型纸剥离(注意不应触碰标准胶带的有效部位并保持胶带的平

整)后，将剥离下来的标准胶带沿纵向粘贴在一块按B．3．5处理后的不锈钢板A上，保持标准胶带与钢

板间的平行，用压辊在自身重力下匀速往返辊压3次，在室温条件下放置4 h。然后在试验拉力机

(B．2．7)上以300mm／min的速度进行180。剥离，得出标准胶带与钢板之间的剥离力，计为F，，单位为

牛顿(N)。

B．4．3将试样Ⅱ从热风干燥箱中取出，在室温条件下放置1 h(冷却至室温)。将标准胶带与聚四氟乙

烯薄膜剥离(注意不应触碰标准胶带的有效部位并保持胶带的平整)后，将剥离下来的标准胶带沿纵向

粘贴在另一块按B．3．5处理后的不锈钢板A上，保持标准胶带与不锈钢板间的平行，用压辊在不施加

外力的自身重力下匀速往返辊压3次，在室温条件下放置4 h。然后在试验拉力机上以300ram／rain的

速度进行180。剥离，得出标准胶带与钢板之间的剥离力，计为F：，单位为牛顿(N)。

B．4．4残余粘着率X按式(B．1)计算。

X—F1／Fz X i00％ ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(B．1)

式中：

x——残余粘着率，％；

F，——试样I中剥离下来的标准胶带与钢板之间的剥离力，单位为牛顿(N)；

F：——试样Ⅱ中剥离下来的标准胶带与钢板之间的剥离力，单位为牛顿(N)。




