
                中华人民共和国国家标准

            精 制 铝 箔 GB 10570-88
                    Patterned, la回nated, coated and

                          coloured aluminium foils

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了压花、贴合、涂层、印刷和复合等精制铝箔的分类、技术要求、试验方法、检验规
则及包装等。

    本标准适用于卷烟、食品、医药等包装用精制铝箔。

2 引用标准

    GB 3190铝及铝合金加工产品的化学成分
    GB 3199铝及铝合金加工产品的包装、标志、运输、贮存
    GB 6608·铝箔厚度的测定 称量法
    GB 6987铝及铝合金化学分析方法

3 术语

8.1 精制铝箔

    精制铝箔是压花、贴合、涂层、印刷及复合铝箔的统称。
3.2 精制用铝箔

    用于进一步加工成精制铝箔的铝箔称为精制用铝箔。

4 产品分类

4二 精制用铝箔的牌号及状态
    精制用铝箔的牌号及状态应符合表1规定。

                                              表 1

一瓜p IiiL1,  L2, L3,  L4, L5一一一v  tM, Y一一
4.2 精制铝箔的分类
    精制铝箔分为以下五类：

    二 压花铝箔：表面压有各种花纹图案的铝箔制品．

＿二二b.贴童钾赘．甲干法或湿法将铝箔与纸或其他材料‘这里的纸及其他材料称为基材）贴合成一体的制品。按其基材的不同，分为贴纸铝箔、贴塑铝箔等， 一 ”一’一”’一’‘一’“－一
    c． 印刷铝箔：用不同颜色和版而对粗抬弃而;# 4=} Fal FAii -h�- &h &i：口＿    万’ -I--rljzo阴’用平ip} }u}. Tunru . x7} }}c曲进行印刷加工的制品．

。，d.‘竺量望        r :}C       }74 mt to }++} }.t采用漆或“他涂”对“箔表面进行“层加工RJ1ji3lo按其涂料的不同，分为涂。
铝猫、徐胶铝箔等， －－－－－－－－－一行，”，一。，．，，JJ iY W-1 rw
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                                            GB 10570一 二

    e． 复合铝箔：用上述两种 （或两种以上）精制铝箔的加工方法组合加工而成的制品。
4.3 尺寸及允许偏差

4.3.1 精制铝箔的尺寸范围见表2。

                                              表 2                                        mm

一共井李牛r q$ a150-1000
    注：平张交货的精制铝箔长度由供需双方协商决定。

4.3.2 精制铝箔的宽度、长度及卷径允许偏差应符合表3规定。但每批允许供应不超过批量15%、其
卷径负偏差不超过公称卷径30％的短箔卷。

                                              表 3

幸1 1.0J̀}   c                         11.0庄幸
4.3.3 精制用铝箔的厚度允许偏差应符合表4规定。

                                              表 4

11    1                            $}1MMM0OttiFINI,mm<0.012                               1 15                                1 10X0.012                               113                I                110
4.3.4 卷芯尺寸及允许偏差应符合表5规定。

                                            表 5                                    mm

33, 58, 75一+ 1.0忙                               +1.50                                   0
    注：需方要求其他规格的卷芯时，可由供需双方协商决定。
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  4.4 标记示例

    二 用L2制造的退火状态、厚0. 007 mm的精制用铝箔与289/ m2的纸贴合成宽90 mm ,卷径
  300 mm的贴纸铝箔，标记为：
    贴纸铝箔卷 功300  L 2M0.007/28x90  GB 10570-89

      b．用L4制造的硬状态、厚0. 02 mm的精制用铝箔、涂敷加工成宽250 mm ,卷径400 mm的涂
  胶铝箔，标记为：
    涂胶铝箔卷 0400  L 4 Y 0. 02 x 250  GB 10570-89

    c．用L3制造的软状态、厚0. 01 mm的精制用铝箔，印刷加工成宽500 mm、长1 000 mm的印刷
  铝箔，标记为：

    印刷铝箔 L 3 MO. 01 x 500 x 1 000  GB 10570-89

  5 技术要求

  5.1 精制用铝箔的化学成分
  5.1.1 精制用铝箔的化学成分应符合GB 3190的规定。

  5.1.2 用于食品包装的精制用铝箔 （在合同中应注明 “食用”字样），其铝箔中的有毒元素应符合如
  下规定：

    铅：不大于0.01％，
    镐：不大于0.01％，
    砷：不大于0.01％。

  5.2 精制用铝箔的表面质量
5.2.1精制用铝箔表面应洁净、平整，不允许有腐蚀斑痕和碰伤，不允许有严重皱折和折盈。
  5．2.2 精制用铝箔表面允许有分散轻微的乳液痕、波浪、横波和印痕。
5．2.3 精制用铝箔表面不允许有润滑油燃烧后形成的明显黄色油斑，用于食品包装的精制用铝箔不得
有油类气味并经刷水试验达到A级 （刷水试验方法见6.3条）。

5.2.4 用于医药、食品包装的精制用钥箔不允许有直径大于0. 5 mm的针孔。
  5.3 精制铝箔卷的外观质量
5.3.1 箔卷端面应整齐，无油污、杂质、碰伤。
5.8.2 箔卷端面上允许有里松外紧所形成的箭形袍 ，但不得影响使用。
5.3.3 箔卷立放时卷芯不得自由脱出。

5.4 压花铝箔的补充技术要求
5.4.1 压花铝箔的花纹按生产厂或用户的标样进行加工。

5.4.2 花纹应清晰、均匀、连续。
二4.3 不允许有花纹重盛、皱折。

5. 4.4 米tA-4 3 -" 5 mmJ- --- -.，的“空白，、“压，缺陷各两处，但不允许连续或周期分布，。
陷面积小于3 mm，的可忽略不计． 一’－－－，一一州一一·，一，ji -. w f，
与二 贴合铝箔的补充技术要求
5.5.1湿式贴合钥箔花斑脱胶面积每平方米不超过15 },

5.5.竺竺合ism中不允许出现有箔无基材或有基材无铝箔的缺陷。
5.5.8  }垄鬓 0n }竺 }$ o密 m7 A7C  / ：一;I}lc许，剂过厚，一不赫青硫状”，或边部开胶。
竺.竺·‘、‘醒鑫臀合铝箔‘仅指裱纸铝箔），其单位面积克重量参tiP193RAe’－一WN, I“’。二涂层铝箔的补充技术要求 －－一一一’．‘一’
5.6.1涂层应均匀、连续、牢固。

5.6.2不得有透气性缺陷和其他影响使用的缺陷。
5.7 印刷铝箔的补充技术要求
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5.7.1 印刷铝箔颜色按供需双方确认的标样生产、检验。

。．了．： 单色印刷铝箔颜色应均匀，图案应清晰、边界应清楚。
5.7.3 多色印刷铝箔的颜色交界处，不得有颜色浸润、重盈、空白缺陷。
5.7.4 无论单色箔或多色箔不得有明显变色、褪色、混色、发霉、麻点、白点等缺陷。

⋯ 复合铝箔的补充技术要求
    复合铝箔应满足有关各类精制铝箔的技术要求。

与二 其他

5.8.1 成卷交货的各种精制铝箔，其接头之间的径向距离不得小于25 mm，接头要平整。

5.9.2 所有成卷交货的精制铝箔不允许有妨碍自由打开的缺陷存在。

． 试验方法

二1 化学成分仲裁分析法
    精制用铝箔的化学成分仲裁分析法按GB 6987的规定执行。

二2 精制用铝箔厚度测量方法

    精制用铝箔厚度测量方法按GB 6608的规定执行。
⋯ 精制用铝箔表面脱脂性能试验法
    A级：使用蒸馏水刷试时，水在铝箔表面呈连续流线。

6.4 其他项目测量方法
    涂层牢度、色差及贴合牢度的测量方法，由供需双方协商。

了 检验规则

7二 检查和验收

    精制铝箔由供方技术监督部门验收，并保证产品质量符合本标准要求。
7.2 组批

    精制铝箔应成批提交验收，每批应由同一合金、状态、批号、规格组成。

7.3 检验项目

    每批精制铝箔均应进行外观、外形尺寸、表面质量的检查。其他检查项目由供需双方协商决定。
7.4 取样

    外形尺寸、外观和表面质量的检查应随机取样，并按卷数抽查批量的5％。

． 标志、包装、运翰、贮存

二1 标志

    精制铝箔的包装标志应符合GB 3199的规定，在验收的箔卷上贴有标牌，注明：
    ：．供方技术监督部门的检印，
    b． 产品名称，

    c． 精制用铝箔牌号，

    d． 精制用铝箔状态．

    二 规格．

    f． 批号．

    B． 生产日期。

二2 包装、运输和贮存

    包装、运输和贮存应符合GB 3199的规定，但有特殊要求时可由供需双方协商决定。

二3 质量证明书

    每批精制铝箔应附有符合本标准要求的质量证明书，其上注明：
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二 供方名称，
b． 产品名称，

c． 合金牌号．

d． 供应状态．

e． 批号．

f． 规格，

9． 重量．

七． 质最监督部门印记．
： 本标准编号，

1． 包装日期。

  384
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                                          附 录 A

                            湿式贴合裱纸铝箔单位面积克重It表
                                          （参考件）

                              湿式贴合裱纸铝箔单位面积克重量

斗止一
    附加说明：

    本标准由中国有色金属工业总公司标准计量研究所提出。

    本标准由华北铝加工厂负责起草。
    本标准主要起草人辛达夫、黎寅基、程杰、刘照旺。
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