《铝及铝合金容器箔》国家标准

送审稿编制说明

一、工作简况

1.1  项目的背景和意义

铝箔由于具有质地柔软、延展性好，表面光泽等特性，广泛应用于家电行业，如家用空调、中央空调等；包装行业，如食品、饮料、香烟、药品、家庭日用品等；建筑行业，如装饰板、隔热材料等；电力电子行业，如电力电容器、电缆等；交通运输业，如新能源锂电池、车辆装饰等；家用，如食品包装、器皿。
铝及铝合金容器箔，是指厚度在0.01mm-0.20mm之间的铝箔，其主要用于冲压加工生产一次性食品包装容器，如餐盒、蛋糕托等。由于具有良好的遮光性、密封性以及可再生性，铝箔容器具有安全、卫生、环保等特点，在与铝箔制品接触较早的西方国家，铝箔容器的使用已深入到日常生活的方方面面，据统计，2016年欧盟及美国容器箔的消费量约为9万吨及12万吨，占当年铝箔总消费量的10%及20%。但是，在国内市场上，由于公众认知度较低、公众消费习惯尚未建立以及销售和配送因素、价格因素等原因的影响，容器箔的使用尚未得到大面积推广，2015年国内容器箔消费量约为27万吨，占铝箔总消费量的8%，产品主要用于出口及航空餐饮业。

作为容器箔的主要产品，铝箔餐盒及容器在国内市场的推广使用还存在一定的困难。首先，一部分的消费者和餐饮经营人员都有认知误区，认为铝中含重金属等有害物质，观念的影响限制了铝箔容器的销量；其次，国内铝箔容器的销售配送网络还不完善，消费者缺乏便捷的购买渠道，市场上几乎没有铝箔包装制品和容器的线上零售；最后，铝箔容器成本较高，市场上铝箔容器的售价比普通塑料容器售价大约高20%。2014年，中国农业大学对北京市消费者就铝箔餐盒和容器的认知度接受度进行了调查，在210余份消费者调查问卷中，仅有10%的人表示会经常使用铝箔容器，年龄段主要集中在26~35岁之间，且绝大部分是曾经在飞机及西餐厅使用过铝箔餐盒的；其余90%的调查人群则选择使用塑料或纸质的餐盒和容器；超过9成的被调查者认为使用铝箔容器生活成本更高，而实际上，批量生产、配送和使用过程中的人工、水、能源消耗所产生的成本降低再加上回收残值，使用铝箔容器的生活成本较优质的塑料、可降解容器成本更低，性价比更高。

作为当前及未来确保食品安全卫生、维护生命健康、节约资源能源、践行绿色消费的重要选择，铝箔容器以其多样化的优异性能，具有良好的应用潜力，市场前景看好。为加快铝箔容器产品的推广，我们在加大宣传、建立健全销售配送服务网络、完善回收渠道的同时，产品质量的保障就成为首要任务。
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典型的铝箔容器：餐盒

铝箔容器原材料标准《铝及铝合金容器箔》（原标准名称为《半刚性容器用铝及铝合金箔》）于2008年首次制定，经过十年来国内铝加工业的飞速发展，不论是装机水平、生产工艺，还是产品检测标准、质量控制水平均提升明显，原标准中相关技术指标已不适用于目前的实际情况：除3003、3004、8006、8011等常用合金外，8050、8150和8079等合金也广泛应用于铝及铝合金容器箔的生产，而现行标准中相应合金牌号及性能未予以覆盖，亟需在标准中予以增补和规范；由于铝及铝合金容器箔在食品容器中用量加大，但容器用铝箔涂层中有害元素的含量现行标准未做具体规定，易造成食品安全问题，不利于容器用铝箔在食品容器中的进一步使用。因此，贵州中铝铝业有限公司根据目前铝箔容器的使用要求及容器箔实际生产技术水平，提出对GB/T 22649《铝及铝合金容器箔》进行修订，一方面可指导容器箔生产企业根据标准要求进行相应的工艺技术及生产设备升级，提升企业技术水平及市场竞争力；另一方面，产品质量的提升，特别是对食品安全方面要求的提高，可有效协同上游涂料生产企业、铝箔坯料生产企业及下游铝箔容器生产企业对产品的要求，符合《国务院办公厅关于营造良好市场环境促进有色金属工业调结构促转型增效益的指导意见》（国办发[2016]42号）中“扩大市场应用，加强上下游合作”的要求，同时响应《国家标准化体系建设发展规划（2016-2020年）》中关于“完善工业标准，充分发挥标准的上下游协同作用，加快传统材料升级换代”的要求。

《铝及铝合金容器箔》国家标准的修订，将进一步促进中国铝及铝合金箔厂家提升质量、优化成本，提升铝及铝合金箔生产行业信誉，增强中国铝及铝合金箔厂家和相关行业的整体竞争力，促使产品与国际要求接轨，积极参与国家“一带一路”建设，为国家经济发展做出应有贡献的同时，实现沿线各国经济繁荣与区域经济合作。

1.2 任务来源

贵州中铝铝业有限公司于2015年12月向全国有色金属标准化技术委员会递交《半刚性容器用铝及铝合金箔》国家标准修订申请。2016年11月，国标委下达了《国家标准委关于下达<高碳铬不锈轴承钢>等62项国家标准制修订计划的通知》（国标委综合[2016]89号），据此全国有色金属标准化技术委员会下达《关于转发2017年第一批有色金属国家、行业标准制（修）订项目计划的通知》（有色标委[2017]1号），确定了由贵州中铝铝业有限公司负责国家标准《半刚性容器用铝及铝合金箔》的修订，计划编号：20161871-T-610，完成时间为2019年11月，技术归口单位为全国有色金属标准化技术委员会。计划下达后，在标准讨论会上，与会专家认为“半刚性容器”定义不准确，经大家讨论后决定将标准名称更改为《铝及铝合金容器箔》，修改后的名称更符合产品特性及行业习惯。

1.3 项目编制组成员

计划下达后，贵州中铝铝业有限公司组织云南冶金集团股份有限公司技术中心、青岛维勒日用品有限公司、厦门厦顺铝箔有限公司、江苏鼎胜新能源材料股份有限公司、安徽华中天力铝业有限公司、云南浩鑫铝箔有限公司、惠州市惠阳美利包装制品厂、鹤山南威塑料五金制品有限公司、广州慧谷化学有限公司等单位组成编制组。

1.4 主编及参编单位简介

1.4.1 主编单位简介

贵州中铝铝业有限公司（简称“贵州中铝”）成立于2011年1月24日，系由贵阳市工业投资（集团）有限公司、中国铝业股份有限公司和中色国际贸易有限公司共同投资建立，注册资本3.2亿元。公司生产设备装机水平达国内先进，拥有10条连续铸轧生产线，2条冷轧生产线，3条箔轧生产线，其中2300mm铸轧/冷轧机均为目前国内最宽生产设备，具备年产15万吨铝板带箔的生产能力，公司现生产的主要产品为1系、3系、8系铝合金双（单）零箔坯料、PS版基坯料、家用箔、容器箔、空调箔等。产品除供国内市场外，现已出口印尼、韩国及马来西亚等国外客户。

贵州中铝铝业有限公司在行业及市场中已初具竞争实力和品牌影响。公司用铸轧法生产的双零铝箔坯料质量水平位居全国前三，并成功开发海外市场。同时贵州中铝有一支经验丰富的技术队伍，具有标准制定起草经历，曾主编或参与编制了10余项国家标准和行业标准。

1.4.2 参编单位简介

1.5 主要工作过程和内容

项目下达后，贵州中铝铝业有限公司与铝箔厂家、用户等组成编制组，并对市场及生产厂家进行了调研，结合各厂家现状及客户要求，整理了标准讨论稿。2016年6月30日，在乌鲁木齐召开的第一次工作会议上，提出了参数指标修改意见和搜集方案，随后贵州中铝铝业有限公司向与会的相关单位发出了《铝及铝合金容器箔》国家标准征求意见表5份，收到回函5份并根据相关单位的意见对标准进行了修改，形成了征求意见稿1。

2016年12月14日，在深圳召开的第二次标准讨论会上，编制组对项目进行了工作安排调整，要求各参编单位就修改意见提供相应试验数据，并更新了铝及铝合金容器箔调查表，重新发送至各相关单位发出调研表7份，共收到回函7份。

2017年7月5日，主起草单位贵州中铝铝业有限公司在贵州贵阳承办了编制组工作会议，会议在邀请编制组成员的同时，还邀请了多家下游生产企业参会。会后编制组广泛发送征求意见稿并收集反馈意见，共向25家单位发送征求意见稿，得到回函21份，其中有12家单位对征求意见稿提出了修改意见。结合征求到的一些意见，编制组进一步讨论完善了标准内容，并在此基础上形成标准送审稿。

二、标准编制原则和依据

本标准起草单位自接受修订任务后，成立了本标准编制工作组，负责收集国内外应用数据、检验试验数据等信息。确定了《铝及铝合金容器箔》标准修订所遵循的基本原则和编制依据：

1）制定时严格遵循国内外相关法律法规的规定；

2）充分考虑国内生产厂家的设备状况及用户对容器箔产品的使用要求，并完成国内多家铝箔容器生产企业的实地调研，同时结合该产品的使用特点，力求做到标准的合理性与适用性原则。

3）根据产品的使用现状，在本标准修订过程中参考国外相关标准，相当或严于国外标准，体现该标准先进性原则。

4）本标准结合每次标准会议的讨论结果对标准进行修订，按轻标委标准编写示例的要求进行格式和结构规范。

5）本标准在修订过程中遵循有利于创新和发展的原则。

三、主要内容的分析与综述

3.1主要内容变化

本标准与GB/T 22649-2008相比，主要变化如下：

1）删除了规范性引用文件GB/T 228、 GB 4805、GB/T 11186.2、GB 15193.1；

2）增加了规范性引用文件GB/T 3198、GB 4806.9、GB/T 8170、GB/T 22638.2 、GB/T 22638.10、GB 31604.8、YS/T 1189；

3）修改了基材牌号、状态及尺寸规格的要求；

4）修改了涂层箔牌号、状态、尺寸规格及涂层表面密度的要求，删除了涂层颜色的规定；  

5）增加了“质量保证”的内容；

6）修改了基材厚度的规定，将其分为“单点厚度测定”和“平均厚度测定”；

7）修改了容器箔宽度的规定；

8）修改了室温拉伸力学性能的要求；

9）增加了基材针孔的要求；

10）删除了涂层箔柔韧性的要求；

11）删除了涂层箔耐沸水性的要求；

12）将涂层性能中萃取试验结果修改为总迁移量；

13）删除了涂层性能中涂料用涂料卫生及涂层用涂料毒理学评价程序的要求；

14）修改了接头的规定；

15）修改了管芯长度允许偏差；

16）增加了表面带油量的限定要求和试验方法要求；

17）增加了化学成分的数值修约要求；

18）增加了尺寸偏差的修约要求；

19）修改了附着性的检测方法；

20）修改了耐热性的检测方法；

21）修改了涂层气味的检测方法；

22）修改了蒸烤试验的检测方法；

23）修改了耐高压蒸煮性能的检测方法；

24）修改了取样规定；

25）增加了质量保证的内容；

    26）增加了表面带油量检测方法。

3.2 标准题目的确定

本标准将产品细分为“基材”、“涂层箔”两部分，高度概括标准主旨和中心，能够反映出作为国标的作用。

3.3 适用范围

本标准规定了铝及铝合金容器箔（以下简称容器箔）的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及质量证明书与订货单（或合同）内容。

本标准适用于表面未经处理的容器用铝箔（以下简称基材），和经过辊涂处理的容器用铝箔（以下简称涂层箔）。

3.4 规范性引用文件

本标准引用文件全部是标准正文中需要的内容，也是本标准应用不可缺少的文件。并按照最新标准模板对引用文件进行描述和归类，共列出引用标准21项。与上一版标准相比，新版标准新引入了GB/T 3198《铝及铝合金箔》、GB 4806.9《食品国家安全标准 食品接触用金属材料及制品》、GB/T 8170 《数值修约规则与极限数值的表示和判定》、GB/T 22638.2 《铝箔试验方法  第2部分：针孔的检测》、GB/T 22638.10  《铝箔试验方法  第10部分：涂层表面密度的测定》、GB/T 26492.4 《变形铝及铝合金铸锭及加工产品缺陷  第4部分：铝箔缺陷》、GB 31604.8  《食品国家安全标准 食品接触材料及制品  总迁移量的测定》、YS/T 1189 《铝及铝合金无铬化学预处理膜》作为常规生产检验和质量仲裁的依据。

原引用标准中，GB/T 228 《金属材料 室温拉伸试验方法》、GB 4805 《食品罐头内壁环氧酚醛涂料卫生标准》、GB/T 11186.2 《涂膜颜色的测量方法 第二部分 颜色测量》、GB/T 15193.1《食品国家安全标准 食品安全性毒理学评价程序》四项引用标准，因标准更新或试验、测量方法不再适用等原因而删除。
3.5 技术要求

3.5.1 产品分类

3.5.1.1 牌号、状态、尺寸规格

新版标准将产品细分为基材、涂层箔两类，并分别对牌号、状态及尺寸规格等进行要求。
3.5.1.1.1 基材

随着近些年市场的不断发展及设备装机水平、生产技术工艺的不断提升，用于铝及铝合金容器箔生产的合金牌号不断更新。较上一版标准，本标准在合金牌号中增加了8050、8150及8079合金，删除了1050合金牌号，增加了1系合金的H18状态；随着铝及铝合金容器箔用途越来越广，设备的更新换代，下游客户对产品的宽度、厚度及卷径范围也提出了新的要求，原标准对产品尺寸规格的规定已不再适用，通过对不同单位的产品尺寸规格进行调查，根据调查结果对基材厚度、宽度及卷外径的控制范围进行了调整。不同单位产品尺寸规格调查结果见表1。

表1 不同单位产品尺寸规格调查结果

	单位
	合金
	状态
	厚度

mm
	宽度

mm
	卷外径

mm

	明仁开源
	1100
	H24
	0.02～0.20
	200～1300
	300～800

	宁波世达
	3003
	H22
	0.04～0.13
	200～1000
	300～1000

	美利包装厂
	8150
	O
	0.075～0.1
	100～1000
	300～800

	优利特工贸
	8079
	H24
	0.02～0.20
	200～1300
	300～1000

	厦门厦顺
	8050

8150
	H24
	0.015～0.10
	200～1450
	300～1850

	镇江鼎胜
	8050

8150
	O
	0.03～0.20
	200～1300
	300～800

	
	8150
	H22
	0.03～0.20
	200～1300
	300～800

	
	3003

8050

8150
	H24
	0.02～0.20
	200～1300
	300～800

	华中天力
	8050

8150
	O
	0.06～0.075
	120～800
	300～1000

	
	8150
	H22
	0.03～0.22
	180～1300
	300～1000

	
	3003
	H24
	0.03～0.16
	250～1250
	300～1000

	鹤山南威
	1100

8050

8150

8079
	H24
	0.07～0.09
	200～600
	500～700


3.5.1.1.2 涂层箔

随着人类文明的不断进步，人们对产品表面质量及美观要求不断提高，为了满足客户对颜色色泽饱和度和涂层表面颜色均匀性的要求，调整了涂层箔涂层表面密度控制范围。对不同单位涂层箔表面密度的控制范围调查结果见表2。

表2  不同单位涂层表面密度控制范围
	牌号
	统计单位
	状态
	涂层表面密度

g/m2

	
	
	
	内涂层
	外涂层

	1100
	南威塑料
	H44
	8.0～12.0
	1.8～4.5

	3003
	镇江鼎胜
	H44
	8.0～12.0
	1.5～5.0

	8050
	华中天力
	O
	6.5～11.0
	1.7～5.0

	
	镇江鼎胜
	O
	8.0～12.0
	1.5～5.0

	8150
	厦门厦顺
	O
	6.5～11.0
	2.5～3.5

	8079
	青岛维勒
	H44
	8.0～12.0
	1.5～5.0


通过上表不同单位实测涂层表面密度情况，实测值全部符合标准新调整后的规定要求。同时本标准规定，需方对牌号、状态、规格有特殊要求时，供需双方决定，并在订货单（或合同）中注明。

随着铝及铝合金容器箔的用途越来越广，最终产品对颜色的要求各有千秋，同时涂层颜色对产品的性能无影响，故删除原标准中涂层颜色的控制要求，其余要求随基材要求调整而调整。

3.5.1.2 标记示例

本标准延续上一版标准中标记示例要求。

3.5.2 质量保证

为更好的控制产品质量及安全性，同时响应国家关于环境保护方面的政策和要求，本标准增加了容器箔生产的质量保证条款。特别增加了对基材化学成分中有毒有害元素的要求及涂料质量保证要求，并引入最新的食品接触材料安全标准，对基材及涂料卫生进行规范和要求。

附件2-2：相关涂料FDA检测结果及基材SGS检测结果

3.5.3 化学成分

本标准延续上一版标准中合金化学成分符合GB/T3190标准要求。

3.5.4 尺寸偏差

尺寸偏差控制范围的制定首先由主起草单位广泛向参编单位征集数据和控制标准，根据调研数据，对具体的指标项目进行了确认，制定了合理的控制范围。

3.5.4.1基材厚度

随着近些年生产设备的不断更新，设备生产能力不断提高，本标准加严了尺寸偏差中基材厚度允许偏差范围。

同时，针对容器箔最终产品的用途不同及需方要求的不一，将厚度检测划分为单点厚度测定及平均厚度测定。根据征求意见情况汇总，同时考虑到最终产品用途以及部分用户对产品质量更为严格的要求，如形状复杂的餐盒、食物托盘对厚度偏差要求较为严格，而普通形状的蛋糕托则对厚度偏差没有过于严格的要求，因此最终将单点厚度测定偏差设为高精级和普通级。具体所需的精度等级由需方在订货单（或合同）中根据最终产品的需求指定所需的等级。

具体变化见表3、表4：

                                      表 3  点测厚度                         单位为毫米
	厚度T
	高精级
	普通级

	0.010~0.100
	±5% T
	±6% T

	＞0.100～0.200
	±4% T
	±5% T


表 4  批厚度                           单位为毫米
	卷批量/kg
	平均厚度允许偏差/mm 

	≤3000
	±5% T

	＞3000~10000
	±4% T

	＞10000
	±3% T


表5 不同单位厚度偏差验证结果

	厚度/mm
	单位
	厚度实测数据/mm
	偏差比例范围
	标准指标
	是否合格

	0.010～0.100
	镇江鼎胜
	见附件《2-3》详表
	-4.7%～5.3%
	±6%
	合格

	
	美利包装
	见附件《2-4》详表
	-1.4%～1.4%
	±6%
	合格

	
	宁波世达
	见附件《2-5》详表
	-3.0%～5.3%
	±6%
	合格

	
	鹤山南威
	见附件《2-6》详表
	0.3%～2.0%
	±6%
	合格

	
	云南浩鑫
	见附件《2-7》详表
	-5.1%～4.6%
	±6%
	合格

	＞0.100～0.200
	宁波世达
	见附件《2-5》详表
	-1.1%～2.3%
	±5%
	合格

	
	鹤山南威
	见附件《2-6》详表
	0.38%～0.59%
	±5%
	合格

	
	云南浩鑫
	见附件《2-7》详表
	-4.8%～3.5%
	±5%
	合格


    基材的点测厚度偏差均能达到本标准普通级以上要求。实测的部分产品一些实测数据能满足高精级要求，一些仅满足普通级要求，这说明高精级是可以达到的，但因为产品的用途是普通产品，不需要浪费更多的成本追求更高的精度或是质量的波动导致部分超出高精级要求，这也对各生产企业提出了要求，如何更稳定的控制，促使更多的产品指标范围落入高精级范围内，有利于行业整体水平的提升，促使产能向高精级产品提升。
3.5.4.2 宽度

为了积极响应国家供给侧改革、减少资源浪费、提高工作效率、降低生产成本，同时随着铝加工技术的不断提升，下游生产企业对铝箔产品的规格需求增加，本标准在增加容器箔产品宽度范围的同时，对不同宽度规格的偏差要求做进一步细化，以适应市场需求的多样性变化，具体调整见表6：

表6 宽度                         单位为毫米
	（现标准）宽度
	（修订后）宽度
	宽度允许偏差

	200～1000
	100.0～1000.0
	±1.0

	
	＞1000.0～1500.0
	±1.5


表7 不同单位宽度偏差验证结果

	宽度/mm
	单位
	厚度实测数据/mm
	偏差值/mm
	标准指标/mm
	是否合格

	100.0～1000.0
	镇江鼎胜
	见附件《2-3》详表
	-1～1
	±1
	合格

	
	美利包装
	见附件《2-4》详表
	-0.5～1
	±1
	合格

	
	宁波世达
	见附件《2-5》详表
	0～1
	±1
	合格

	
	鹤山南威
	见附件《2-6》详表
	0
	±1
	合格

	
	云南浩鑫
	见附件《2-7》详表
	-1～1
	±1
	合格

	1000.0～1500.0
	宁波世达
	见附件《2-5》详表
	0～1
	±1.5
	合格


通过不同单位的现场验证可知，容器箔的宽度偏差均能达到本标准要求。

3.5.4.3 错层、塔形

本标准延续上一版标准中错层、塔形要求。

3.5.4.4 通过以上的试验验证，实测1100、1200、3003、3004、8006、8011、8050、8150、8079合金产品的尺寸偏差绝大部分能符合本标准的要求，小部分特别要求的产品也能满足高精级的标准要求，这样下游客户在订货时，根据用途需要可以合理的选择高精级或普通级。一些厂家个别控制指标可能超出标准要求或是达不到高精级要求的，也可以通过加强控制、优化工艺、改进设备来达到提高控制精度的目的，有利于提升整体的行业水平。

3.5.5 室温拉伸力学性能

随着供货产品合金、规格、状态的增加，原标准中室温拉伸力学性能的规定已不适用于本标准。较上一版标准，本标准增加了8050、8150及8079合金的室温拉伸力学性能要求，增加了1系合金H18/H48状态以及0.010~0.030mm厚度下各状态的室温拉伸力学性能要求。同时，随着生产工艺的不断改进，对部分合金状态的力学性能进行了调整，修改后室温拉伸力学性能要求具体见表8：

表8 室温拉伸力学性能

	牌  号
	状  态
	基材厚度

mm
	室温拉伸试验结果

	
	
	
	抗拉强度Rm

MPa
	断后伸长率A50mm

%

	1100

1200
	O
	0.010~0.030
	45～100
	≥2

	
	
	0.030～0.050
	60～95
	≥6

	
	
	＞0.050～0.100
	60～95
	≥10

	
	
	＞0.100～0.150
	65～100
	≥12

	
	H24
	0.010~0.030
	90～125
	≥2

	
	
	0.030～0.050
	100～135
	≥4

	
	
	＞0.050～0.100
	100～140
	≥8

	
	
	＞0.100～0.150
	100～140
	≥10

	
	H18
	0.010~0.030
	≥140
	≥1

	
	
	0.030～0.050
	140～200
	≥1

	
	
	＞0.050～0.100
	140～200
	≥1

	
	
	＞0.100～0.150
	140～200
	≥1

	3003
	O
	0.030～0.050
	95～130
	≥9

	
	
	＞0.050～0.100
	95～130
	≥12

	
	
	＞0.100～0.150
	95～130
	≥18

	
	
	＞0.150～0.200
	95～130
	≥20

	
	H22
	0.030～0.050
	125～160
	≥10

	
	
	＞0.050～0.100
	125～160
	≥12

	
	
	＞0.100～0.150
	130～160
	≥15

	
	
	＞0.150～0.200
	130～160
	≥18

	
	H24
	0.030～0.050
	135～170
	≥8

	
	
	＞0.050～0.070
	135～170
	≥10

	
	
	＞0.070～0.100
	135～170
	≥12

	
	
	＞0.100～0.150
	135～170
	≥14

	
	
	＞0.150～0.200
	135～170
	≥18

	
	H26
	0.0300～0.050
	155～185
	≥6

	
	
	＞0.050～0.070
	155～185
	≥7

	
	
	＞0.070～0.100
	155～185
	≥9

	
	
	＞0.100～0.150
	155～185
	≥12

	
	
	＞0.150～0.200
	155～185
	≥15

	
	H19
	0.050～0.100
	220～300
	≥3

	3004
	O
	0.030～0.050
	165～195
	≥8

	
	
	＞0.050～0.060
	165～195
	≥10

	
	
	＞0.060～0.080
	165～195
	≥12

	8011

8011A

8079
	O
	0.030～0.050
	90～115
	≥10

	
	
	＞0.050～0.100
	90～115
	≥14

	
	
	＞0.100～0.150
	90～115
	≥16

	
	
	＞0.150～0.200
	90～115
	≥18

	
	H22
	0.030～0.050
	105～130
	≥8

	
	
	＞0.050～0.100
	105～130
	≥10

	
	
	＞0.100～0.150
	105～130
	≥12

	
	
	＞0.150～0.200
	105～130
	≥14

	
	H24
	0.030～0.050
	120～140
	≥5

	
	
	＞0.050～0.100
	120～140
	≥8

	
	
	＞0.100～0.150
	120～140
	≥10

	
	
	＞0.150～0.200
	120～140
	≥12

	8006

8006
	O
	0.030～0.050
	95～140
	≥10

	
	
	＞0.050～0.200
	95～140
	≥12

	
	H22
	0.030～0.050
	115～150
	≥9

	
	
	＞0.050～0.200
	115～150
	≥11

	8050

8150
	O
	0.030～0.050
	95～130
	≥14

	
	
	＞0.050～0.200
	95～130
	≥16

	
	H22
	0.030～0.050
	125～160
	≥12

	
	
	＞0.050～0.200
	125～160
	≥14

	
	H24
	0.030～0.050
	130～165
	≥8

	
	
	＞0.050～0.200
	130～165
	≥10

	
	H26
	0.030～0.050
	140～175
	≥6

	
	
	＞0.050～0.200
	140～175
	≥8


表9 室温拉伸力学性能验证数据

	合金状态
	单位
	试样厚度

mm
	抗拉强度Rm
MPa
	断后伸长率A50mm
%
	结果

判定

	3003O
	宁波

世达
	0.06
	126
	18
	合格

	
	
	0.065
	123～126
	18
	合格

	
	
	0.1
	120～123
	21～23
	合格

	
	
	0.11
	128～130
	22～25
	合格

	
	
	0.17
	127～128
	25
	合格

	3003H22
	宁波

世达
	0.04
	140～144
	12
	合格

	
	
	0.045
	138～145
	14～16
	合格

	
	
	0.055
	140～145
	12～18
	合格

	
	
	0.06
	139
	17
	合格

	
	
	0.066
	143～144
	18～19
	合格

	
	
	0.07
	140～143
	16～19
	合格

	
	
	0.08
	134～137
	19～20
	合格

	
	
	0.125
	136
	23
	合格

	3003H24
	镇江

鼎胜
	0.028
	136～150
	8.5～16
	合格

	
	
	0.04
	137～160
	12～20
	合格

	
	
	0.048
	137～150
	13～22
	合格

	
	
	0.05
	138～159
	11～24
	合格

	
	
	0.055
	139～153
	12～21
	合格

	
	
	0.06
	140～150
	13～24
	合格

	
	
	0.063
	141～155
	10～25
	合格

	
	
	0.073
	142～152
	18～24
	合格

	
	
	0.081
	141～152
	15～22
	合格

	
	
	0.09
	143～155
	17～23
	合格

	
	
	0.12
	142～152
	19～24
	合格

	
	
	0.135
	139～152
	19～24
	合格

	
	宁波

世达
	0.038
	145～146
	13
	合格

	
	
	0.04
	142～146
	13～14
	合格

	
	
	0.044
	142～146
	13～16
	合格

	
	
	0.048
	138～147
	12～15
	合格

	
	
	0.05
	140～142
	12～17
	合格

	
	
	0.051
	139～145
	13～15
	合格

	
	
	0.052
	141～143
	13～16
	合格

	
	
	0.053
	136～143
	13～15
	合格

	
	
	0.055
	136～146
	14～17
	合格

	
	
	0.06
	139～149
	14～20
	合格

	
	
	0.095
	140～142
	19～20
	合格

	
	
	0.11
	138～144
	20～23
	合格

	
	
	0.138
	135～143
	20～24
	合格

	8011O
	镇江

鼎胜
	0.036
	90～110
	10～12
	合格

	
	
	0.07
	90～115
	14～20
	合格

	
	
	0.123
	92～115
	18～29
	合格

	
	宁波

世达
	0.05
	108～109
	15
	合格

	
	
	0.055
	110～115
	15～16
	合格

	
	
	0.06
	106～114
	16～19
	合格

	
	
	0.088
	110～113
	18～20
	合格

	
	
	0.098
	111～114
	19～24
	合格

	
	
	0.1
	111～115
	21～23
	合格

	
	
	0.12
	111～113
	22～24
	合格

	
	
	0.131
	111～115
	23～26
	合格

	
	
	0.145
	110～114
	24～27
	合格

	
	
	0.15
	111～115
	23～26
	合格

	
	
	0.21
	114
	29
	合格

	
	鹤山

南威
	0.067
	105～107
	15～17
	合格

	
	
	0.07
	105～107
	15～17.5
	合格

	
	
	0.075
	100～105
	15～17
	合格

	
	
	0.078
	103～107
	16～17
	合格

	
	
	0.08
	102～107
	17～20
	合格

	
	
	0.082
	108～111
	16～19
	合格

	
	
	0.085
	107～110
	16～19
	合格

	
	
	0.086
	106～109
	17～20
	合格

	
	
	0.09
	107
	18～20
	合格

	
	
	0.092
	106～110
	17～21
	合格

	
	
	0.096
	107～112
	18～22
	合格

	
	
	0.1
	106～112
	19～22
	合格

	
	
	0.113
	109～113
	25
	合格

	
	
	0.115
	108～114
	20～26
	合格

	
	
	0.12
	106～108
	21～27
	合格

	
	
	0.122
	105～109
	22～26
	合格

	
	
	0.125
	106～110
	26
	合格

	8011H22
	宁波

世达
	0.04
	124～128
	14～15
	合格

	
	
	0.045
	119～128
	12～17
	合格

	
	
	0.05
	121～124
	16～18
	合格

	
	
	0.055
	121127
	16～18
	合格

	
	
	0.06
	124
	18
	合格

	
	
	0.065
	123
	18
	合格

	
	
	0.07
	124
	20
	合格

	
	
	0.075
	124
	19
	合格

	
	
	0.08
	125
	18
	合格

	
	
	0.086
	123
	22
	合格

	
	
	0.09
	122
	21
	合格

	
	
	0.095
	120
	25
	合格

	
	
	0.01
	122
	23
	合格

	
	
	0.115
	122
	25
	合格

	
	
	0.124
	119
	25
	合格

	
	
	0.13
	119
	24～26
	合格

	
	
	0.14
	118
	26
	合格

	
	
	0.15
	117
	28
	合格

	
	
	0.153
	118
	28～30
	合格

	
	
	0.19
	117～120
	29～31
	合格

	8011H24
	宁波

世达
	0.04
	125
	16
	合格

	
	
	0.043
	125～126
	15～16
	合格

	
	
	0.044
	123～126
	14～16
	合格

	
	
	0.045
	120～123
	13～15
	合格

	
	
	0.05
	123～124
	13～14
	合格

	
	
	0.053
	121～126
	16～17
	合格

	
	
	0.065
	121～129
	17～20
	合格

	
	
	0.08
	122
	16～19
	合格

	
	
	0.1
	120～122
	22～24
	合格

	
	
	0.105
	122
	23
	合格

	
	
	0.131
	126～128
	22～25
	合格

	
	
	0.14
	125～126
	22～24
	合格

	
	
	0.15
	121～122
	24～26
	合格

	
	
	0.154
	123
	27
	合格

	8006O
	宁波

世达
	0.048
	119～127
	15～17
	合格


上述相关实际检测数据见附件2-8。

    除个别试样外，基材的室温拉伸力学性能均能达到本标准的要求,而这些不合格主要是由于成分控制偏差、工艺不同或客户要求导致的，通过工艺调整完全可以控制在标准范围内。因此本标准的制定，有利于促进行业质量控制指标的统一，控制水平的提高。
3.5.6 针孔

因基材厚度范围调整，根据容器用铝箔使用企业要求及GB/T 3198规定，增加了基材针孔检测要求，具体要求见表10。
表10 针孔
	厚度
mm
	任意1㎡内针孔个数，不大于
	针孔直径，不大于
mm

	＞0.010～0.012
	80
	0.3

	＞0.012～0.018
	40
	

	＞0.018～0.020
	30
	

	＞0.020～0.040
	10
	

	＞0.040
	0
	0


表11 针孔数统计数据

	厚度

mm
	单位
	任意1㎡内针孔数
	结果判定

	＞0.010～0.012
	镇江鼎胜
	0～64
	合格

	
	厦门厦顺
	0～42
	合格

	
	江苏大亚
	0～55
	合格

	
	昆山铝业
	0～56
	合格

	
	云南浩鑫
	0～65
	合格

	
	华中天力
	0～67
	合格

	＞0.012～0.018
	镇江鼎胜
	0～32
	合格

	
	厦门厦顺
	0～27
	合格

	
	江苏大亚
	0～23
	合格

	
	昆山铝业
	0～34
	合格

	
	云南浩鑫
	0～29
	合格

	
	华中天力
	0～35
	合格

	＞0.018～0.020
	镇江鼎胜
	0～21
	合格

	
	厦门厦顺
	0～17
	合格

	
	江苏大亚
	0～23
	合格

	
	昆山铝业
	0～15
	合格

	
	云南浩鑫
	0～19
	合格

	
	华中天力
	0～24
	合格

	＞0.020～0.040
	镇江鼎胜
	0～4
	合格

	
	厦门厦顺
	0～5
	合格

	
	江苏大亚
	0～4
	合格

	
	昆山铝业
	0～6
	合格

	
	云南浩鑫
	0～3
	合格

	
	华中天力
	0～7
	合格

	＞0.040
	镇江鼎胜
	0
	合格

	
	厦门厦顺
	0
	合格

	
	江苏大亚
	0
	合格

	
	昆山铝业
	0
	合格

	
	云南浩鑫
	0
	合格

	
	华中天力
	0
	合格


上述相关实际检测数据见附件2-9。

    基材针孔控制水平均能达到本标准要求。
3.5.7 涂层性能

    根据近年涂层箔的实际应用情况，本标准较上一版标准删除了涂层性能中的柔韧性、耐沸水性要求，将现行标准中的涂层厚度修改为涂层表面密度。同时，根据最新国标GB 4806.10 《食品接触用涂料及涂层》的要求，将“萃取试验结果”修改为“总迁移量”，并引入相应的判定标准，并将“涂层用涂料卫生”、“涂层用涂料毒理学评价程序”上移至“3.2 质量保证”条款，调整后涂层性能要求具体见表12：

表12 涂层性能

	序号
	项目
	涂层性能

	1
	涂层表面密度
	内涂层
	允许偏差±1.0g/m2

	
	
	外涂层
	允许偏差±0.5g/m2

	2
	附着性
	0级

	3
	涂层箔抗杯突性
	涂层无剥落

	4
	耐溶剂性（MEK）
	无露底现象

	5
	硬度（划破法）
	≥1H

	6
	耐热性
	涂层颜色无变化

	7
	涂层气味
	无异味

	8
	蒸烤试验结果
	涂层无脱落、无变色现象

	9
	耐高压蒸煮性能
	涂层无起泡、无脱落、无变色、无起皱及失光现象

	10
	耐低温性能
	涂层无起泡、无脱落、无变色、无起皱及失光现象

	11
	色差
	涂层颜色应与工序双方商定的样板基本一致。当采用仪器法测定时，单色涂层与样板间的色差值ΔE*ab≤1.5，同一批（指交货批）涂层箔之间的色差值ΔE*ab≤1.5

	12
	总迁移量
	≤10mg/dm2


3.5.8 接头

随着容器箔下游客户对效率的不断追求，同时生产商生产技术水平的不断进步，对产品允许接头个数及接头间距做更为严格和详细的要求，具体见表13。

表13 接头

	卷径

mm
	每卷允许接头个数
	接头间距

m

	
	厚度
	

	
	0.010 mm～

0.030mm
	＞0.030mm～

0.050mm
	＞0.050mm～0.100mm
	＞0.100 mm～0.200mm
	

	<600
	≤2
	≤1
	≤0
	0
	≥1000

	≥600
	≤3
	≤2
	≤1
	0
	≥1000


表14 不同单位接头数统计数据
	卷径

mm
	厚度

mm
	单位
	接头数
	接头间距

m
	判定

	<600
	0.010mm～0.030mm
	镇江鼎胜
	0
	-
	合格

	
	＞0.030mm～0.050mm
	镇江鼎胜
	1
	1800
	合格

	
	
	云南浩鑫
	0
	-
	合格

	
	
	美利包装
	0
	-
	合格

	
	＞0.050mm～0.100mm
	镇江鼎胜
	1
	1300～1500
	合格

	
	
	云南浩鑫
	0
	-
	合格

	
	＞0.100mm～0.200mm
	镇江鼎胜
	0
	-
	合格

	≥600
	0.010mm～0.030mm
	镇江鼎胜
	1
	4000～5400
	合格

	
	＞0.030mm～0.050mm
	镇江鼎胜
	1
	2100
	合格

	
	＞0.050mm～0.100mm
	镇江鼎胜
	1
	1100～4000
	合格

	
	
	云南浩鑫
	0
	-
	合格

	
	＞0.100mm～0.200mm
	镇江鼎胜
	0
	-
	合格


详细数据见附件2-10。

除个别产品外，容器箔的接头均能达到本标准的要求。个别不合格产品主要是由于生产中设备或产品质量异常所致，可经沟通协商后让步放行处理。大部分容器箔产品均能达到零接头供货，这对下游客户生产使用是有利的，同时也能促进上游铝箔坯料生产企业及铝箔生产企业对产品质量的改进和提高，避免市面上产品质量良莠不齐，促进前端厂家采用新工艺、提升控制手段来提高质量水平以保证下游产品质量达到本标准的要求，有利于行业整体水平的提高。
3.5.9 管芯

随着生产装备及工艺技术的提高，铝箔下游客户对包装管芯的要求更为严格，具体见表15。

表15 管芯

	管芯内径
	内径允许偏差
	长度允许偏差

	75.0、76.2

150.0、152.4
	+1.0

0
	+3.0

0


表16 不同单位管芯规格偏差统计数据
	管芯内径

mm
	单位
	内径实测偏差值范围

mm
	长度实测偏差值范围

mm
	是否合格

	75.0
	美利包装
	0.5～1.0
	2.5～3.0
	合格

	
	宁波世达
	1.0
	2.5～3.0
	合格

	76.2
	镇江鼎胜
	0
	2～3.0
	合格

	
	美利包装
	0.1～0.3
	2.5
	合格

	
	宁波世达
	0.3
	3.0
	合格

	
	鹤山南威
	0.4～1.0
	2.5～3.0
	合格

	150.0
	镇江鼎胜
	0
	2.5～3.0
	合格

	
	鹤山南威
	0
	3.0
	合格

	152.4
	镇江鼎胜
	0
	2.0～3.0
	合格

	
	宁波世达
	0
	2.5～3.0
	合格


详细数据见附件2-10。

容器箔管芯均能达到本标准的要去。

3.5.10 表面带油量

随着用户对产品表面要求越来越高，特别是出口产品，部分客户将表面带油量纳入必检项，同时，从生产安全、环保及人员职业健康等方面考虑，铝箔使用企业对铝箔产品表面带油量也提出了要求，因此，本标准增加了基材表面带油量的控制指标，要求“不大于40mg/㎡”。
按照本标准附录B规定的方法，现场对1100、1200、3003、8011、8079、8006六个牌号的产品表面带油量进行检测，情况见表17。
表17 表面带油量现场检测数据
	合金
	单位
	表面带油量实测数据

mg/㎡
	标准指标

mg/㎡
	是否合格

	1100
	贵州中铝
	15.3~32.8
	≤40
	合格

	3003
	贵州中铝
	17.2~31.0
	≤40
	合格

	8011
	贵州中铝
	14.2~29.3
	≤40
	合格

	8006
	贵州中铝
	15.1~32.5
	≤40
	合格

	8079
	贵州中铝
	15.7~31.8
	≤40
	合格

	1200
	贵州中铝
	17.7~34.6
	≤40
	合格

	8011
	镇江鼎胜
	16.0~33.2
	≤40
	合格

	3003
	镇江鼎胜
	12.8~32.3
	≤40
	合格

	8006
	镇江鼎胜
	16.8~27.1
	≤40
	合格

	8011
	华中天力
	15.1~32.3
	≤40
	合格

	3003
	华中天力
	13.8~36.2
	≤40
	合格

	8006
	华中天力
	13.6~30.2
	≤40
	合格


    基材表面带油量实测数据均能达到本标准的要求。
3.5.11 外观质量

本标准延续上一版标准中对外观质量的要求。
3.6  试验方法

3.6.1 化学成分

本标准在延续上一版标准中基材化学成分采用GB/T 7999或GB/T 20975进行分析，仲裁分析按GB/T 20975规定的方法要求外，同时引入了数值修约按GB/T 8170执行的要求。

3.6.2 尺寸偏差

本标准规定对极限数值的判定按GB/T 8170的要求进行。其余要求延续上一版标准中对产品尺寸偏差的判定要求。

3.6.3 室温拉伸力学性能

随着新版GB/T 16865 变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法的不断完善，引用GB/T 16865进行变形铝及铝合金加工制品拉伸试验更加科学、合理。因此删除原GB/T 228，引入了新的试验标准GB/T 16865。

3.6.4 涂层性能

3.6.4.1 涂层表面密度

涂层表面密度的测定按GB/T 22638.10的规定进行。

3.6.4.2 附着性

本标准对容器箔附着性的检测做了详细规定。

3.6.4.3 涂层箔抗杯突性

本标准延续上一版标准中涂层抗杯突性要求。

3.6.4.4 柔韧性

根据近年容器用铝箔涂层性能的实际试验方法，本标准对上一版标准的涂层柔韧性要求进行删减。

3.6.4.5 耐溶剂性

本标准延续上一版标准中涂层耐溶剂性的检测要求，但对检测方法重新做了更为详尽的描述。

3.6.4.6 硬度

本标准延续上一版标准中涂层硬度要求。

3.6.4.7 耐热性

本标准根据容器用铝箔使用企业实际检测标准，对耐热性检测方法、条件进行了更新。

3.6.4.8 涂层气味

本标准根据容器用铝箔使用企业实际检测标准，对涂层气味检测方法、条件进行了更新。

3.6.4.9 蒸烤试验结果

本标准将原标准的“饭菜蒸烤试验”修改为“蒸烤试验结果”，同时将试验条件做了更详细的要求。

3.6.4.10 耐沸水性

根据编制组讨论，一致认为“耐高压蒸煮性能”的试验条件更为苛刻，完全可以替代“耐沸水性”的评价结果，因此删除“耐沸水性”检测要求。

3.6.4.11 耐高压蒸煮性能

本标准涂层耐高压蒸煮性的试验条件做了更详细的要求。

3.6.4.12 耐低温性能

本标准延续上一版标准中涂层耐低温性能要求。
3.6.4.13 色差

本标准延续上一版标准中涂层色差要求。

3.6.4.14 总迁移量

根据食品安全国家标准的最新规定，萃取试验修改为总迁移量，并引入判定标准GB 31604.8。

3.6.4.15涂层用涂料卫生

    因国标更新，原判定标准GB 4805作废，本标准引入新判定标准GB 4806.10。此条内容上移至质量保证条款。
3.6.4.16 涂层用涂料毒理学评价程序

涂层用涂料毒理学评价程序仍按照GB 15193.1的规定进行，与原标准一致。此条内容上移至质量保证条款。

3.6.5 接头

本标准延续上一版标准中接头规定的要求。

3.6.6 管芯

本标准延续上一版标准中管芯规定的要求。

3.6.7 表面带油量

    本标准新增了对容器箔基材表面带油量的检测要求及方法，详见附录B。
3.6.8 外观质量

本标准延续上一版标准中外观质量要求。

四  标准水平分析

通过文献检索，网上查询，在国外标准库中查到有欧盟标准EN546铝及铝合金箔标准。本标准修订结合国内生产企业控制水平对EN546标准进行了加严控制及补充。本标准的主要指标与上一版GB/T 22649-2008及欧盟标准EN546对比见表18，根据表18的分析，确定该标准总体水平为严于国际水平。

表18

	项目
	GB/T 22649-2008
	本标准
	铝及铝合金箔EN546-2006
	标准水平

	合金牌号
	1050、1100、1200、3003、3004、8011、8011A、8006
	1100、1200、3003、3004、8011、8011A、8006、8050、8150、8079
	1050A、1200、3003、3005、3103、8006、8008、8011A、8014、8021B、8079、8111；但没单列具体的容器用铝箔合金
	比现国标合金种类更全

	厚度偏差mm
	单点

厚度测定
	0.030～0.100mm±6%
	0.010～0.100mm±6%
	±6%
	严于EN

	
	
	＞0.100～0.200mm±5%
	＞0.100～0.200mm±5%
	
	

	
	平均厚度测定
	无相关要求
	≤3000kg±5%
	≤3000kg±6%
	

	
	
	
	＞3000~10000kg±4%
	＞3000~10000kg±5%
	

	
	
	
	＞10000kg±3%
	＞10000kg±4%
	

	宽度偏差mm
	200～1000mm±1.0
	100～1000mm±1.0mm
	≤1000mm±1.0mm
	严于EN

	
	
	＞1000～1500mm±1.5mm
	＞1000mm±2.0mm
	

	力学性能

(以0.05-0.1mm厚度3003H24为例)
	Rm :135-170MPa
A%:≥10%
	Rm :135-170MPa
A%:≥10%
	Rm:145-185MPa 

A%:≥7%
	严于EN

	针孔

（以0.018～0.020mm厚度产品为例）
	无相关要求
	≤20个/㎡
	无相关要求
	严于EN

	表面带油量
	无相关要求
	不大于40mg/㎡
	无相关要求
	严于EN

	表面质量
	基材表面应洁净、平整、板形良好，不允许有腐蚀、孔洞、裂边、非金属压入、油斑、异味等缺陷；涂层箔产品表面应均匀一致，不允许露底。
	基材表面应洁净、平整、板形良好，不允许有腐蚀、孔洞、裂边、非金属压入、油斑、异味等缺陷；涂层箔产品表面应均于一致，不允许涂漏。
	表面不允许有影响使用的缺陷。
	相当EN

	涂层表面密度
	外涂层：

6.0-10.0±1.0g/m2
内涂层：

2.5-4.0±0.5g/m2
	外涂层：

6.0-12.0±1.0g/m2
内涂层：

1.5-6.0±0.5g/m2
	外涂层：8±1g/m2
内涂层：2.5±0.5g/m2（ALcal技术数据）
	相当EN

	涂料中有害元素限量
	无
	镉（Cd）+铅（Pb）+汞（Hg）+六价铬（Cr6+）≤100ppm
	无
	严于现国标及EN


五  与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本标准属于铝及铝合金容器箔基础标准，是根据目前行业生产状况及市场实际需求对原标准GB/T 22649-2008《半刚性容器用铝及铝合金箔》的进一步补充和完善。

第二、本标准的修订，其理化指标符合GB 4806.9《食品安全国家标准  食品接触用金属材料及制品》，迁移量的检测方法符合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》，与国家强制标准和相关的法律法规协调一致无冲突。
六  专利及涉及知识产权

本文件起草过程中没有检索到专利和知识产权问题，如果涉及到专利和知识产权时请使用单位与专利和知识产权方协商，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

七  重大分歧意见的处理经过

本标准属于铝及铝合金容器箔领域专业基础标准，编制组根据起草前确定的编制原则进行了标准起草，标准起草过程中未发生重大分歧意见。

八  标准作为强制性或推荐性国家（或行业）标准的建议

本标准为铝及铝合金容器箔基础标准，本标准中的内容全面覆盖了铝及铝合金容器箔的一般性通用要求，适用于用户对铝及铝合金容器箔的基础要求，但由于铝及铝合金容器箔应用领域的不同，对质量控制重点要求也不尽相同，对各项指标的要求程度也不相同，在订货过程中，供需双方还要对特殊要求进行进一步的明确。因此，建议本标准作为推荐性国家标准发布实施。

九  贯彻标准的要求和措施建议

本标准属于铝及铝合金容器箔的基础标准，全面覆盖了铝及铝合金容器箔的一般要求，建议相关单位组织专项标准宣贯会进行系统的学习与贯彻实施。

本标准所涉及的铝箔生产企业宜根据本标准技术要求选用合适的生产工艺组织生产，提供合格的产品，并不断研发新工艺和设备改造，生产高品质产品，推动企业优化升级。客户宜根据本标准内容订购标准产品，规避因产品不规范带来的风险。

本标准发布后，各企业应积极宣传和贯彻，并立即采用新标准订货，以保证产品质量，满足国内、外市场及用户的需要。

十  废止现行有关标准的建议
    本标准为GB/T 22649-2008版标准的全面修订，本标准发布后可以完全代替GB/T 22649-2008。

十一  其它应予说明的事项

    无

十二  推广应用的预期效果

我国是世界第一大产铝国，其中本标准所涉及的铝及铝合金容器箔使用量不断加大，铝及铝合金容器箔的质量直接关乎着容器箔的质量和应用。随着整个行业对铝及铝合金容器箔质量要求的不断提高，本标准的上一版GB/T 22649-2008已经无法适用于行业发展的需求，对其进行修订势在必行。

本版标准是铝及铝合金容器箔的基础标准，铝及铝合金容器箔质量的好坏直接关系后续制品质量情况，本标准在编制过程中，在上一版标准基础上对国内相关厂家进行了充分的调研，对各项指标的确定进行了充分的论证，保证了本标准的可执行性与对产品质量控制的指导意义。

本标准的发布和实施不仅会规范和引导铝及铝合金容器箔的质量控制，同时能够满足我国铝及铝合金容器箔的生产和国内外贸易的需求，它将为生产商、用户、供应商三方提供最基本的技术依据。对我国铝及铝合金容器箔行业产品质量整体提高起到保障和推动作用。同时，本标准在食品安全性方面的要求，将进一步推进铝箔制品在民生方面的应用，符合国家关于倡导绿色消费、构建低碳生活及可持续发展的政策，具有充分的先进性、科学性、普遍性、广泛性和适用性。
本标准在起草过程得到了全国有色金属标准化技术委员会轻标委秘书处的指导与帮助，同时也得到了来自国内容器箔生产企业及下游用户的大力支持，在此深表感谢。
                   《铝及铝合金容器箔》国家标准编制组

                                                2018年4月10日
