     团体标准

T/XXX XXX—XXXX
     
	


纸浆模塑刀叉勺通用技术要求
	XXXX - XX - XX 发布
	XXXX - XX - XX 实施


福建省标准化协会  发布

	ICS
	点击此处添加ICS号

	CCS
	点击此处添加CCS号
T/      



目次

11  范围


12  规范性引用文件


13  术语和定义


24  要求


35  试验方法


56  检验规则


67  标志、包装、运输、贮存




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。

请注意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专利的责任。

本文件由三明市缘福生物质科技有限公司提出。

本文件由福建省标准化协会归口。

本文件起草单位：三明市缘福生物质科技有限公司、福州大学、莆田学院、福建绿威环保餐具有限公司、光泽县和合竹木制品有限公司。

本文件主要起草人：刘明华、王雪松、林娜、叶晓霞、周凌强、刘以凡、林春香、吕源才、徐洪池、蒋贞坦、谢裕红、黄居茂。
纸浆模塑刀叉勺通用技术要求

范围
本文件规定了纸浆模塑刀叉勺（以下简称产品）的术语和定义、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本文件适用于以甘蔗渣、竹子、秸秆等植物纤维为主要浆料，采用模塑成型、模压、干燥等工序后制得用于餐饮使用的一次性餐具刀叉勺。
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 191 包装储运图示标志

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第 1 部分: 按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB 4789.15 食品安全国家标准 食品微生物学检验 霉菌和酵母计数

GB 4806.1 食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求

GB 4806.8-2022 食品安全国家标准 食品接触用纸和纸板材料及制品

GB 9685 食品安全国家标准 食品接触材料及制品用添加剂使用标准

GB 14934 食品安全国家标准 消毒餐(饮)具

GB 31603 食品安全国家标准 食品接触材料及制品生产通用卫生规范

GB 31604.2 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 高锰酸钾消耗量的测定 

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

GB 31604.9 食品安全国家标准 食品接触材料及制品 食品模拟物中重金属的测定 

GB 31604.34-2016 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定

GB 31604.38-2016 食品接触材料及制品 砷的测定和迁移量的测定

GB 31604.47 食品接触材料及制品纸、纸板及纸制品中荧光增白剂的测定

JJF 1070 定量包装商品净含量计量检验规则

《定量包装商品计量监督管理办法》国家市场监督管理总局令第70号（2023）

ISO 15320 纸浆、纸和纸板萃取液中五氯酚的测定

术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
纸浆模塑刀叉勺 Plant fiber molded knife and fork spoon
以农、林业废弃物如甘蔗渣、竹子、秸秆等植物纤维为主要浆料，采用模塑成型、模压、干燥等工序后制得的，用于餐饮使用的一次性餐具。

要求

原辅料要求

原辅料及添加剂应使用无毒、无害、清洁无污染，且符合相应符合 GB 4806.1、GB 4806.8 的规定和国家食品安全相关公告的要求，出口产品应符合各出口国相关法律法规要求。

原材料及产品生产过程中所用添加剂应符合 GB 9685 及相关公告的规定，禁止使用任何非法添加剂。

产品生产加工过程中的卫生要求应符合GB/T 31603。
感官要求

感官要求

	项目
	指标

	外观
	1.产品无异味、无霉斑、无污染、无分层、无毛刺；

2.端口光滑平整；

3.表面光滑、均匀、无气泡，不应有凹陷、褶皱；
4.图案应轮廓清晰、色泽均匀、不易掉色、无明显色斑。

	浸泡液
	迁移实验所得浸泡液不应有着色、浑浊、沉淀、异味等感官性的劣变。


规格尺寸偏差

产品长度应符合表 2 或合同规定。

尺寸偏差

	项目
	偏差

	长度
	±1.0％

	宽度
	±1.0％


规格克重偏差

克重偏差

	项目
	偏差

	克重
	±1.0％


物理性能

耐浸泡性能

在模拟接触水性食物中浸泡 30 分钟，纸张端口不得出现分层开口。

卫生指标

应符合 GB 4806.8规定。

理化指标

产品的理化指标应符合表3的规定。

理化指标

	项目
	指标

	铅（以Pb计），mg/kg  ≤
	3.0

	砷（以As计），mg/kg  ≤
	1.0

	甲醛/（mg/dm2)  ≤
	1.0

	荧光性物质：波长 254 nm 和 365 nm
	阴性

	总迁移量/（mg/dm2)  ≤
	8

	高锰酸钾消耗量/（㎎/㎏）水（60 ℃, 2 h）≤
	35

	重金属（以Pb计）/（㎎/㎏）4% 乙酸（体积分数）（60 ℃,2 h）≤
	1.0

	五氯苯酚（PCP）/（㎎/㎏）
	＜0.15


微生物限量

微生物限量应符合表4的规定。

微生物限量

	项目
	限量

	大肠菌群/（50 cm2）
	不得检出

	沙门氏菌/（50 cm2）
	不得检出

	霉菌/（CFU/g）
	≤40


内装量

应符合国家市场监督管理总局令第 70 号《定量包装商品计量监督管理办法》的规定。

试验方法

感官

取适量试样，在自然光目测产品的感官和颜色，观察浸泡液是否有浑浊、沉淀、异臭等感官性的劣

变。

规格尺寸偏差

内径偏差

用 0.02mm 的游标卡尺测量刀叉勺内径尺寸，按式（1）计算内径偏差
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式中：

ΔD—— 内径偏差，单位为百分数%；

D  —— 实测内径，单位为毫米（mm）；

D0   —— 产品标称内径，单位为毫米（mm）。

长度偏差

用 1mm 的直尺测量刀叉勺长度的一端到另一端的长度，按式（2）计算长度偏差
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式中：


△L—— 长度偏差，单位为百分数%；

L  —— 实测长度，单位为毫米（mm）；

L0   —— 产品标称长度，单位为毫米(mm)。

宽度偏差

用 1mm 的直尺测量刀叉勺宽度的一端到另一端的长度，按式（2）计算长度偏差
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(2)

式中：


△W—— 长度偏差，单位为百分数%；

W —— 实测长度，单位为毫米（mm）；

W0 —— 产品标称长度，单位为毫米(mm)。

规格克重偏差

用精度为0.1g的天平称量100只产品总重，精确到0.1g并记录，以100只产品的均重按公式计算克重偏差，精确至1%，结果取3组实验结果的算数平均值。
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(2)

式中:

△m —— 克重偏差，用百分数(%)表示;

m —— 实测克重，单位为克(g) ;

m0 —— 标称克重，单位为克(g) ;

耐浸泡性能

取适量试样放入能盛装液体功能的杯、碗等容器中，静止2 h后从杯、碗等容器中取出样品观察纸张端口是否有分层开口、软化现象。与食品接触类型、接触时间、接触温度见表5。

食品模拟液类型、接触时间、接触温度
	模拟接触食物
	模拟液
	接触时间
	接触温度

	水性食物
	蒸馏水或纯净水
	2 小时
	＜40℃

	酸性食物
	乙酸含量4%(体积分数)或pH≤4.5 的水
	2 小时
	＜40℃

	酒精类食物
	乙醇含量≤10%（体积分数）
	2 小时
	＜40℃


理化指标

铅（Pb）

按 GB 31604.34-2016 第一部分规定执行。

砷（As）

按 GB 31604.38-2016 第一部分规定执行。

甲醛

按 GB 4806.8-2016 附录A制备水提取试液，然后按GB 31604.48 规定执行。

荧光性物质

按 GB 31604.47 规定执行。

总迁移量

按 GB 31604.8 规定执行。

高锰酸钾消耗量

按 GB 31604.2 规定执行。

重金属（以 Pb 计）

按 GB 31604.9 规定执行。

五氯苯酚（PCP）

按 ISO 15320 的规定执行。

微生物限量

大肠菌群、沙门氏菌

按 GB 14934 规定执行。

霉菌

按 GB 4789.15 规定执行。

内装

按 JJF 1070 的规定进行。

检验规则

检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。

出厂检验

产品出厂需经工厂检验部门逐批检验合格，方能出厂。

出厂检验项目包括本文件中的感官、规格尺寸偏差。

出厂检验应进行全数检验，因批量大，进行全数检验有困难时可实行抽样检验，抽样检验方法GB/T 2828.1 计数抽样检验程序一次性抽样方案的规定进行， 检验水平为Ⅱ。接收质量限(AQL)取 6.5；根据表 6 抽取样本。

抽样数量及判定组
	批量范围
	样本数
	接收数（Ac)
	拒收数（Re）

	26～50
	8
	1
	2

	51～90
	13
	2
	3

	91～150
	20
	3
	4

	151～280
	32
	5
	6

	281～500
	50
	7
	8

	501～1200
	80
	10
	11

	1201～3200
	125
	14
	15

	≥3201
	200
	21
	22

	注： 26件以下应全数检验。


8.3.4  样本中发现不合格数小于等于表 6 规定的接收数 (Ac)，则判定该批产品合格；若样本中发现的不合格数大于等于表 6 规定的拒收数 (Re），可用备用样品或在原批次中加一倍抽样，进行复检，复检结果合格的，该批次判为合格，复检结果仍不合格的，该批次判为不合格。

型式检验

正常生产时每年进行一次型式检验；有下列情况时也应进行型式检验：

新产品试制鉴定；

正式生产时，如原料、工艺有较大改变可能影响到产品的质量；

出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异时；

产品停产12 个月以上重新恢复生产时；

国家质量监督机构提出要求时。

型式检验项目包括要求中的全部项目。

型式检验应从出厂检验合格产品中随机抽取，抽取数量应满足检测要求。

当型式检验结果全部符合本文件要求时， 判型式检验合格。若检验中出现任何一项不符合， 允 许加倍重新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。

标志、包装、运输、贮存

标志

外包装

产品的外包装箱或袋上应有下列明显的标志（外销或客户特殊要求的除外） ：

产品标准编号；

产品名称；

规格尺寸：标称外径（D）×标称长度（L）（单位 mm）；示例：内径 4.6mm、长度 170mm 的吸管规格尺寸表示为“φ 4.6×170（mm）”

生产日期；

生产单位名称、地址和联系方式；

内包装

产品的内包装袋（盒）上应有下列明显的标志（外销或客户特殊要求的除外）：

产品标准编号；

产品名称；

材质；

d)  使用温度范围；

e)  规格尺寸： 标称外径（ D ）×标称长度（ L ）（单位㎜）；

f)  包装数量；

g)  生产日期；

h)  生产单位名称和地址；

i)  检验合格标记；

j)  生产许可证标志和编号；

k)  必要时，注明警示性语言：如对刀叉勺，在包装上应注明“婴幼儿请在成人监护下使用本产品”或“请小心使用刀叉勺尖头”等字样。

包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。

9.1.4  标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。

包装

产品的所有包装材料应具有足够的密封性和牢固性，以保证产品在正常的运输与贮存条件下不受污染。产品包装应防尘、防潮或防霉，直接与产品接触的包装材料应无毒、无害、清洁。

运输

运输工具应具有防尘、防雨、防晒设施，保持清洁卫生，装运时要轻装、轻卸、防止重压，并且不 得与化学品、有毒有害物品同时运输。

贮存

产品应贮存在清洁、卫生、干燥、通风的库房内，有防火措施；不得露天堆放，避免阳光直射，避 免日晒、雨淋，严禁与有毒、有害、有异味、易挥发、易腐蚀或影响产品质量的物品混贮：未经启封的 产品，其存放保质期不超过 2 年。
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