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前  言

本文件按照GB/T 1.1—2020 《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

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。

本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。

本文件由浙江省塑料行业协会牵头组织制定。

本文件主要起草单位：浙江金立达新材料科技股份有限公司。

本文件参与起草单位：兰溪市百盈相框厂。

本文件主要起草人：金文钟、汪建萍、邵峰、包爱军、施湘扉、赵俊华。

本文件评审专家组长：XXXXX。

本文件由浙江省塑料行业协会负责解释。

一次性口罩用塑料鼻梁条

1　 范围

本文件规定了一次性口罩用塑料鼻梁条的基本要求、技术要求、试验方法和检验规则、标志、包装、运输、贮存和质量承诺。

本文件适用于以聚乙烯（PE）树脂为主要原料，添加润滑剂、填料等，经挤出、拉伸等工艺制成的一次性口罩用塑料鼻梁条（以下简称鼻梁条）。
2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2035 塑料术语及其定义
GB/T 2411 塑料和硬橡胶 使用硬度计测量压痕硬度（邵氏硬度）

GB/T 2918 塑料试样状态调节和试验的标准环境

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB 15979 一次性使用卫生用品卫生标准

欧盟ROHS修订指令（EU）2015/863  电气、电子设备中限制使用某些有害物质指令

IEC 62321 电子电气产品中限用有害物质的测试方法
3　 术语和定义

GB/T 2035界定的术语和定义适用于本文件。

4　 基本要求

4.1　 设计研发

依据聚合物黏弹性、成核结晶、拉伸取向结晶等技术原理，开展原辅材料、工艺、设备等技术开发：

通过配方优化设计，经高速混合机混合、平行双螺杆挤出机挤出造粒制得鼻梁条专用改性料。

a) 开展挤出、冷却、拉伸等关键工艺研究，降低产品的回弹性。

b) 采用三维模型建模软件对挤出机口模具进行设计，以满足客户对鼻梁条产品尺寸、结构的要求。

4.2　 原材料

应采用挤出级PE树脂，拉伸强度≥30 MPa，密度≤0.96 g/cm3。

应验证供方提供的检测报告和合格证。

4.3　 工艺及装备

挤出造粒应配备平行双螺杆挤出机，鼻梁条挤出应配备单螺杆挤出机。

冷却定型工艺应配备冷却水槽，冷却水应实现可循环利用。

拉伸工艺应配备加热通道、定力多级拉伸辊筒。

切割工艺应配备自动计重装置。

4.4　 检验检测

应配备熔体质量流动速率仪、材料万能试验机、密度计、灰分测试仪等检验设备，开展原材料的性能检测。
应配备角度尺、烘箱、硬度计等检测设备，开展产品弯曲回弹角度、耐反复弯折性、硬度的检验检测。

5　 技术要求

5.1　 外观要求

产品呈宽度、厚度均一的条状，表面无毛刺、无杂质。

5.2　 物理指标
主要物理指标要求见表1。

表1　 主要物理指标要求

	序号
	项目
	单位
	技术要求

	1
	弯曲回弹角度
	23 ℃对折弯曲回弹角度θa1
	°
	＜35

	
	
	37 ℃对折弯曲回弹角度θa2 
	°
	＜40

	
	
	23 ℃直角弯曲回弹角度θb3 
	°
	＜130

	
	
	37 ℃直角弯曲回弹角度θb4 
	°
	＜130

	2
	耐反复弯折性
	——
	弯折50次，无裂纹

	3
	硬度
	邵氏D
	60±5


5.3　 卫生要求

应符合GB 15979的规定。

5.4　 有害物质限量

邻苯二甲酸酯（DBP、BBP、DEHP、DIBP）应符合欧盟ROHS修订指令（EU）2015/863的要求，见表2。

表2　 一次性口罩用塑料鼻梁条的环保要求

	序号
	项目
	单位
	要求

	1
	邻苯二甲酸二丁酯（DBP）
	mg/kg
	≤1000

	2
	邻苯二甲酸丁苄酯（BBP）
	mg/kg
	≤1000

	3
	邻苯二甲酸二（2-乙基己基）酯（DEHP）
	mg/kg
	≤1000

	4
	邻苯二甲酸二异丁酯（DIBP）
	mg/kg
	≤1000


6　 试验方法

6.1　 试验结果的判定

试验结果采用修约值比较法，应按GB/T 8170规定进行。

6.2　 外观

目测。

6.3　 试样的状态调节

试样的状态调节按照GB/T 2918的规定进行。原材料制样和成品测试的状态调节的条件为温度（23±2）℃，相对湿度（50±10）%，时间至少12 h。

6.4　 对折弯曲回弹角度

用5 kg砝码的中心点压住对折的总长度为10 cm的成品塑料鼻梁条，保持10s后松开，待成品塑料鼻梁条静置1 min后，测试其定型角度θ1，实验条件为温度(23±2) ℃，相对湿度(50±10)％；后放置至（37±2）℃烘箱30 min，拿出冷却到室温后，测试其定型角度θ2。塑料鼻梁条的厚度对其回弹角度有一定影响，需要对不同厚度的塑料鼻梁条的回弹角度进行修正计算。公式如下：
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式中：

θa1 ——23 ℃对折弯曲回弹角度，单位°；

θa2 ——37 ℃对折弯曲回弹角度，单位°；

h ——鼻梁条的厚度，单位mm。

h0 ——鼻梁条的标称厚度，单位mm。
6.5　 直角弯曲回弹角度

用两块厚度＞2 mm且尺寸都不小于成品鼻梁条的直角状金属模具（允许角度偏差为±2°），夹紧长度为10 cm的成品鼻梁条，保持10 s后松开，待成品鼻梁条静置1 min后，测试其定型角度θ3，实验条件为温度(23±2) ℃，相对湿度(50±10)％；后放置至（37±2）℃烘箱30 min，拿出冷却后，测试其定型角度θ4；鼻梁条的厚度对其回弹角度有一定影响，需要对不同厚度的鼻梁条的回弹角度进行修正计算。公式如下：
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式中：

θb3 ——23 ℃直角弯曲回弹角度，单位°；

θb4 ——37 ℃直角弯曲回弹角度，单位°；

h ——鼻梁条的厚度，单位mm。

h0 ——鼻梁条的标称厚度，单位mm。
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图1　 直角弯曲回弹角度测试示意图

6.6　 耐反复弯折性

用5 kg砝码的中心点压住对折的总长度为10 cm的成品塑料鼻梁条，保持10 s后松开，后反方向对折，砝码压10 s；如此反复50次后，观察鼻梁条弯折处应无裂纹。

6.7　 硬度

按GB/T 2411 的规定进行，取5个试样测试结果的算术平均值。

6.8　 卫生要求

按GB 15979的规定进行。

6.9　 有害物质限量

邻苯二甲酸酯（DBP、BBP、DEHP、DIBP）的检测按IEC 62321的规定进行。
7　 检验规则
7.1　 检验分类与检验项目
检验分为出厂检验和型式检验。检验项目具体见表3。

表3　 检验项目

	序号
	项目名称
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观
	√
	√

	2
	理化指标
	弯曲回弹角度
	23 ℃对折弯曲回弹角度θa1
	√
	√

	3
	
	
	37 ℃对折弯曲回弹角度θa2 
	√
	√

	4
	
	
	23 ℃直角弯曲回弹角度θb3 
	√
	√

	5
	
	
	37 ℃直角弯曲回弹角度θb4 
	√
	√

	6
	
	耐反复弯折性
	√
	√

	7
	
	硬度
	√
	√

	8
	卫生要求
	-
	√

	9
	有害物质限量
	-
	√


型式检验项目见表3，出现下列情况之一必须进行型式检验：
—— 新产品定型正式投产时；
—— 如材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
—— 停产半年后，重新恢复生产时；
—— 正常生产每年进行一次；
—— 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

7.2　 组批规则与抽样方案
7.2.1　 组批规则
以同一原料、生产工艺连续生产的同一规格产品为一批次，每批数量不超过1 T（200卷）。
7.2.2　 抽样方案
按表4抽样方案对鼻梁条的包装单位进行抽样。样本单位为卷（5 kg/卷），每卷取3 m进行检验。
表4　 抽样方案

	批量范围（卷）
	抽样数

	2～25
	2

	26～90
	3

	91～150
	5

	151～200
	8


7.3　 判定规则和复验规则
7.3.1　 出厂检验判定规则

外观若有不合格，则应进行全数检查。其它出厂检验项目若有一项不合格，对不合格项应加倍复验，复验结果仍不合格，则该批产品判为不合格。

7.3.2　 型式检验判定规则
检验项目若有一项不合格，对不合格项应加倍复验，复验结果如仍不合格，则判定该批产品判为不合格。

8　 标志、包装、运输和贮存
8.1　 标志

产品外包装应标明产品名称、型号规格、数量、执行标准、制造厂名、厂址、生产日期或批号、联系方式等内容。

8.2　 包装
产品应有内、外包装，内包装应密封，外包装应牢固可靠。
8.3　 运输
运输时应平整堆放，避免重压、防雨、防晒、防钩、轻装轻卸，不应与有毒、有害或有异味的物品混运、混放，防止化学品及其它污染。在运输中应避免挤压或日晒雨淋。

8.4　 贮存
产品应贮存于通风、阴凉、干燥的仓库内，平整堆放，避免阳光直射、雨淋。产品应远离污染源、热源。
9　 质量承诺
自生产之日起，在正常运输、贮存条件下，产品贮存期为三年。

客户的投诉或建议，应在24 h内响应，并提供技术指导或解决方案。
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