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前    言 

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第一部分：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这些专利的责任。 

本文件由佛山市高明区高分子材料产业协会提出。 

本文件由佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会归口。 

本文件起草单位：佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会、佛山市质量和标准化研究院、xxxxx。 

本文件主要起草人：XXX。 

本文件为首次发布。 



T/FSS XXX—2025 

 II 

引    言 

佛山标准是佛山市为推动制造业高质量发展，打造的系列先进标准。 

佛山标准倡导“标准决定质量，只有高标准才有高质量”的理念，坚持“国内领先、国际先进”定

位，聚焦佛山制造业重点产业优势产品，对标国内国际先进标准，围绕消费升级方向，提升标准和质量

水平，增加优质产品供给，以高标准打造中国制造品质高地，满足人民日益增长的美好生活需要。 
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佛山标准 聚氯乙烯(PVC)压延灯箱膜 

1 范围 

本文件规定了聚氯乙烯(PVC)压延灯箱的术语和定义、产品分类与命名、要求、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺。 

    本文件适用于采用聚氯乙烯(PVC)树脂、增塑剂、稳定剂及其他助剂为原料，以压延成型方法生产

的灯箱膜。 

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—2024  塑料  术语 

GB/T 2410  透明塑料透光率和雾度的测定 

GB/T 2828.1—2012  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/T 2918—2018  塑料  试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 3830—2024  软聚氯乙烯压延薄膜和片材 

GB/T 6672  塑料薄膜和薄片厚度测定  机械测量法 

GB/T 6673  塑料薄膜和薄片长度和宽度的测定 

GB 8410  汽车内饰材料的燃烧特性 

GB/T 16422.2—2022  塑料  实验室光源暴露试验方法  第2部分：氙弧灯 

GB/T 24128—2018  塑料  塑料防霉剂的防霉效果评估 

GB/T 33345  电子电气产品中短链氯化石蜡的测定  气相色谱-质谱法 

GB/T 37639  塑料制品中多溴联苯和多溴二苯醚的测定 气相色谱-质谱法 

GB/T 38287  塑料材料中六价铬含量的测定 

GB/T 38290  塑料材料中镉含量的测定 

GB/T 38291  塑料材料中铅含量的测定 

GB/T 38292  塑料材料中汞含量的测定 

GB/T 40030  电子电气产品中中链氯化石蜡的检测方法 

QB/T 1130  塑料直角撕裂性能试验方法 

QB/T 4043  汽车用聚氯乙烯人造革 

QB/T 5447—2019  人造革合成革试验方法  气味的测定 

3 术语和定义 

GB/T 2035—2024界定的术语和定义适用于本文件。 

4 产品分类 

http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7E146D3A7E05397BE0A0AB82A
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=7E2903B0D6305A63E05397BE0A0AF660
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D75A84D3A7E05397BE0A0AB82A
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D79643D3A7E05397BE0A0AB82A
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D79644D3A7E05397BE0A0AB82A
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7EDBCD3A7E05397BE0A0AB82A
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=7E2903B0D6315A63E05397BE0A0AF660
http://std.samr.gov.cn/hb/search/stdHBDetailed?id=8B1827F18AD3BB19E05397BE0A0AB44A
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产品按增塑剂添加量分类，见表1。 

表1 产品按增塑剂添加量分类 

分类 简称 增塑剂添加量 

软质薄膜 软质膜 增塑剂含量在 20PHR～55PHR 的薄膜 

半硬质薄膜 半硬质膜 增塑剂含量在 12PHR～19PHR 的薄膜 

硬质薄膜 硬质膜 增塑剂含量在 0PHR～11PHR 的薄膜 

注：PHR指每百份聚氯乙烯树脂中添加的增塑剂份数。 

5 要求 

5.1 尺寸 

5.1.1 厚度极限偏差应符合 GB/T 3830—2024中表 7的规定。 

5.1.2 宽度极限偏差应符合 GB/T 3830—2024中表 8的规定。 

5.1.3 产品长度由供需双方协商，每卷长度不应出现负偏差。 

5.2 外观 

外观应符合表 2的规定，其黑点和杂质的累计许可量及分散度应符合表 3的规定。 

表2 外观 

项目 指标 

色泽 均匀 

冷疤 不明显 

气泡 不明显 

渗霜 不明显 

油污 无 

穿孔 无 

永久性皱褶 无 

卷端面错位/mm ≤5 

收卷外观平整度 平整 

展开平整度 平整 

表3 黑点和杂质的累计许可量及分散度 

项目 指标 

0.6 mm 以上的黑点、杂质 无 

0.3mm～0.6mm 的黑点、杂质许可量/（个/m²） ≤20 

0.3mm～0.6mm 的黑点、杂质分散度/[个/（100mm×100mm）] ≤5 

注：0.3 mm以下黑点或杂质许可量及分散度由供需双方商定。 

5.3 气味 

应符合QB/T 5447-2019的规定，评定级别不大于的3.0级别。 



T/FSS XXX—2022 

 
3 

5.4 物理性能 

应符合表 4的规定。 

表4 物理性能 

项目 
指标 

软质膜 半硬质膜 硬质膜 

拉伸强度/Mpa 
纵向 

≥16.0 ≥15.0 ≥20.0 
横向 

拉伸断裂应变 （ 或拉伸

断裂标称应变）/％ 

纵向 
≥200 ≥130 — 

横向 

直角撕裂强度/（kN/m） 
纵向 

≥40 ≥45 ≥60 
横向 

尺寸变化率/％ 
纵向 ≤7.0 ≤7.0 ≤7.0 

横向 ≥-3.0， ≤0  ≥-3.0， ≤0 ≥-3.0， ≤0 

加热损失率/％ ≤2.0 ≤2.0 ≤2.0 

冷裂温度/℃ ≤-15  ≤-15 ≤-15 

耐气候性（强力保持率）/％ ≥80 ≥80 ≥80 

透光率/%  
内打灯 ≥20  ≥20 ≥20 

外打灯 ≤20 ≤20 ≤20 

耐油性 不破裂  

注：其他要求按供需双方的合同和协议执行。 

5.5 化学性能 

应符合表5的规定。 

表5 化学性能 

单位为毫克每千克 

序号 项目 要求 

1 铅 ≤100 

2 六价铬 ≤100 

3 汞 ≤100 

4 镉 ≤75 

5 多溴联苯 ≤1 000 

6 多溴二苯醚 ≤1 000 

7 短链氯化石蜡 不应检出 

8 中链氯化石蜡 不应检出 

5.6 阻燃性能 

燃烧速度应不大于 100mm/min。 

5.7 防霉性能 
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应达到GB/T 24128—2018表1中0级的要求。 

6 试验方法 

6.1 试验环境试样状态调节和试验环境 

除另有规定外，按GB/T 2918—2018规定的温度23 ℃±2 ℃、相对湿度50％±10％标准环境下，试

样状态调节时间不少于4 h，并在此条件下试验。 

6.2 取样 

样本应从每交付批产品中随机抽取，在被抽取的产品卷上，至少去掉表面 5层后，裁取样品，并在

该样品上标明产品的纵方向。 

6.3 厚度 

按 GB/T 6672的规定进行。 

6.4 宽度 

按 GB/T 6673的规定进行。 

6.5 外观 

6.5.1 在标准光源下目测和用精度为 0.01 mm的量具测量。其中黑点、杂质的粒径用最小分度值不低

于 0.1 mm的 10倍或以上倍数刻度放大镜进行测量。 

6.5.2 卷端面错位是在被抽取的样本上用精度为 1 mm的量具分别测量每一侧最里和最外边缘的距离，

每一侧的错位距离均应在规定的偏差范围内。 

6.5.3 收卷外观平整度在被抽取的样本上目测判定。 

6.6 气味 

按QB/T 5447—2019的规定进行。 

6.7 拉伸强度及拉伸断裂应变 （ 或拉伸断裂标称应变） 

按GB/T 3830—2024中6.6的规定进行。 

6.8 直角撕裂强度 

按GB/T 3830—2024中6.7的规定进行。 

6.9 尺寸变化率 

按GB/T 3830—2024中6.8的规定进行。 

6.10 加热损失率 

按GB/T 3830—2024中6.9的规定进行。 

6.11 冷裂温度 

按 GB/T 41792的规定，纵向和横向各取 10组试样，将冷却室温度调节到(-10.0±0.5)℃进行试验。 
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6.12 耐气候性 

按GB/T 16422.2—2022中表4循环序号4的规定进行，暴晒时间168 h，试样尺寸应满足拉伸断裂标

称应变试验要求。 

6.13 透光率 

按GB/T 2410的规定进行，其中试样尺寸为50mmx50mm。 

6.14 耐油性 

按GB/T 3830—2024中6.11的规定进行. 

6.15 铅、六价铬、汞、镉 

铅含量按GB/T 38291的规定进行。 

六价铬含量按GB/T 38287的规定进行。 

汞含量按GB/T 38292的规定进行。 

镉含量按GB/T 38290的规定进行。 

6.16 多溴联苯和多溴二苯醚 

多溴联苯和多溴二苯醚按GB/T 37639的规定进行。 

6.17 短链氯化石蜡、中链氯化石蜡 

短链氯化石蜡按GB/T 33345的规定进行。 

中链氯化石蜡按GB/T 40030的规定进行。 

6.18 阻燃性能 

按GB 8410的规定进行。 

6.19 防霉性能 

按GB/T 24128—2018的规定进行。 

7 检验规则 

7.1 组批 

产品以批为单位进行检验。在同一设备上生产、同一配方、同一规格的产品为一批。每批数量不应 

超过500卷。 

7.2 抽样 

采取随机抽样方法。尺寸和外观的检验采用 GB/T 2828.1—2012中规定的一般检查水平Ⅱ、接收质

量限 AQL为 6.5的二次抽样方案，其批量、样本、判定数组见表 6。 

物理性能、化学性能、阻燃性能和防霉性能应在外观、尺寸、气味检验合格后的产品中随机抽取一

卷进行检验。 
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表6 出厂检验抽样方案 

批量/卷 样本 样本大小 累计样本大小 
AQL=6.5 

接收数 Ac 拒收数 Re 

16～25 
第一 5 5 0 2 

第二 5 10 1 2 

26～50 
第一 5 5 0 2 

第二 5 10 1 2 

51～90 
第一 8 8 0 3 

第二 8 16 3 4 

91～150 
第一 13 13 1 3 

第二 13 26 4 5 

151～280 
第一 20 20 2 5 

第二 20 40 6 7 

281～500 
第一 32 32 3 6 

第二 32 64 9 10 

7.3 检验分类 

7.3.1 出厂检验 

出厂检验项目为第 5 章中尺寸、外观、气味、拉伸强度、拉伸断裂应变 （ 或拉伸断裂标称应变）、

直角撕裂强度和尺寸变化率。 

7.3.2 型式检验 

按本文件规定的全部要求进行检验。有下列情况之一时，应 进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构、原材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能； 

c) 产品停产 3个月以上，恢复生产； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异； 

e) 正常生产时，每 12 个月； 

f) 质量监管机构提出进行型式检验的要求时。 

7.4 判定规则 

7.4.1 样本单位的质量判定 

按第5章规定进行。被检验项目全部合格，则该样本单位为合格。 

7.4.2 合格批的质量判定 

尺寸和外观按表1规定进行,物理性能、气味、阻燃性能和防霉性能检验结果中若有不合格项，则应

在原批中重新双倍取样，对不合格项进行复验，复验结果若全部合格，则该批为合格批。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 
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每卷产品应附有合格证，并具有以下标志： 

a） 制造厂名称及地址； 

b） 产品名称； 

c） 产品类别； 

d） 产品规格（厚度、长度和宽度）； 

e） 生产日期或生产批号； 

f） 商标； 

g） 执行的产品标准编号； 

h） 检验员代号； 

i） 净质量。 

8.2 包装 

产品用纸管、硬塑料管或钢管作卷芯卷曲，卷外(包括端面)应用薄膜、牛皮纸或其他包装材料包装

整齐、牢固，或按双方合同规定。 

8.3 运输 

产品运输时应防止碰撞或接触锐利的物体，轻装轻卸，不能重压，防止日晒雨淋及玷污，保持包装

完整。 

8.4 贮存 

产品应整齐横放于清洁、干燥、通风、阴凉的库房内，同时产品保持包装完好。产品堆码层数一般

不超过8层（纸管、硬塑料管）或10层（钢管），避免阳光照射，距热源不小于1 m，产品贮存期为自生

产之日起18个月。   

9 质量承诺 

9.1 用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自交付产品之日起，产品质保期 18（待定）个月。

质保期间若因质量问题造成产品故障的，制造商应负责免费更换。 

9.2 如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障，或超过保修期的，制造

商应提供售后服务。 

9.3 对客户反馈应在 24 h内做出响应。 

______________________ 


