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Technical specification for production of composite film bags for food packaging
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	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　 基本要求
	3.1　总则
	3.2　原辅料
	原料应符合GB 4806.7、GB 4806.8的规定，添加剂的使用应符合GB 9685的规定，其

	3.3　厂区及厂房
	3.3.1　厂房应按工艺流程和需求进行合理布局，避免交叉污染。
	3.3.2　按功能划分应包含但不限于原料库房、印刷车间、复合车间、熟化室、制袋车间、成品库房、油墨溶剂库房、辅助
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	3.4　设备与设施
	3.4.1　主要生产设备设施应包含但不限于印刷设备（凹版印刷机或柔板印刷机或检品机）、复合设备（干式复合机或无溶
	3.4.2　生产设备应定期维修与保养，建立设备档案，做好使用、维修、保养的记录，并由专人保管。

	3.5　人员
	3.5.1　应建立产品安全相关岗位的培训制度，定期对相关岗位的从业人员进行相应的食品安全知识培训，并进行考核。
	3.5.2　与产品直接接触的生产人员应当定期进行健康检查，取得健康证明后方可上岗。
	3.5.3　电工、锅炉工、叉车工等特殊岗位工作的人员应持证上岗。

	3.6　检验
	3.6.1　产品应符合GB 9683 及相关产品标准的规定；溶剂残留量应符合 GB/T 10004 的规定。
	3.6.2　企业应有与实际相匹配的独立实验室。实验室应与生产区域距离相宜。
	3.6.3　应按照相关食品安全国家标准、产品标准及相关法律法规的规定进行出厂检验。
	3.6.4　应制定成品留样保存制度，保存时间不短于保质期，无保质期的应至少保存两年。

	3.7　产品追溯与召回
	3.7.1　生产企业应建立产品追溯体系，记录生产全流程信息，保证产品各个阶段的可追溯性。
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	4.1　环境控制
	控制生产车间环境条件，保持干净、整洁，避免车间受灰尘等杂物污染，严格控制各区间的温度和湿度；印刷、复

	4.2　彩印
	4.3　复合
	根据材料选择相应合适的复合方式。控制胶水粘度，选择适宜网辊，控制上胶量，调节复合机烘箱温度、出风量及

	4.4　熟化
	控制熟化的温度与时间，到达熟化时间（48~72h）后，取出复合膜卷检验外观质量，检验合格的进入分切工

	4.5　分切 
	把所需分切的料子放到分切机上分切。张力控制在0.5 N左右，速度控制300~500转/分钟。对分切薄

	4.6　制袋
	4.6.1　根据料子的型号，袋子尺寸，速度，确定合适的温度。
	4.6.2　打开制袋机，切除剩余废边，注意三边牢度和光洁度，做到三边牢固结实，袋光洁无杂物，对边整齐无拉丝，打撕
	4.6.3　根据袋子的规格尺寸，制袋长、宽误差控制在±2mm。制袋经检验合格后包装入库。
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	5.1　工艺流程
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	6　标签、标志、包装、运输、贮存
	6.1　产品标签应符合GB 4806.1的要求，标签应位于产品最小销售包装的醒目处。
	6.2　标识内容应标注于标签上，包括：产品名称、材质、用途、产品执行标准、生产许可证标号、生产日期、保质期、
	6.3　包装、贮存、运输应符合GB 31603的要求，包装产品的材料应清洁、卫生，不应对产品造成污染。
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